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自动配料控制系统的称量问题
宋　辉　方宗达

(上海理工大学　上海 ,200093)

　　摘　要 :本文主要介绍了解决自动配料控制系统中产品质量和生产效率相关矛盾的一些措施 ,以满

足计算机控制对自动配料系统配料精度和生产速度之间的特殊要求。
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ABSTRACT:To satisfy the special requirement of computer about the accuracy and efficiency in auto control

system of mixing materials ,this article introduces how to solve the contradiction between quality and productiveness

on the bases of remaking the control system of bitumen and concrete mixing line.
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1　沥青混凝土拌和系统的简介和要求

从 80年代起 ,随着国内公路建设数量的增加以及

对黑色路面质量要求的提高 ,沥青混凝土拌和生产线

在我国道路建设中得到广泛使用。但初始阶段主要依

靠进口生产线技术 ,近年来一些企业为降低成本开始

国产化这些设备。拌和生产线加工的沥青混凝土主要

用于高等级路面的铺设 ,拌和的沥青混凝土质量与路

面质量及道路使用寿命密切相关 ,特别是高速公路路

面 ,除对沥青混凝土成分配比有严格要求外 ,在铺设过

程中还要求不间断的连续摊铺 ,这就对生产线中的自

动配料系统提出了加工速度的要求。

沥青混凝土拌和系统采用 PLC作为控制器 ,计算

机作数据处理和现场监视。自动配料控制系统称量分

为三路 :石料、填料和沥青。石料 1～4 料仓用一个称

量机构 ,4种直径各异的石料采用累计称量法。沥青称

量应用拉里传感器 ,把重量信号转换成电信号。系统

加工分为称量和搅拌两个阶段 ,物料的称重同时进行 ,

严格在 35秒内完成一拌料。生产过程如图 1所示。沥

青和填料的加入由特定的电机控制。

2　影响产品质量和生产效率的主要因素

沥青混凝土的加工质量在排除原材料质量因素

后 ,主要取决于组成沥青混凝土各种材料的成分配比 ,

这就对称量精度要求较高 ,而随着工程量的增加 ,对施

工速度的要求也越来越高。但在目前使用的沥青混凝

土拌和生产线中 ,称量的绝对误差正比与称量速度 ,称

量精度和速度是一对矛盾。目前 ,高等级路面沥青混

凝土的配料中 ,其成分之比约为 :石料/填料/沥青 =

95/3/ 2 ,其中称量速度和精度要求最高的是石料

(2000kg/分钟) 。在单料称量中 ,影响称料精度的主要

因素是加料速度和停止加料信号发出后的物料继续下

落的滞后量。因此 ,人们在解决精度问题时首先考虑

的是单料称量精度问题。在沥青混凝土生产线中 ,主

要物料加料速度很高 ,料仓中的物料是动态值 ,这个量

是影响系统物料配比的主要因素 ,并且是与物料速度

相关的变量。

3　解决矛盾的措施

分析了系统生产质量要求后 ,我们不难看出 ,产品

的质量主要是保证混合物的成分配比。如果我们能保

证沥青混凝土中各物料的配比 ,也就可以保证产品的

质量。在提高生产线的加工质量和生产效率方面 ,笔

者通过对国外六条生产线的改进和对称量工艺的综合

改进 ,取得一定经验。经改进的生产线将配料的相对

误差降低了 3 个百分点 ,生产效率提高了 28 %。以下

提出两种解决方案。
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3. 1　配比修正法

沥青称量采用流量法 ,主要是避免沥青温度导致

浓度变化在流量法中引起的沥青称量误差。为保证沥

青混凝土各配料间的严格配比 ,分两次称量 ,第二次称

量对石料超量作动态补偿 ,提高称量系统百分比的正

确性。

3. 2　落差量自动修正法 (注 :强调料仓内物料变量引

起落差量的变化)

在混凝土搅拌站内采用的加料器 ,由于其加料口

和称斗容器之间有一定的距离 ,物料重量达到额定值

时 ,控制系统发生关闭料门的命令 ,加料器关门。但此

时有一段已离开加料口还未到达称斗容器的“自由”料

柱 ,当这段料柱到达称斗后 ,被称量的物料必然超过额

定值 ,这种因料柱滞后而产生的超差 ,称为“落差”。此

外 ,由于石料形状不规则 ,粒径差异较大 ,加上生产过

程中不定期的向料仓加料 ,使得料仓的料位变化不定 ,

因此 ,每一瞬间物料流的流速随机变化 ,使每次因滞后

所造成的物料称量偏差都不相同。这种由于料位变化

和落差引起的称量偏差必须进行修正。

基于沥青混凝土材料的以上特性 ,应用计算机技

术对配料计量过程进行实时控制 ,以纯滞后数学模型

为基础 ,利用经验公式 ,对落差进行预估及计算 ,实现

落差自动修正。具体方法是以双门法实现粗称、精称。

控制系统输出两个开关量来控制一种石料的两个配料

门。开始时 ,两个配料门同时打开 ,当物料加到了低于

额定值 50kg时关闭粗称门 ,对精称门则采用谨慎补偿

法来进行配料。将全部所有可能产生误差的因素全部

归结到“落差”值上。在第一次称量前 ,根据经验人为

地设定一个落差值 ,用额定值与它的差值的一半作为

控制值 ,在称量结束后根据实际称量值计算出实际误

差 ,用实际误差的 50 %作为控制下一称量的依据。第

二次称量结束后又计算出一个新的落差值 ,该落差值

实际上考虑了上两次误差后计算出来的 ,以后每次都

进行这样的修正 ,称量次数越多 ,称量误差就越小。

4　系统实时性分析

无论是沥青的分步称量还是石料的 50 %落差修正

法 ,经试验验证都是最好、最快的配料称量方法。这两

种称量系统的设计不仅满足了控制系统的实时性 ,同

时也保证了产品的质量要求。

参考文献
1　钟肇新 .可编程控制器原理及应用.广州 :华南理工大学出版

社 ,1997

(上接第 6页)

SA8282进行磁滞电机电源的设计 ,控制电路大大简化 ,

器件减少 ,成本降低 ,最重要的是提高了电源的精度和

可靠性 ,很好满足了磁滞电机对电源的要求。
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