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(57)摘要

本发明涉及一种带有静态称量系统的压浆

机及其使用方法，其包括送料装置、与送料装置

的出料口相连通的高速搅拌罐、与高速搅拌罐的

出料口相连通的储料罐以及称量系统，所述称量

系统包括PLC控制器、设置在高速搅拌罐底部的

称量传感器以及受PLC控制器控制的电机，所述

电机与高速搅拌罐搅拌装置相连接，在使用时由

PLC控制器控制送料装置以及高速搅拌罐搅拌装

置协调工作，当到达一定重量后高速搅拌罐搅拌

装置自动停止工作，可以有效保证称量精度，同

时PLC控制器可以严格按照浆体配方自动完成全

过程计量控制，每盘称量误差可以控制在±0.5%

以内，可以进行连续作业控制而称量精度不降

低。
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1.一种带有静态称量系统的压浆机，其特征在于其包括送料装置、与送料装置的出料

口相连通的高速搅拌罐（1）、与高速搅拌罐（1）的出料口相连通的储料罐（2）以及称量系统，

所述称量系统包括PLC控制器、设置在高速搅拌罐（1）底部的称量传感器以及受PLC控制器

控制的电机，所述电机与高速搅拌罐搅拌装置相连接，所述送料装置与PLC控制器相连接；

所述送料装置包括入料斗（3）以及设置在入料斗（3）的出料口上的输送通道（6），在输

送通道（6）内设置有输送带（4），所述输送带（4）的另一端与所述高速搅拌罐（1）的进料口相

连通；

所述入料斗（3）包括第一入料斗（301）以及第二入料斗（302），所述输送带（4）包括第一

输送带（401）以及第二输送带（402），所述第一输送带（401）的一端与第一入料斗（301）的出

料口相连通，所述第二输送带（402）的一端与第二入料斗（402）的出料口相连通，所述第一

输送带（401）的另一端与第二输送带（402）的另一端均与高速搅拌罐（1）的入料口相连通；

所述第一输送带（401）与第二输送带（402）沿顺时针方向运动，在第一输送带（401）与

第二输送带（402）上均设置有用于将原料送入高速搅拌罐（1）的刮板（5），位于所述第一输

送带（401）与第二输送带（402）下侧的刮板（5）与输送通道（6）的底面紧密接触。

2.一种使用如权利要求1所述的压浆机的方法，其特征在于其包括以下步骤：a、启动机

器，PLC控制器控制送料装置向高速搅拌罐（1）内输送第一种原料，同时高速搅拌罐搅拌装

置开始转动进行搅拌；

b、当称量传感器检测到高速搅拌罐（1）内的第一种原料重量达到预设重量的80%~95%

时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续送料，直至完全达到预设

重量，PLC控制器控制输送装置停止输送第一种原料，高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌；

c、PLC控制器启动第二种原料的送料工作，同时高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌，PLC控

制器控制送料装置输送第二种原料，当称量传感器检测到第二种原料添加的重量达到预设

重量的80%~95%时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续运送第二

种原料，直至达到预设重量，PLC控制器停止输送第二种原料，高速搅拌罐搅拌装置启动继

续搅拌；

d、重复步骤c直至加完所有原料，PLC控制器控制搅拌一定时间后，浆体从高速搅拌罐

（1）排入储料罐（2）；

e、重复步骤a-d即可实现不断搅拌。
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一种带有静态称量系统的压浆机及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种带有静态称量系统的压浆机及其使用方法。

背景技术

[0002] 在预应力孔道压浆作业中，需要按施工要求对浆体各组分进行称量，要求其误差

应控制在±1%内，目前的下料称量方式都是在高速搅拌罐搅拌状态下下料及称量，尤其对

分多次计量控制的浆体，存在较大的误差，严重时会影响到对浆体质量的控制。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种称量精确的带有静态称量系统的压浆机

及其使用方法。

[0004] 本发明所采用的技术方案是：一种带有静态称量系统的压浆机，其特征在于其包

括送料装置、与送料装置的出料口相连通的高速搅拌罐、与高速搅拌罐的出料口相连通的

储料罐以及称量系统，所述称量系统包括PLC控制器、设置在高速搅拌罐底部的称量传感器

以及与PLC控制器相连接的高速搅拌罐搅拌装置。

[0005] 所述送料装置包括入料斗以及一端与入料斗的出料口相连通的输送带，所述输送

带的另一端与所述高速搅拌罐1的进料口相连通。

[0006] 所述入料斗包括第一入料斗以及第二入料斗，所述输送带包括第一输送带以及第

二输送带，所述第一输送带的一端与第一入料斗的出料口相连通，所述第二输送带的一端

与第二入料斗的出料口相连通，所述第一输送带的另一端与第二输送带的另一端均与高速

搅拌罐的入料口相连通。

[0007] 所述第一输送带与第二输送带沿顺时针方向运动。

[0008] 一种使用带有静态称量系统的压浆机的方法，其包括以下步骤：a、启动机器，PLC

控制器控制输送带向高速搅拌罐内输送第一种原料，同时高速搅拌罐搅拌装置开始转动进

行搅拌；

[0009] b、当称量传感器检测到高速搅拌罐内的第一种原料重量达到预设重量的80%~95%

时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续送料，直至完全达到预设

重量，PLC控制器控制输送装置停止输送第一种原料，高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌；

