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本实用新型涉及一种用于特种砂浆原料的

计量给料装置，其包括原料仓，所述原料仓的底

端设置有粗下料斗和精下料斗，所述原料仓的底

端四角处设置有支撑柱；所述原料仓的正下方设

置有计量仓，所述计量仓的底端设置有支撑架，

所述计量仓架设在支撑架上，所述支撑架的底端

设置有称重传感器；所述粗下料斗的出料口大于

所述精下料斗的出料口，所述粗下料斗的出料口

上设有出料盖板；所述计量仓的底端设置有出料

口，所述计量仓的下方设置有皮带输送机，所述

皮带输送机为计量皮带秤。本实用新型具有对于

砂浆原料进行精准计量的效果。
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1.一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：包括原料仓(1)，所述原料仓

(1)的底端设置有粗下料斗(11)和精下料斗(12)，所述原料仓(1)的底端四角处设置有支撑

柱(13)；所述原料仓(1)的正下方设置有计量仓(2)，所述计量仓(2)的底端设置有支撑架

(21)，所述计量仓(2)架设在支撑架(21)上，所述支撑架(21)的底端设置有称重传感器

(22)；所述粗下料斗(11)的出料口大于所述精下料斗(12)的出料口，所述粗下料斗(11)和

精下料斗(12)的出料口上设有出料盖板(23)。

2.根据权利要求1所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述计

量仓(2)与支撑架(21)之间垫设有缓冲软垫(24)。

3.根据权利要求1所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述原

料仓(1)内设有螺旋形搅拌桨(14)，所述螺旋形搅拌桨(14)的旋转中心线与所述粗下料斗

(11)或精下料斗(12)的落料方向垂直。

4.根据权利要求1所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述粗

下料斗(11)和精下料斗(12)的斗壁上分别设有振动电机(15)。

5.根据权利要求1所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述计

量仓(2)的底端设置有出料口，所述计量仓(2)的下方设置有皮带输送机(3)。

6.根据权利要求5所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述皮

带输送机(3)的一端位于出料口的正下方，所述皮带输送机(3)位于出料口的正下方的一端

设置有集料口(31)。

7.根据权利要求6所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述集

料口(31)呈喇叭口状。

8.根据权利要求5所述的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，其特征在于：所述皮

带输送机(3)为计量皮带秤。
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一种用于特种砂浆原料的计量给料装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及称重计量的技术领域，尤其是涉及一种砂浆原料的计量给料装

