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前     言 

我公司经多年成功经验积累从用户的实际要求出发研制的的 V2.1

网络版新一代搅拌站控制系统以其操作的简易性,运行的可靠性,功能的

先进性,赢得广大砼行业用户的好评！ 

以下显著功能是其它软件公司根本无法达到，或实现效果不理想的

功能： 

1、 手自一体。这一功能的实现使操作变得非常灵活。在自动

状态下操作人员可以进行手动补料扣料，而毫不影响自动

运行。完全改变了传统的手动和自动界面的分离，功能的

分离，打自动时无法手动的尴尬局面。 

2、 控制板卡高度集成，输入输出控制点数完全满足各种类型

搅拌站的控制需求，是专为搅拌站控制系统量身打造的，

路线简单明了、便于维护。 

3、 全程自动运行，完全无死点。我公司开发的软件改变了传

统的皮重报警、称重报警等而无法实现全自动，出现自动

运行的死点，而需要改手动操作的烦琐工作。现实原理：

对于皮重报警，软件会自动振动，或多次来回开仓门使其

余料投到搅拌机内，如还不能达到理想要求，操作人员可

以确定皮重数据在理想范围而进行手动置零，控制系统继

续自动运行。对于称重报警，我公司采用补称扣称的方式

完全杜绝了此类报警，从而确保了自动的连续、稳定运行。 

4、 操作简单，功能强大。本系统真正意义上实现了搅拌站的

“傻瓜式操作”；操作人员只需要在一个表单内输入配合

比、工程名称及本车方数等相关信息后，点击确定后即可
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开始生产。如已经输入，只需选取即可。在功能方面我公

司使用了 280 多个参数对搅拌站的控制精度、运行的稳定

性进行控制，所有参数一经调试，基本上就不需再改动。 

5、 所有控制参数完全可实时在线修改。操作人员在授权的方

式下可实现配合比、搅拌盘数、搅拌方数、搅拌时间、卸

料时间等参数进行实时在线修改。 

6、 高精度的扣称补称功能。当某种物料不够时，控制系统会

再次开启仓门补称，再次检测，如还不够再次进行上述操

作。同时如某种物料计量过多，控制系统会提前关闭卸料

仓门，扣留多余的物料在称内供下一盘配料使用。从而有

效的保证了控制的料度。 

7、 控制系统全程动态模拟显示称值、库存量，直观动感。在

自动运行的过程中，系统会根据称值和设定值的大小全程

动态模拟显示，也给操作人员以提示作用。 

8、 发货单、日月报表格式用户可进行任意修改。我公司在发

货单，日月报表完全借用了大家熟知的微软的 EXCEL 的

强大表单功能。操作人员完全可以自行设计自己喜欢的，

满足自已功能的发货单和报表。 

9、 不间断的连续生产。如生产方量较大时操作人员可以对生

产任务进行任务排单。排好序之后系统会按设定顺序不间

断的连续生产。当然在生产过程中也可以任意改变顺序。 

10、 我公司采用微软的正版 SQL SERVER2000 数据库。数据

存储量大，稳定性好，可扩展的接口性强。为以后公司安

装搅拌站信息管理系统打下基础。 

11、 强大的数据储存功能和报表功能。生产运行当中所有的设
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定值，计量值及误差都会存入数据库，操作人员可任意查

询任何一个时间段的生产运行情况。并对生产情况和材料

消耗情况进行汇总。 

12、 直观的在界面上显示工地生产信息，自动累计生产方数，

生产车次，任意打印发货单。 

13、 自动破拱，自动抖动，自动电铃，自动振动。 

14、 暂停，复位功能。 

15、 禁止投料，禁止卸料功能。 

16、 可自动接收骨料含水率传感器数据，自动调整骨料与水的

设定值，也可手动输入骨料含水率，在没有含水率传感器

的情况下，灵活地调整骨料和水的设定值； 

17、 生产过程中灵活的加水，扣水功能，从而保证混凝土的质

量。 

18、 塌落度直接在生产界面上直观显示，也可以像较称一样对

它进行修正。并根据塌落度的设定值进行报警和预警。 

19、 落差自动检测，生产运行中可以按检测值运行，也可按固

定值运行，确保控制精度。 

20、 完善的配方管理。生产配方数量可存储任意条，不受数目

限制。 

21、 可设置手动或自动打印送货单，补打送货单，送货单格式

可根据用户格式套打； 

22、 完善的资料管理，包括客户管理、工程管理、材料管理、

搅拌车管理、操作员管理； 

23、 全中文 WINDOWS XP/VISTA操作系统，稳定性强，操作简

单； 
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24、 实时显示各种设备故障报警信息，并保存报警信息，便于