[0010] c、PLC控制器启动第二种原料的送料工作，同时高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌，

PLC控制器控制送料装置输送第二种原料，当称量传感器检测到第二种原料添加的重量达

到预设重量的80%~95%时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续运

送第二种原料，直至达到预设重量，PLC控制器停止输送第二种原料，高速搅拌罐搅拌装置

启动继续搅拌；

[0011] d、重复步骤c直至加完所有原料，PLC控制器控制搅拌一定时间后，浆体从高速搅

拌罐排入储料罐；

[0012] e、重复步骤a-d即可实现不断搅拌。
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[0013] 本发明的积极效果为：由PLC控制器控制送料装置以及高速搅拌罐搅拌装置协调

工作，当到达一定重量后高速搅拌罐搅拌装置自动停止工作，可以有效保证称量精准程度，

同时PLC控制器可以严格按照浆体配方自动完成全过程计量控制，总重误差可以控制在±

0.5%以内，可以进行连续作业控制而称量精度不降低。

附图说明

[0014] 图1为本发明结构示意图；

[0015] 图2为本发明控制原理图；

[0016] 图3为本发明送料装置结构示意图。

[0017] 在图中，1-高速搅拌罐、2-储料罐、3-入料斗、301-第一入料斗、302-第二入料斗、

4-输送带、401-第一输送带、402-第二输送带、5-挡板、6-输送通道。

具体实施方式

[0018] 如附图1-3所示，本发明包括送料装置、与送料装置的出料口相连通的高速搅拌罐

1、与高速搅拌罐1的出料口相连通的储料罐2以及称量系统，所述称量系统包括PLC控制器、

设置在高速搅拌罐1底部的称量传感器以及受PLC控制器控制的电机，所述电机与高速搅拌

罐搅拌装置相连接，所述送料装置与PLC控制器相连接。

[0019] 所述送料装置包括入料斗3以及设置在入料斗3的出料口上的输送通道6，在输送

通道6内设置有输送带4，所述输送带4一端与入料斗3的出料口相连通，所述输送带4的另一

端与所述高速搅拌罐1的进料口相连通。

[0020] 所述入料斗3包括第一入料斗301以及第二入料斗302，所述输送带4包括第一输送

带401以及第二输送带402，所述第一输送带401的一端与第一入料斗301的出料口相连通，

所述第二输送带402的一端与第二入料斗402的出料口相连通，所述第一输送带401的另一

端与第二输送带402的另一端均与高速搅拌罐1的入料口相连通。

[0021] 在所述第一输送带401以及第二输送带402上均设置有用于将原料送入高速搅拌

罐1的刮板5，所述第一输送带401与第二输送带402沿如附图1所示的顺时针方向运动将原

料送入，原料从输送带4下方由刮板5推入高速搅拌罐1，当输送带4停止运动后，原料也随即

停止进料，有效保证进料精度。

[0022] 一种使用带有静态称量系统的压浆机的方法，其包括以下步骤：a、启动机器，PLC

控制器控制输送带3向高速搅拌罐1内输送第一种原料，同时高速搅拌罐搅拌装置开始转动

进行搅拌。

[0023] b、当称量传感器检测到高速搅拌罐1内的第一种原料重量达到预设重量的80%~
95%时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续送料，直至完全达到预

设重量，PLC控制器控制输送装置停止输送第一种原料，高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌。

[0024] c、PLC控制器启动第二种原料的送料工作，同时高速搅拌罐搅拌装置继续搅拌，

PLC控制器控制送料装置输送第二种原料，当称量传感器检测到第二种原料添加的重量达

到预设重量的80%~95%时，PLC控制器控制高速搅拌罐搅拌装置停止转动，送料装置继续运

送第二种原料，直至达到预设重量，PLC控制器停止输送第二种原料，高速搅拌罐搅拌装置

启动继续搅拌。
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[0025] d、重复步骤c直至加完所有原料，PLC控制器控制搅拌一定时间后，浆体从高速搅

拌罐1排入储料罐2。

[0026] e、重复步骤a-d即可实现不断搅拌。

[0027] 本发明采用PLC控制器对整个的上料以及搅拌过程进行控制，可自动完成上料及

搅拌过程，不仅上料精确，称量传感器在每次卸料之后都进行归零设置，保证了每罐下料计

量的准确性。

[0028] 以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽管参照前述实施例

对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可以对前述实施例

所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换；而这些修改或者替

换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明实施例技术方案的精神和范围。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 106401190 B

6



图3
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