置。

背景技术

[0002] 干混砂浆(又称预拌干砂浆)是一种工厂化生产的具有质量保证的新型建筑材料。

推广使用干混砂浆是取代现场人工配制，减少城市环境污染，确保建筑施工质量，建设资源

节约型社会发展的需要。干混砂浆品种繁多，有普通砌筑、地面砂浆，还有具有防水、保温、

抗裂、粘结、饰面及地面自流平等功能和用途的特种砂浆等。

[0003] 目前，现有技术中存在两种方式进行输送计量，一种是采用大管径螺旋输送机输

送，其特点是能够快速输送，但很难控制料量及落差，计量精度很难保证；另一种是采用小

管径螺旋输送机输送或采用大管径螺旋输送机低速输送，这种方式基本上能保证计量精

度，但工作效率低；而且这两种方式都是直接将物料输送之计量斗，大量的物料在灌入计量

斗内时，可能会使计量斗内存在“憋压现象”而冒灰，不仅造成了物料的巨大浪费，而且会污

染空气，影响到工人健康，尤其是第一种是采用大管径螺旋输送机输送，出现冒灰的情形更

为繁多。

[0004] 现有的授权公告号为CN207843353U的中国专利公开了一种干粉砂浆计量装置，包

括外壳，进料斗，挡板，刮料组件，容纳装置，落料装置和升降装置，进料斗设置在外壳上方，

挡板设置在进料斗下方，刮料组件设置在挡板下方且位于容纳装置上方，刮料组件包括伸

缩杆，连接杆，轴杆和刮板，伸缩杆与连接杆枢轴连接，轴杆穿设在连接杆中，连接杆绕轴杆

转动，刮板与连接杆连接，落料装置包括落料板，转轴和配接杆，落料板与转轴连接，配接杆

与落料板连接，所述升降装置包括第一气缸和挂钩，第一气缸与挂钩连接，挂钩与配接杆配

接。

[0005] 上述中的现有技术方案先将砂浆原料加入进料斗中在通过进料斗的下端口落下

进入容纳装置中,通过称重传感器称取容纳装置中砂浆原料的重量。当容纳装置中的干粉

砂浆高于上平面时，通过刮板将容纳装置上方的干粉砂浆刮除，再将容纳装置中的砂浆原

料从出料口排除，以确保从容纳装置中落下的干粉砂浆总量保持稳定。然而砂浆原料落入

容纳装置中时，堆积成锥形，无法保证容纳装置装满后砂浆原料才会高于其上表面上平面，

当砂浆原料稍大于所需质量时通过刮板来刮除容纳装置上方的干粉砂浆时，若容纳装置未

装满，砂浆原料依旧会刮入容纳装置中，便可能导致砂浆原料实际质量高于所需质量。

实用新型内容

[0006] 针对现有技术存在的不足，本实用新型的目的之一是提供一种用于特种砂浆原料

的计量给料装置，其具有进行精准计量的效果。

[0007] 本实用新型的上述实用新型目的是通过以下技术方案得以实现的：

[0008] 一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，包括原料仓，所述原料仓的底端设置有
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粗下料斗和精下料斗，所述原料仓的底端四角处设置有支撑柱；所述原料仓的正下方设置

有计量仓，所述计量仓的底端设置有支撑架，所述计量仓架设在支撑架上，所述支撑架的底

端设置有称重传感器；所述粗下料斗的出料口大于所述精下料斗的出料口，所述粗下料斗

和精下料斗的出料口上设有出料盖板。

[0009] 通过采用上述技术方案，先通过粗下料斗进行下料，将砂浆原料送入到计量仓中，

支撑计量仓的支撑架通过底端的称重传感器实时监测计量仓中原料的重量并通过一显示

屏显示出来。工作人员看到重量快达到所需重量时，关闭粗下料斗的出料盖板，并打开精下

料斗的出料盖板，以小流量进行下料，最大限度的控制计量仓中的砂浆原料接近所需值。

[0010] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述计量仓与支撑架之间垫设有

缓冲软垫。

[0011] 通过采用上述技术方案，当砂浆原料落到计量仓中时，通过缓冲软垫进行缓冲，避

免砂浆原料的冲击力对于称重传感器的测量造成影响。

[0012] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述原料仓内设有螺旋形搅拌

桨，所述螺旋形搅拌桨的旋转中心线与所述粗下料斗或精下料斗的落料方向垂直。

[0013] 通过采用上述技术方案，通过螺旋形搅拌桨在原料仓中对砂浆原料进行粉碎搅

拌，提高砂浆原料的颗粒性，避免砂浆原料固结成块堵塞粗下料斗或精下料斗。

[0014] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述粗下料斗和精下料斗的斗壁

上分别设有振动电机。

[0015] 通过采用上述技术方案，振动电机在砂浆原料下料的过程中，不断抖动粗下料斗

与精下料斗出料口，避免砂浆原料堆积在出料口而堵塞出料口。

[0016] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述计量仓的底端设置有出料

口，所述计量仓的下方设置有皮带输送机。

[0017] 通过采用上述技术方案，当计量斗中的质量达到所需质量时，打开计量仓下方的

出料口，通过皮带输送机将砂浆原料运输到下一加工工序中。

[0018] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述皮带输送机的一端位于出料

口的正下方，所述皮带输送机位于出料口的正下方的一端设置有集料口。

[0019] 通过采用上述技术方案，通过集料口先对砂浆原料进行收集，避免砂浆原料在皮

带输送机上溅落而导致下一工序的砂浆原料质量误差较大。

[0020] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述集料口呈喇叭口状。

[0021] 通过采用上述技术方案，将集料口设置成喇叭口状避免砂浆原料在落到皮带输送

机上时原料洒出，减少砂浆原料的浪费。

[0022] 本实用新型在一较佳示例中可以进一步配置为：所述皮带输送机为计量皮带秤。

[0023] 通过采用上述技术方案，电子皮带秤称重桥架安装于输送机架上，当物料经过时，

计量托辊检测到皮带机上的物料重量通过杠杆作用于重量传感器，产生一个正比于皮带载

荷的电压信号。速度传感器直接连在大直径测速滚筒上，提供一系列脉冲，每个脉冲表示一

个皮带运动单元，脉冲的频率正比于皮带速度。称重仪表从重量传感器和速度传感器接收

信号，通过积分运算得出一个瞬时流量值和累积重量值，并分别显示出来。通过电子皮带秤

称进一步测量反馈原料质量，若原料量不足则再打开经精下料斗加料，避免砂浆原料残留

在计量仓内造成误差。
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[0024] 综上所述，本实用新型包括以下至少一种有益技术效果：