排除故障和设备维护。 

25、 单车第一盘料自动禁止卸砼，以防止罐车不到位而把料卸

到地面上。此时即使连续生产也不必担心搅拌机会卸料或

卸到同一车。 

26、 各种物料名称可任意修改。 

27、 在配合比中只需输入本车方数或修改本车方数，系统会根

据搅拌站的生产能力自动更新设定值。 

28、 卸料正反向可调，并根据称中的剩余量的情况来决定是否

启动下一种骨料是否卸料，从而保证平皮带的承重能力，

又保证了配料的速度。 

29、 在生产过程中非法退出系统，系统会自动记忆储料斗和搅

拌机是否有料并在开始生产前给出提示，而不必担心闷锅

现象。 

30、 称值接近满量程报警功能，当称值接近满量程时报警，同

时暂停系统，以确保物料上得太多，而生产界面无法准确

显示称值。 

31、 原始称值 AD 数据显示，给用户直观显示各称状态是否正

常，加强了设备的可靠性。 

第一章  xx V2.1 控制系统简介 

 

系统简介 

xx V2.1 控制系统是一套专门用于混凝土生产的自动化控制和管理的软件系统。 

混凝土生产过程中，xx V2.1 控制系统自动采集混凝土生产的各种数据，用户和材料

信息，并进行统计和保存。 
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操作人员可以通过对配合比、工艺参数和落差参数进行设定和修改，并且可以生成

各种报表，查询各种耗材，销售情况。 

 
 

功能和特点 

 

◆ 界面控制功能 

在自动运行过程中，系统对生产情况进行实时监控，主控界面模拟动态工艺流程图

动画显示，直观地反映搅拌站的生产过程。操作人员可以直接在主控画面上进行生

产控制。 

 

◆ 自动报警功能 

自动运行过程中，各类报警即时提示，并显示报警位置和报警类型。 

 

◆ 数据库查询功能 

xx V2.1 控制系统对生产数据自动显示、统计和保存，用户可以随时对生产过程中的

各类数据进行查询。 

 

◆ 自动打印功能 

在自动运行中，可以进行单盘和单循环的自动打印，也可以根据需要选择多种形式

的报表进行手动打印。 

 

◆ 操作简易 

主控界面直观，操作简便，除少量数据需要键盘输入外，其余操作用鼠标即可完成。 

◆ 联网功能 

           本控制系统数据库由大型数据库 SQLsever2000构成,可以与财务、地磅

房、车队、试验室、调度室联网，构成搅拌站大型的 ERP 系统。 
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第二章 控制系统使用说明 

本套控制软件是一套绿色软件，无需安装，直接点接可执行文件图标 ，

即可运行控制系统，进入系统登录界面。 
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     输入用户，初始用户名和用户密码均为：123。输入完后点击确定进入控制系

统主界面。首次进入在密码处输入 6767。确认后。然后用 123 用户进入即可。施工

中出现问题也可输入 6767，然后再进入。 

 
 

图 3     系统主界面 
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一、主界面介绍。 

为便于讲解，我们把主界面按下图所示分解成 36 个标注。 

 

 
 

二、各标注点功能介绍

4 标注 1 标注 2 标注 5 

标注 10 标注 11 标注 12 标注 13 

标注 3 

标注 8 标注 14 

标注 7 标注 6 

标注 29 

标注 30 

标注 31 

标注 32 

标注 33 
标注 28 

标注 34 

标注 27 

标注 16 

标注 19 

标注 20 

标注 18 

标注 17 

标注 22 

标注 21 

标注 23 

标注 35 

标注 24 
标注 36 

标注 15 
标注 25 

标注 2 

标注 26 

标注 9 
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标注 1： 是几个快捷按钮。第一个是进入工艺参数设

客定界面；第二个是进入配方管理与选取；第三个是复位系统，点击此按钮相当于

重新打开止程序，一般是在外部设备出现故障或需要终止运行系统才始用，此快捷

键是在系统开始运行后有效；第四个是退出系统，点击此按钮弹出确认退出系统的

提示框，点击确定退出系统，点击取消仍然运行系统。 

标注 2： 点击此按钮在线修改设定盘数。点击向上的按钮，每

点击一次设定盘数增加一盘，反之减少一盘。但向下的按钮只有当设定值大于正在

配料的盘数时才能减少，比如系统设定为 6 盘，但系统已经开始配第 5 盘料了。此

时点击向下的按钮只能减少到第 5 盘。再往下点无效。 

标注 3： 修改设定方数，在编辑框中输入需要重新设定的方数，

点击修改，系统将根据最优换算换系数重新设定各种物料，此参数可以随时在线修

改，方便快捷。 

标注 4： 

 

