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(57)摘要

一种配料皮带秤在线检测装置及方法，属于

衡器计量领域。该发明主要用于解决在生产过程

中对配料皮带秤准确度的在线检测问题。通过增

加在线检测装置来对配料皮带秤的准确度进行

检定，通过检测重量计算对配料皮带秤的误差进

行校正或预警。本发明可以实现配料皮带秤在生

产过程中对配料的误差进行实时监测，及时对配

料秤进行修正，以保证混合物料的质量。
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1.一种配料皮带秤在线检测装置，其特征在于：该装置包括料斗(8)、料斗称重传感器

(11)、移动小车(9)、料斗称重仪表(7)、料斗放料电机(10)、放料挡板(13)、滑道(6)、可编程

控制器(4)；

所述的料斗(8)通过料斗称重传感器(11)安装于移动小车上，移动小车(9)在滑道上进

行滑动，料斗(8)下方安装有放料挡板(13)，放料挡板(13)通过料斗放料电机(10)进行控

制，料斗称重传感器(11)通过料斗称重仪表(7)与可编程控制器(4)相连接；

可编程控制器(4)与配料皮带秤(1)中的称重仪表相连接；

可编程控制器(4)中设置检测模块；

所述的检测模块计算方法为：

配料秤实际单位重量×配料皮带秤皮带速度×3600秒÷1000＝配料秤的实际重量；

将配料皮带秤设定值和检测装置计算后的配料皮带秤的实际重量进行对比，(检测装

置计量的实际重量-配料皮带秤设定值)÷配料皮带秤设定值×100％＝误差值，计算出误

差后，对配料皮带秤称重仪表内的量程误差值进行修正或对误差值进行预警。

2.一种配料皮带秤在线检测方法，其特征在于：

步骤一、将在线检测装置通过滑道将移动小车以匀速运动到要检测的配料皮带秤下

方；

步骤二、当在线检测装置通过配料皮带秤下方时，物料将装入料斗内；

步骤三、当在线检测装置通过配料皮带秤下料范围后，在线检测装置进行称重；

步骤四、将在线检测装置得到的检测重量的数据发送给可编程控制器；

步骤五、通过检测计算，计算出配料皮带秤的实际重量，将配料皮带秤设定值和检测装

置计算后的配料皮带秤的实际重量进行对比，(检测装置计量的实际重量-配料皮带秤设定

值)÷配料皮带秤设定值×100％＝误差值，计算出误差后，对配料皮带秤称重仪表内的量

程误差值进行修正或对误差值进行预警；

所述的检测计算如下：

配料秤实际单位重量×配料秤皮带速度×3600秒÷1000＝配料秤的实际重量。
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一种配料皮带秤在线检测装置及其方法

技术领域

[0001] 本装置及方法属于衡器计量领域，本发明提供了一种配料皮带秤在线自动检测从

而及时  发现配料皮带秤是否出现计量误差的装置及方法。生产过程中，装置通过电机和滑

道可以在  配料秤下方按照一定速度走动，在配料秤下方进行接料，利用料斗将物料接到料

斗内，进行  称量，将称量的数据传输给PLC进行计量比较，已判断配料秤是否准确。

背景技术

[0002] 料场要为球团、烧结、焦化等分厂提供由各种不同的物料按照一定配比进行混合

的混匀 料，混匀料的各个成分的准确度直接影响成品的质量。

[0003] 在物料的配比过程中，配料皮带秤由于称量范围短、易跑偏、易粘料、零点易变等

问题，  对配料影响很大，从而影响成品质量。配料皮带秤除了日常的维护和周期检定外没

有一台验  证配料秤是否准确和对配料秤实时在线自动检测的装置。

发明内容

[0004] 本装置能够不需要人工干预，一键自动接料，称料，计算，对比，修正误差(配料秤

允  许远程修改量程误差的情况下)等一系列动作，做到实时检测，保证配料秤准确的目的。

使  用本装置，可以提高成品质量和成品率。

[0005] 一种配料皮带秤在线检测装置包括料斗8、料斗称重传感器11、移动小车9、料斗称

重  仪表7、料斗放料电机10、放料挡板13、滑道6、可编程控制器4。料斗8通过料斗称重传  感

器11安装于移动小车上，移动小车在滑道上进行滑动，料斗8下方安装有放料挡板13，  放料

挡板13通过料斗放料电机10进行控制，料斗称重传感器11通过料斗称重仪表7与可编  程控

制器4相连接。可编程控制器4与配料皮带秤1中的配料秤称重仪表3相连接。可编程  控制器

4中设置检测模块。

[0006] 所述的检测模块计算方法为：

[0007]

