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一种块状物料智能装车机

(57)摘要

本发明提供了一种块状物料智能装车机，所

述箱体，所述箱体的上端设有料仓且料仓与箱体

之间设有管道与箱体连通，所述管道上设有双向

手动棒闸和双向气动棒闸，所述箱体内部设有皮

带输送机构，所述箱体的下端设有出料筒，所述

出料筒的底部设有感温探头，所述箱体和出料筒

上设有与收尘器连接的收尘器风管。本发明提供

的一种块状物料智能装车机，安装高度低便于在

各种工艺条件下的安装使用，设备运行安全可

靠，以PLC数字化控制取代了传统的行程和松绳

开关等传感器，精简优化了机械结构，体积更小。
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1.一种块状物料智能装车机，其特征在于，所述箱体(1)，所述箱体(1)的上端设有料仓

(2)且料仓(2)与箱体(1)之间设有管道(3)与箱体(1)连通，所述管道(3)上设有双向手动棒

闸(4)和双向气动棒闸(5)，所述箱体(1)内部设有皮带输送机构(6)，所述箱体(1)的下端设

有出料筒(7)，所述出料筒(7)的底部设有感温探头(8)，所述箱体(1)和出料筒(7)上设有与

收尘器连接的收尘器风管(9)。

2.如权利要求1所述的一种块状物料智能装车机，其特征在于：所述双向手动棒闸(4)

和双向气动棒闸(5)交错设置。

3.如权利要求1所述的一种块状物料智能装车机，其特征在于：所述皮带输送机构(6)

包括主动辊(61)、被动辊(62)及设置在主动辊(61)和被动辊(62)之间的传送带(63)，所述

主动辊(61)的外侧同轴设有被动链轮(64)，所述传送带(63)上均匀设有物料箱(65)，所述

箱体(1)内设有电机(66)且电机(66)的输出轴端设有主动链轮(67)，所述主动链轮(67)与

被动链轮(64)之间设有链条(68)传动。

4.如权利要求1所述的一种块状物料智能装车机，其特征在于：所述双向气动棒闸(5)

和电机(66)均由PLC系统控制。

5.如权利要求1所述的一种块状物料智能装车机，其特征在于：所述出料筒(7)的底端

设有放散口(10)。
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一种块状物料智能装车机

技术领域

[0001] 本发明涉及装料设备，特别涉及一种块状物料智能装车机。

背景技术

[0002] 目前在块状物料装车都是采用装车机进行装车，现在的块状物料装车机体积大、

安装高度高，不便于在各种工艺条件下的安装使用。使用的控制方式也是传统的行程和松

绳开关等传感器，控制比较麻烦，容易出现漏风、跑灰、寿命短及易跑偏的现象。

发明内容

[0003] 针对现有技术中的上述不足，本发明提供了一种块状物料智能装车机，其结构紧

凑，操作方便，体积小，使用寿命长。

[0004] 为了达到上述发明目的，本发明采用的技术方案为：

[0005] 一种块状物料智能装车机，所述箱体，所述箱体的上端设有料仓且料仓与箱体之

间设有管道与箱体连通，所述管道上设有双向手动棒闸和双向气动棒闸，所述箱体内部设

有皮带输送机构，所述箱体的下端设有出料筒，所述出料筒的底部设有感温探头，所述箱体

和出料筒上设有与收尘器连接的收尘器风管。

[0006] 作为改进，所述双向手动棒闸和双向气动棒闸交错设置。

[0007] 作为改进，所述皮带输送机构包括主动辊、被动辊及设置在主动辊和被动辊之间

的传送带，所述主动辊的外侧同轴设有被动链轮，所述传送带上均匀设有物料箱，所述箱体

内设有电机且电机的输出轴端设有主动链轮，所述主动链轮与被动链轮之间设有链条传

动。

[0008] 作为改进，所述双向气动棒闸和电机均由PLC系统控制。

[0009] 作为改进，所述出料筒的底端设有放散口。

[0010] 本发明的有益效果为：

[0011] 本发明体积小、安装高度低便于在各种工艺条件下的安装使用，设备运行安全可

靠，以PLC数字化控制取代了传统的行程和松绳开关等传感器，精简优化了机械结构，体积

更小。并有效解决了漏风、跑灰，寿命短、易跑偏的缺点，很好地控制熟料散装过程中的冒灰

现象，从而能创造较好的散装环境。

附图说明

[0012] 图1为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图来进一步说明本发明的具体实施方式。其中相同的零部件用相同的

附图标记表示。需要说明的是，下面描述中使用的词语“前”、“后”、“左”、“右”、“上”和“下”

指的是附图中的方向，词语“内”和“外”分别指的是朝向或远离特定部件几何中心的方向。
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[0014] 为了使本发明的内容更容易被清楚地理解，下面将结合本发明实施例中的附图，

对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述。

[0015] 如图1所示，一种块状物料智能装车机，所述箱体1，所述箱体1的上端设有料仓2且

料仓2与箱体1之间设有管道3与箱体1连通，所述管道3上设有双向手动棒闸4和双向气动棒

闸5，所述箱体1内部设有皮带输送机构6，所述箱体1的下端设有出料筒7，所述出料筒7的底

部设有感温探头8，所述箱体1和出料筒7上设有与收尘器连接的收尘器风管9。

[0016] 所述双向手动棒闸4和双向气动棒闸5交错设置。

[0017] 所述皮带输送机构6包括主动辊61、被动辊62及设置在主动辊61和被动辊62之间

的传送带63，所述主动辊61的外侧同轴设有被动链轮64，所述传送带63上均匀设有物料箱

65，所述箱体1内设有电机66且电机66的输出轴端设有主动链轮67，所述主动链轮67与被动

链轮64之间设有链条68传动。

[0018] 所述双向气动棒闸5和电机66均由PLC系统控制。

[0019] 所述出料筒7的底端设有放散口10。

[0020] 该装置使用过程中的控制流程为：

[0021] 1)在放散口10位置，司机车门开启端，提供一大型中控操作人机界面，支持中控操

作；

[0022] 2)在散装工位，安装一10寸触摸式人机界面。熟料车进入块状物料库底装车位后，

装车操作由现场操作工或司机将装车重量等信息输入；

[0023] 3)将信息显示在人机界面上进行装车操作。该系统合成所有由中控或人为控制的

设备如收尘风机和助流罗茨风机、气动或电动闸门的自动开启，装车之前其附属设备最先

启动，如系统未满足备妥条件，不能开始装车，可以通过人机界面向中控提出请求或点动开

启，中控人机界面则显示声音和图形报警以提示中控操作人员。

[0024] 以上所述仅为本发明专利的较佳实施例而已，并不用以限制本发明专利，凡在本

发明专利的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明专利

的保护范围之内。
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图1
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