是功能菜单区，共 9 个主菜单 

1、“自动运行”菜单，点击下拉菜单有：选配方、自动运行、称值调节、退出系统 

        点击-选配方 

弹出配合比新增、删除、修改、选择窗口，界面如下： 
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新增配方：点击‘新增配方’按钮，表格中多空出一行，在其中输入各种配合比参

数即可，然后单击确定，这样就新增加了一条配合比。同时在 显示

单方配料的总重量，提醒操作人员注意配方的合理性。 

删除配方：选取要删除的配方，单击‘删除配方’按钮，确认删除即可。 

修改配方：直接在表格中修改即可，然后点击确定。 

选取配方：选取表格中的相应配方，单击‘确定’即选取了该配方，选取的配方在

主界面上有相应提示。如果此时在含水率编辑框 

 

输入了各种骨料的含水率则系统会自动换算减少相就的水和增加相应的骨料。 

含水率保存：点击保存编辑框中的含水率进入数据库，以方便以后选取配方时进行

换算。 

加入任务单：点击此按钮则在主生产界的生产排序的窗口中增加一条任务，重复点

击将会增加多条任务，系统开始运行后将以此任务单为基准进行连续生产。 

退出：点击‘退出’关闭本窗口。 

点击：运行系统菜单。 

     系统进入自动配料、计量等自动控制状态，在自动运行中可以任意调整各种参

数，以达到精确控制的目的。本步骤一般是在设定好工艺参数、选取好配合比之后

进行，运行前要确保各种限位输入正确，各种开关门能正常开关。 
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点击：称值调节菜单，此菜单一般情况下为灰色，其目的就是为了尽量减少对称值

调节的操作，如需要较称时，要先点击主界面右上角的时间后，称值调节菜单变为

黑色可用。此时点击称值调节弹出如下界面： 

 

此时还不能进行较称，即称值的灵敏度调节。此时还需要向右拖动此窗口显示到如

下状态： 

 

此时方可进行较称操作。 

灵敏度调节就是将显示的称值进行相应的放大或缩小，就是我们所说的较称。 

较称：先将需要较准的称值置零，然后在称上放一定数量的砝码，调节相应称值的

灵敏度值，直至该称显示的称值与砝码值相等即可，较称过程完成，可以进行下一

台称的调节。
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特别提醒：灵敏度调节影响称值计量精度，则勿轻易调节。一般情况下，在较完称

以后应对每台称的灵敏度值作一个备份，以便误操作以后还能恢复原值。

调零：底数进是对称的行调节，不影响称的计量精度。如称的皮重过大，而又超出

了可置零范围时可用到此功能，操作方法是将此该称值调到接近零或为负值，然后

再置零即可。 

灵敏度调节：是对物体重的数值进行放大或缩小，影响计量精度。如果称值显示数

值偏小，可以将灵敏度值调大。反之则调小。 

点击：退出。退出较称窗口。 

2、“生产设置”菜单，本菜单有两个下拉菜单‘工艺参数’、‘落差设置’ 

点击工艺参数：弹出如下窗口： 

 

 

基本参数定义： 

本车设定方数：本车需要运送的方数。（如在配比里已经设定就不需再输）。 

本车盘数：    需要打几个循环，通常说的几罐。（如在配比里已经设定就不需再输）。 
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换算系数：    就是单方乘以此换算系数就是各种物料的设定值。 

