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自动配料装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种自动配料装置，包括机

架，机架上固定有称重仓，称重仓的上方设有缓

存仓，称重仓上设有称重传感器，称重传感器连

接有控制器，缓存仓的底部设有快速排料管和慢

速排料管，快速排料管上设有快速放料阀，慢速

排料管上设有慢速放料阀，称重仓的底部设有称

重放料阀，控制器连接快速放料阀、慢速放料阀

和称重放料阀。本实用新型称重仓和缓存仓之间

连接有快速放料阀和慢速放料阀，控制器可以控

制快速放料阀先开始放料，当接近所需重量物料

时，关闭快速放料阀开启慢速放料阀放料，使得

称重更加准确。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 212024087 U

2020.11.27

CN
 2
12
02
40
87
 U



1.一种自动配料装置，包括机架(9)，机架(9)上固定有称重仓(4)，称重仓(4)的上方设

有缓存仓(7)，称重仓(4)上设有称重传感器(19)，称重传感器(19)连接有控制器，其特征在

于：缓存仓(7)的底部设有快速排料管(17)和慢速排料管(5)，快速排料管(17)上设有快速

放料阀(18)，慢速排料管(5)上设有慢速放料阀(6)，称重仓(4)的底部设有称重放料阀(3)，

控制器连接快速放料阀(18)、慢速放料阀(6)和称重放料阀(3)。

2.根据权利要求1所述的自动配料装置，其特征在于：称重仓(4)下方设有溜料仓(2)，

溜料仓(2)的底部固定连通有缓存料桶(1)，溜料仓(2)和缓存料桶(1)均固定在机架(9)上。

3.根据权利要求1所述的自动配料装置，其特征在于：称重仓(4)设有不少于1个，每个

称重仓(4)的上方连接有多个缓存仓(7)，每个缓存仓(7)底部均固定有连通称重仓(4)的快

速排料管(17)和慢速排料管(5)，每个快速排料管(17)上设有快速放料阀(18)，每个慢速排

料管(5)上设有慢速放料阀(6)。

4.根据权利要求3所述的自动配料装置，其特征在于：每个缓存仓(7)的上方均设有一

个真空吸料仓(12)，真空吸料仓(12)固定在机架(9)上，每个真空吸料仓(12)底部均设有连

通对应缓存仓(7)的出料口，每个出料口上均设有排料阀(10)，排料阀(10)连接控制器，每

个真空吸料仓(12)上部一侧连接有进料管(11)，每个真空吸料仓(12)顶部设有抽真空管一

(13)，机架(9)一侧设有抽真空风机(20)，抽真空风机(20)连接有抽风管(16)，抽风管(16)

上固定有多个抽真空管二(14)，每个抽真空管二(14)连接对应的抽真空管一(13)，每个抽

真空管二(14)上设有蝶阀(15)，蝶阀(15)连接控制器。

5.根据权利要求3所述的自动配料装置，其特征在于：所述每个缓存仓(7)上均设有料

位计(8)，料位计(8)连接控制器。

6.根据权利要求1所述的自动配料装置，其特征在于：溜料仓(2)为漏斗状。
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自动配料装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种自动配料装置，属于称重配料技术领域。