[0008] 配料秤实际单位重量(KG/M)×配料秤皮带速度×3600秒÷1000＝配料秤的实际

重量(T/H)。

[0009] 将配料秤设定值和检测测装置计算后的配料秤的实际重量进行对比，(检测装置

计量的  实际重量-配料秤设定值)÷配料秤设定值×100％＝误差值，计算出误差后，对配

料秤称重仪  表内的量程误差值进行修正或对误差值进行预警。

[0010] 一种配料皮带秤在线检测方法，其步骤如下：

[0011] 步骤一、将在线检测装置通过滑道将移动小车以匀速运动到要检测的配料秤下

方；

[0012] 步骤二、当在线检测装置通过配料秤下方时，物料将装入料斗内；

[0013] 步骤三、当在线检测装置通过配料秤下料范围后，在线检测装置进行称重；
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[0014] 步骤四、将在线检测装置得到的检测重量的数据发送给可编程控制器；

[0015] 步骤五、通过检测计算，计算出配料秤的实际重量，将配料秤设定值和检测测装置

计算  后的配料秤的实际重量进行对比，(检测装置计量的实际重量-配料秤设定值)÷配料

秤设定  值×100％＝误差值，计算出误差后，对配料秤称重仪表内的量程误差值进行修正

或对误差值  进行预警。

[0016] 所述的检测计算方法如下：

[0017]

[0018] 配料秤实际单位重量(KG/M)×配料秤皮带速度×3600秒÷1000＝配料秤的实际

重量(T/H)。

[0019] 本方法的效益为，提高了料场配比的准确度，减少了检定时间，提高了工作效率，

提高  了球团成球、烧结成烧结矿、焦化成焦的成品质量和成品率。

[0020] 各个料场配料生产，在配料秤配料过程中都会出现配料秤计量误差，计量超差不

能及时  发现对成品质量影响很大，本发明能及时发现计量超差问题，确保成品质量和成品

率。

附图说明

[0021] 图1为发明装置结构图；配料皮带秤1、配料秤称重传感器2、配料秤称重仪表3、可

编  程控制器4、混匀大皮带5、滑道6、料斗称重仪表7、料斗8、移动小车9、料斗放料电机  10、

料斗称重传感器11、滑轮12、放料挡板13。

[0022] 图2为发明控制原理图。

具体实施方式

[0023] 本装置的工作原理为：配料监测装置由料口为长度1米，宽度根据物料情况而定的

料斗，  称重传感器，称重仪表，移动小车，下料口阀门组成。配料秤监测装置可以在滑道上

移动，  选定配料秤后，监测装置通过移动小车会移动到该配料秤的下方，移动小车的速度

是恒定的，  当监测装置通过配料秤下方时，监测装置会将物料装到料斗内，直到监测装置

全部通过物料  范围后停止，监测装置进行称量，称量仪表将称量的数据传给PLC进行存储，

监测装置将物  料排空，再次反向恒速通过物料下方，进行装载、称重、数据传输，称重次数

越多，监测越  精准，次数可以设置。数据传输完后PLC进行计算，计算公式如下：

[0024]

[0025] 配料秤实际单位重量(KG/M)×配料秤皮带速度×3600秒÷1000＝配料秤的实际

重量(T/H)

[0026] PLC将配料秤设定值和PLC计算后的监测装置的称重数据进行对比，计算出误差

后，对  配料秤称重仪表内的量程误差值进行修正(配料秤仪表允许的话)，如果配料秤仪表

不能修改 量程误差值可以在上位画面中弹出报警信息。

[0027] 当画面上点击“配料秤自动检测”的“启动”按钮后，即开始启动配料皮带秤在线自

动  检测功能。
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[0028] 主要操作步骤如下：

[0029] (1)操作人员可以根据现场配料秤自动检测装置反馈的计量结果，对配料进行修

正。

[0030] (2)操作人员可以选择“配料秤非自动检测”功能，可以手动选择某台配料秤进行

检测，  装置会自动走到该配料秤位置进行检测。

[0031] 在画面上点击“配料秤自动检测”的“停止”按钮后则该功能不启用。
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图2
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