快配料比例：这是指骨料主副门当配料达到总配料的某个系数时先关闭主门只用副

门配料，从而提高配料精度，而这个系数就是“快配料比例”； 

砼搅拌时间：就是混凝土需要的搅拌时间，而此计时的开始是从所有的物料都投入

搅拌主机以后才开始计时。 

砼卸料时间：是指搅拌主机门打开关碰到开门限位或中限位时开始计时，到卸料完

成的时间。 

抖动次数：是指卸料时害怕卸料太快而溢出车外而设定的，此参数就是让卸料门不

要一次打开，而是来回抖动几次，从而使搅拌好的混凝土平稳卸料，而不用担心溢

出车外。 

抖动间隔时间：是指来回关门等待的时间。 

粉煤灰、外加剂、水、骨料、水泥允许误差是指：该物料如果不在此精度范围内，

控制系统会对计量或卸料进行相应的补称或扣称操作，如此数据要求太高，系统将

会不停的补称扣称，这样会减慢搅拌速度。所以此参数一定要设计合理。一般骨料

设计 2% ，粉料和液剂 1% ；这只是计算机会采取处理措施的范围，而不是实际的控

制精度。 

储料斗投料时间：是指储料斗向搅拌主机投料直至投完所需的时间。 

斜皮带运程时间：是指平皮带卸完料后斜皮带上的料完全投入搅拌主机储料斗所需

要的时间。 

换算系数最大值：是指计算机自动换算时换算系统数的极限值，也就是说 2 方的主

机，换算系数的最大值只能小于或等于 2。同理其它各型号的站也如此。如 2 方的

站要搅 7 方料，系统会自动换算为 4 盘，每盘 1.75方。而不是 3 盘每盘 2.33方. 

发货单打印设置：里机有四个选项，1、不打印；2、手动打印；3、开始运行时打印；

4、结束运行时打印。一般情况下如需打印，最好设为手动打印。如不需打印，就设

为不打印。 
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煤灰、水泥破拱启动参数：是指煤灰、水泥在 5 秒的时间内上料量没有达到设定值

时，启动破拱向水泥仓、煤灰仓吹气。如在 5 秒内达到此值范围将停止破拱。 

粉料称稳定时间：是指称在停止计量时称值不再晃动所需要的时间，此值一般在 3

秒左右。 

水泥投料延时：是指从储料斗开始投料到水泥开始投料的时间。 

粉料称皮重忽略值：是指皮重在此范围内时计算机认为投料完成，而不需要再持续

的振动或长时间的卸料。 

粉料称置零提示：是指卸料时在此时间内称值还没有达到忽略值范围内，系统将弹

出置零提示按钮的这一段时间。 

水泥计量落差限定值：是指在自动运行当中落差最大值不能超过此值，如自动运行

检测到的落差值大于此值，就以此值为落差值。设置此参数的目的在于杜绝不合理

的落差值。如落差太大肯定影响下一盘的控制精度。 

水泥计量落差修正值：此值的目的是指想让在系统自动运行的计量状态大未达到设
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定值时提前关门的量，最后的差量由补称去完成，从而达到更高的控制精度。 

粉煤灰落差限定值、修正值同水泥。 

 

 

 

 

 

本页参数定义与前一页的水泥、煤灰参数相同。 
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骨料称稳定时间：是指骨料计量完成后直至称值相对稳定所需要的时间。 

卸骨料称稳定时间：是指卸骨料完成后直至称值相对稳定所需的时间。 

骨料超重报警值：是指骨料在计量时超出了设定的值达到此值时，系统将暂停，提

示操作人员检查外部设备是否正常。最主要的就是防止计量门被骨料卡住，而不停

的卸料。如此时继续运行将可能导致储料斗溢料，主机闷机的严重后果。 

骨料卸料差值：是只骨料卸料时要启动下一种骨料卸料时的最大值。比如设为 100，

那么骨料一卸料后要启动骨料二的条件就是，骨料一的称值必须小于 100 公斤，才

能启动骨料二卸料，这一设定有效的解决了卸料的快速性同时又保证了平皮带的承

载能力。注意此值有正负之分：正值代表骨料称距斜皮最远的一端开始卸料，负值

代表距斜皮最近的一端开始卸料。 

卸料间隔时间：是指卸骨料时从一种骨料达到启动另一种骨料开始卸料的条件之后，

到另一种骨料开始卸料所需要等待的时间。这个时间特别是从斜皮的另一端开始卸

料尤其重要，设置过短可能会导致叠料，因而损坏皮带或使骨料溢出皮带。给生产
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带来不必要的麻烦。 

骨料的落差限定值、落差修正值、皮重忽略值的定义与水泥、煤灰相同，在此不再

阐述。 

骨料计量冲量：是指骨料计量不够时补称时开启此骨料门补料一次的时间，此时间

的长短跟气缸的动作快慢有关系，气缸越快设定时间就应短一些，反之就要长一此。

这得根据现场情况来调，如果设定太短可能一点料都补不进去，如果设定太长可能

补的料可能又过多。这在现场一般调过一两次就能调准。 

骨料卸料冲量：是指骨料卸料超称时需要扣称时开门一次的时间，其它与骨料计量

冲量基本相同。 

 

 

本页主要是对界面及数据库当中物料名称进行修改。 

 

点击‘落差设置’弹出如下窗口： 



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/47620015124

3010213
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