背景技术

[0002] 供配料操作是配方类生产型企业必不可少的生产程序。最传统的供配料操作采用

人工称料，但人工称料中手动称量误差大，称量过程不可控且不好追溯，不能更好的把控生

产制程；自动化设备取代普通劳动力是制造行业的形势所驱，现有的自动配料设备包括称

重仓和缓存仓构成，称重仓内设置称重传感器，称重传感器连接控制器，称重仓和缓存仓通

过排料管连接，排料管上设有连接控制器的阀门，通过控制器和称重传感器和阀门配合完

成自动配料，但是排料管一般都是快速下料，到达称重上限需要暂停时很难保证称重物料

的准确性。

实用新型内容

[0003] 本实用新型提供一种自动配料装置，解决目前自动配料排料管一般都是快速下

料，到达称重上限需要暂停时很难保证称重物料的准确性的问题。

[0004] 本实用新型涉及一种自动配料装置，包括机架，机架上固定有称重仓，称重仓的上

方设有缓存仓，称重仓上设有称重传感器，称重传感器连接有控制器，缓存仓的底部设有快

速排料管和慢速排料管，快速排料管上设有快速放料阀，慢速排料管上设有慢速放料阀，称

重仓的底部设有称重放料阀，控制器连接快速放料阀、慢速放料阀和称重放料阀。

[0005] 称重仓下方设有溜料仓，溜料仓的底部固定连通有缓存料桶，溜料仓和缓存料桶

均固定在机架上。称重配好的料可以经过溜料仓放在缓存料桶内，供后续使用。

[0006] 称重仓设有不少于1个，加快配料速度，每个称重仓的上方连接有多个缓存仓，每

个缓存仓底部均固定有连通称重仓的快速排料管和慢速排料管，每个快速排料管上设有快

速放料阀，每个慢速排料管上设有慢速放料阀。可以一次性添加多种组料。

[0007] 每个缓存仓的上方均设有一个真空吸料仓，真空吸料仓固定在机架上，每个真空

吸料仓底部均设有连通对应缓存仓的出料口，每个出料口上均设有排料阀，排料阀连接控

制器，每个真空吸料仓上部一侧连接有进料管，每个真空吸料仓顶部设有抽真空管一，机架

一侧设有抽真空风机，抽真空风机连接有抽风管，抽风管上固定有多个抽真空管二，每个抽

真空管二连接对应的抽真空管一，每个抽真空管二上设有蝶阀，蝶阀连接控制器。可以达到

自动真空抽吸进原料。

[0008] 所述每个缓存仓上均设有料位计，料位计连接控制器。

[0009] 溜料仓为漏斗状，方便排料。

[0010] 本实用新型，具有以下有益效果：

[0011] 称重仓和缓存仓之间连接有快速放料阀和慢速放料阀，控制器可以控制快速放料

阀先开始放料，当接近所需重量物料时，关闭快速放料阀开启慢速放料阀放料，使得称重更

加准确。
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附图说明

[0012] 图1为本实用新型主视结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型的立体结构示意图；

[0014] 图中：1、缓存料桶，2、溜料仓，3、称重放料阀，4、称重仓，5、慢速排料管，6、慢速放

料阀，7、缓存仓，8、料位计，9、机架，10、排料阀，11、进料管，12、真空吸料仓，13、抽真空管

一，14、抽真空管二，15、蝶阀，16、抽风管，17、快速排料管，18、快速放料阀，19、称重传感器，

20、抽真空风机。

具体实施方式

[0015] 下面结合实施例对本实用新型作进一步的说明。

[0016] 如图1至图2所示，本实用新型为一种自动配料装置，包括机架9，机架9上固定有称

重仓4，称重仓4的上方设有缓存仓7，称重仓4上设有称重传感器19，称重传感器19连接有控

制器，缓存仓7的底部设有快速排料管17和慢速排料管5，快速排料管17上设有快速放料阀

18，慢速排料管5上设有慢速放料阀6，称重仓4的底部设有称重放料阀3，控制器连接快速放

料阀18、慢速放料阀6和称重放料阀3。

[0017] 使用时，物料放在缓存仓内，称重放料阀关闭，控制器先控制快速放料阀开启，称

重传感器数值达此物料需求数值-2Kg时，控制器控制快速放料阀关闭，慢速放料阀开，称重

传感器数值达此物料需求数值时，慢速放料阀关闭，然后打开称重放料阀排出物料。

[0018] 称重仓4下方设有溜料仓2，溜料仓2的底部固定连通有缓存料桶1，溜料仓2和缓存

料桶1均固定在机架9上。

[0019] 称重仓4设有2个，每个称重仓4的上方连接有4个缓存仓7，每个缓存仓7底部均固

定有连通称重仓4的快速排料管17和慢速排料管5，每个快速排料管17上设有快速放料阀

18，每个慢速排料管5上设有慢速放料阀6。

[0020] 称重配料时，一个缓存仓放置一种组料，每个称重仓上部的快速排料阀依次开启1

个。

[0021] 每个缓存仓7的上方均设有一个真空吸料仓12，真空吸料仓12固定在机架9上，每

个真空吸料仓12底部均设有连通对应缓存仓7的出料口，每个出料口上均设有排料阀10，排

料阀10连接控制器，每个真空吸料仓12上部一侧连接有进料管11，每个真空吸料仓12顶部

设有抽真空管一13，机架9一侧设有抽真空风机20，抽真空风机20连接有抽风管16，抽风管

16上固定有多个抽真空管二14，每个抽真空管二14连接对应的抽真空管一13，每个抽真空

管二14上设有蝶阀15，蝶阀15连接控制器。

[0022] 每个缓存仓7上均设有料位计8，料位计8连接控制器。

[0023] 溜料仓2为漏斗状。称重放料阀为DN150，快速放料阀DN100慢速放料阀DN50，蝶阀

DN65，称重传感器为300KG*6，抽真空风机为罗茨风机100-11KW，2台，控制器为PLC控制器。

[0024] 缓存仓料位计发出缺料信号给控制器后，与此混存仓相对应真空吸料仓上的排料

阀关闭，蝶阀打开打开，原抽真空风机开启，对真空吸料仓进行抽真空，物料从进料管进入

真空吸料仓，然后关闭蝶阀，真空吸料仓压力恢复正常，打开排料阀下料，缓存仓料位计料

满后，排料阀关闭。

[0025] 缓存料桶通过管道连接成品料仓，成品料仓设有料位计，管道上设有吸料阀和吸
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料风机，当成品料位计发出缺料信号后相应成品料吸料阀打开，成品料吸料风机启动，抽料

20S后，成品料吸料阀关闭，成品料风机关闭，成品料真空放料阀开启，20S后关闭，成品料抽

料连续6个循环，将缓存料桶内成品料抽净。

[0026] 综上所述，本实用新型称重仓和缓存仓之间连接有快速放料阀和慢速放料阀，控

制器可以控制快速放料阀先开始放料，当接近所需重量物料时，关闭快速放料阀开启慢速

放料阀放料，使得称重更加准确。

[0027] 在本实用新型的描述中，术语“内”、“外”、“纵向”、“横向”、“上”、“下”、“顶”、“底”

等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本实用新

型而不是要求本实用新型必须以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本实用新型的

限制。
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图1
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图2
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