
应用实例

车用滤芯的浆料输送和配制

引言

在有限的生产车间内使用一体化的卸料、连续输送、称重配料、储料反应可将输送过程和工艺过程相结合，简化工艺过
程和设备；这样的整体解决方案构造简单、管理方便、自动化程度高、节省劳动力、减少物料浪费，且防潮、防污染，
能进而提高最终产品的质量和产量。

工艺说明

车用滤芯的浆料输送和配制系统要求全面采用标准化，模块化，系统化设计，且带反馈功能。主要工序包括二维码扫
描，大袋卸料，真空输送，增重配料，自动加水，小料称取，配料投加小料，配料投加粉体，搅拌制浆，球磨，泵送储
存，配置贵金属浆液等等，这些工序下面又各有一套或两套子工序，且绝大多数工序要求是自动化控制，整个过程可监
控防错，集成控制系统除了上位用工控机控制和下位用PLC控制外，还和MES数据系统对接。

整套系统始于操作人员开启系统工作按钮，当系统接收到配浆釜的补料信号，风机启动，粉料对应真空上料机上的分配
阀打开，粉料对于吨包卸料站西门的旋转阀启动，开始吸料。补料过程中，体积式喂料机开始向称重料斗中喂料，在此
过程中，真空上料机的补料信号由自身高料位和体积式喂料机上的高料位控制，体积式喂料机的补料信号由称重料斗的
累积重量控制；补完粉料1，打开称重料斗阀门，将该种粉料放进配浆釜中。而后，开始补粉料2，此时粉料1对应真空
上料机上的分配阀关闭，粉料2对应真空上料机上的分配阀打开，粉料2对应吨包卸料站下面的旋转阀启动，开始吸料，
直到称重料斗重量值达到程序设定值，然后打开称重料斗阀门，将粉料2加进搅拌釜中。补完粉料2后，机械开始补充粉
料3和4。同时配有2个配浆釜，过程相同。具体粉料的投加种类和重量会在程序设计时进行充分考虑。

工艺示意图
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吨包卸料站

储料仓中的原材料通过负压气动传输系统输送至称重台上方的秤斗中。

卡尔麦系统的2423型真空上料机其高产量的顺序系统，可用于输送粉料、颗粒料、和破碎料。上料机的机壳内装有料位
传感器，配有插板/阻尼阀或蝶阀。上料机提料，直至物料装满，待下面的喂料机发出信号后，即打开卸料阀门补料。重
复上述工作循环。上料机顶部配有过滤芯进行过滤分离，主要作用分离空气和粉尘：空气被抽出，物料下落通过出料阀
排出；顶部脉冲反吹装置对吸附在过滤芯上的粉尘和物料进行吹气处理。

二次过滤可确保无粉尘泄漏，因此系统同时配置有静态在线过滤器，采用过滤接收装置分离气流中的材料。任何漂浮在
空气中的材料均阻隔在过滤器的过滤袋中，此过滤袋用高压空气脉冲适时清洗。过滤后的材料返回该系统。在线过滤器
让干净的空气进入罗茨风机，确保风机稳定工作，同时有效降低了环境污染。

称重配料系统

在生产过程中，原料可以在混合的过程中实现物料添
加。失重式喂料器通常被用于往混合器里精确且温和 
地输送物料。

重力式喂料器的鲜明特点是其精确的数字重力传感
器，它可以稳定地测量进入下游程序的物料的重量。
失重式喂料方式拥有较宽泛的物料处理能力，因此也
能够喂送从低流量到高流量的不同物料。在实际操作
中，喂料器、料斗和物料作为一个整体被称量，而喂
料器的卸料速率得到精确地控制以便与设定值匹配（
喂料系统的速率就是重量失去的速率）。重力式喂料
器其喂料速率的波动较小，因为螺杆填充程度及物料
堆积密度的变化可以通过调节螺杆的转速得到补偿。
这一技术使得稳定的物料流量得到保证，因此也就实
现了连贯一致的物料输送。