[0025] 1 .先通过粗下料斗进行下料，将砂浆原料送入到计量仓中，支撑计量仓的支撑架

通过底端的称重传感器实时监测计量仓中原料的重量并通过一显示屏显示出来。工作人员

看到重量快达到所需重量时，关闭粗下料斗的出料盖板，并打开精下料斗的出料盖板，以小

流量进行下料，最大限度的控制计量仓中的砂浆原料接近所需值；

[0026] 2.在计量仓与支撑架之间垫设有缓冲软垫，通过缓冲软垫进行缓冲，避免砂浆原

料的冲击力对于称重传感器的测量造成影响；

[0027] 3 .在粗下料斗和精下料斗的斗壁上分别设置振动电机，在砂浆原料下料的过程

中，不断抖动粗下料斗与精下料斗出料口，避免砂浆原料堆积在出料口而堵塞出料口。

附图说明

[0028] 图1是本实施例的整体结构示意图；

[0029] 图2是本实施例的前视图示意图；

[0030] 图3是本实施例的剖视图；

[0031] 图4是图3中A部分的放大示意图。

[0032] 图中，1、原料仓；11、粗下料斗；12、精下料斗；13、支撑柱；14、螺旋形搅拌桨；15、振

动电机；2、计量仓；21、支撑架；22、称重传感器；23、出料盖板；24、缓冲软垫；3、皮带输送机；

31、集料口。

具体实施方式

[0033] 以下结合附图对本实用新型作进一步详细说明。

[0034] 参照图1和图2，为本实用新型公开的一种用于特种砂浆原料的计量给料装置，包

括原料仓1，原料仓1的底端设置有粗下料斗11和精下料斗12，原料仓1的底端四角处设置有

支撑柱13；原料仓1的正下方设置有计量仓2，计量仓2的底端设置有支撑架21，计量仓2架设

在支撑架21上，支撑架21的底端设置有称重传感器22；粗下料斗11的出料口大于精下料斗

12的出料口，粗下料斗11和精下料斗12的出料口上设有出料盖板23。先通过粗下料斗11进

行下料，将砂浆原料送入到计量仓2中，支撑计量仓2的支撑架21通过底端的称重传感器22

实时监测计量仓2中原料的重量并通过一显示屏显示出来。工作人员看到重量快达到所需

重量时，关闭粗下料斗11的出料盖板23，并打开精下料斗12的出料盖板23，以小流量进行下

料，最大限度的控制计量仓2中的砂浆原料接近所需值。粗下料斗11和精下料斗12的斗壁上

分别设有振动电机15，在砂浆原料下料的过程中，不断抖动粗下料斗11与精下料斗12出料

口，避免砂浆原料堆积在出料口而堵塞出料口。

[0035] 参照图1和图3，原料仓1内设有螺旋形搅拌桨14，螺旋形搅拌桨14的旋转中心线与

粗下料斗11或精下料斗12的落料方向垂直。通过螺旋形搅拌桨14在原料仓1中对砂浆原料

进行粉碎搅拌，提高砂浆原料的颗粒性，避免砂浆原料固结成块堵塞粗下料斗11或精下料

斗12。计量仓2的底端设置有出料口，计量仓2的下方设置有皮带输送机3，当计量斗中的质

量达到所需质量时，打开计量仓2下方的出料口，通过皮带输送机3将砂浆原料运输到下一

加工工序中。皮带输送机3的一端位于出料口的正下方，皮带输送机3位于出料口的正下方

的一端设置有集料口31，通过集料口31先对砂浆原料进行收集，避免砂浆原料在皮带输送
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机3上溅落而导致下一工序的砂浆原料质量误差较大。集料口31呈喇叭口状，避免砂浆原料

在落到皮带输送机3上时原料洒出，减少砂浆原料的浪费。具体的，皮带输送机3为计量皮带

秤，电子皮带秤称重桥架（图中未示出）安装于输送机架上，当物料经过时，计量托辊检测到

皮带机上的物料重量通过杠杆作用于重量传感器，产生一个正比于皮带载荷的电压信号。

速度传感器直接连在大直径测速滚筒上，提供一系列脉冲，每个脉冲表示一个皮带运动单

元，脉冲的频率正比于皮带速度。称重仪表从重量传感器和速度传感器接收信号，通过积分

运算得出一个瞬时流量值和累积重量值，并分别显示出来。通过电子皮带秤称进一步测量

反馈原料质量，若原料量不足则再打开经精下料斗12加料，避免砂浆原料残留在计量仓2内

造成误差。

[0036] 参照图3和图4，计量仓2与支撑架21之间垫设有缓冲软垫24，当砂浆原料落到计量

仓2中时，通过缓冲软垫24进行缓冲，避免砂浆原料的冲击力对于称重传感器22的测量造成

影响。

[0037] 本具体实施方式的实施例均为本实用新型的较佳实施例，并非依此限制本实用新

型的保护范围，故：凡依本实用新型的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本实用

新型的保护范围之内。
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图2
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图3

说　明　书　附　图 3/4 页

9

CN 211733200 U

9



图4

说　明　书　附　图 4/4 页

10

CN 211733200 U

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