精确配料的目标是经济生产；这还意味着产生较少废
品。使用经验证的称量技术和无与伦比的控制器软
件，卡尔麦失重式喂料器能够达到一致性、可靠性和
准确性结果。美国总公司开发的专利软件，持续不断
地调整工序变量以保证实现预期的性能。抽样时间短
于一秒，能够对工序结果进行持续监视。编程报警器
使用户能根据工序中的变化对系统进行调整。内置的

趋势功能能够显示先前的性能。

称重料斗

由料斗与称重模块和控制部分组成，对喂料机
喂入的物料进行测量，达到需要的产量时向
双螺杆发出停止命令，然后进行下一个物料
的测量，等配料完成，打开换向阀将物料放
置下游设备。

主要处理单元介绍

吨包卸料站

吨包卸料站用于吨袋装粉粒状
物料拆包卸料作业。它通过解
包站上方的电动葫芦将吨袋吊
装到卸料机的机架上至设备进
料口，人工或自动拆开吨袋下
料口，打开流量阀并辅以振动
装置促使吨袋内的粉粒状物料
靠重力落进储料斗中来完成拆
包卸料工作。

吨包卸料站具有结构简单可
靠，消耗功率小，不会使物料
产生破损和泄漏等特点。特别
适用于有毒，易燃和强腐蚀高

粉尘的场合。

负压输送系统

输送系统为负压顺序式，由于输送管道内为负压，管道外是常压，压力差的作用在输送过程中不会产生粉尘的泄漏。
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控制系统

本系统控制范围从吨包解包站开始，经真空上料机上料，通过配料系统配好料到反应釜配浆结束为止。监控系统选用
西门子公司S7-300PLC作为主控制器，上位机选用WINCC作为监控软件，并实现了与公司生产过程控制系统的信息交
换，整个生产过程得到了有效管控，产品质量得到了保证。

整个集中控制系统分为上位操作站和下位控制站两级。上位操作站采用工控机作为人机界面和监控站，负责监视整个系
统工艺流程动态显示，系统内的每一个模拟量和数字量显示，异常情况的处理，并确认报警显示，操作指导建立，趋势
画面和趋势信息，打印报表，控制驱动装置，自动和手动控制方式的选择调整，过程设定值和偏置等，用于程序开发，
系统诊断和控制系统组态。下位控制站采用可编程控制器（PLC）进行工艺控制，并辅以现场就地操作箱的程序控制系
统完成工艺处理系统的控制。系统由可编程控制器（PLC）控制系统整体运行并协调各单元设备的切换。辅助与上位操
作站的通讯。

微机操作站主要完成系统中各操作站的监视参数设置，人机交互，数据保存等操作功能，具有清晰的流程画面，实时动
态显示工艺流程及生产设备运行情况，能监视需经常监视的流量、压力、pH、电导率、液位、电阻率等参数及系统中的
泵、气动阀门的状态；可在流程图上对现场设备进行远程手动操作，完成重要参数的越限报警、数据累计存储，各类报
表的制定打印，实现远程控制。
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杰出的客户支持

作为科倍隆开创制造集团的子公司，无锡卡尔麦系统致力于为塑料化工行业提供精确喂料和输送的最佳解决方案。凭借
集团的支持，我们为您提供：

- 5万种物料的喂料和输送经验
- 全天候售后技术支持

- 免费的物料测试，提供详细的试验报告，选型支持和工艺流程建议

- 广泛的客户培训
反应釜

反应釜采用316L材质设计，仓盖部防置仓顶过滤器，有效控制在加料过程中形成
的粉尘，反应釜带三点式称重模块，可以测量出每次放置的物料重量，确保整个
配料过程的准确可靠。

换向阀

换向阀应用于将颗粒、粒状物料、粉末或研磨物料从一处向其他目的地的转向或
汇合。科倍隆开创设计制造的A阀将物料流导向两个方向（两个反应釜）中的其
中一个方向，设计基于进口和出口没有压差，仅依靠物料的自重力流动的环境。
在A阀的两侧出口均配有磁性控制开关；双螺线管确保正栅极驱动。而金属阀口
配有易更换的聚氨酯密封防止物料泄露。这种设计保证了粉料和研磨性物料的精

确输送。


