
饲料机组配料精度分析和改进方法 
——深圳中宇池速明 

一、 配料精度的含义 

1、 配料精度是指配料实际的投料量相对设定值的误差值： 

配料精度=（投料量-设定值）； 

2、 配料系统的配料精度：动态 0.2%FS 是指配料精度在秤量程的正负 0.2%以内，如秤量程

为 2000 公斤，则在正负 4 公斤以内； 

对于进料螺旋大小比较合理、秤量程为 2000 公斤的机组，实际的配料精度一般会比这

个要精确一些，实际配料精度一般可以达到正负 2 公斤以内； 

3、 配料精度百分比是指误差值相对设定值的百分比： 

配料精度百分比（%）=（总投料量-总设定值）/总设定值*100（%）； 

配料精度百分比是以配料总投料量和总设定值来计算的，对于单种原料来说，只能用配

料精度进行衡量，不能完全按照设定值来计算配料精度百分比，尤其一些设定值比较小

的原料（如 20-30 公斤）； 

 

二、 配料精度对饲料生产的影响 

1、 配料精度会影响饲料配合比的精确度，可能造成实际配合比跟理论配合比不一致，从而

影响饲料的质量； 

2、 配料精度会影响饲料的成本，可能造成成本增加或减少； 

 

三、 影响配料精度的因素 

1、 配料控制系统的参数设置会影响配料精度，如果参数设置不合理，会造成配料精度差； 

2、 进料螺旋的直径和螺距大小会影响配料精度，尺寸过大会造成配料精度差； 

3、 配料秤支架的振动会影响配料精度，如果振动比较大，会造成配料精度差； 

4、 原料的物理特性会影响配料精度，如果原料的流动性和比重波动很大，会造成配料精度

差； 

 

四、 提高配料精度的方法 

1、 配料系统的参数设置： 

1）、参数设置说明 

跟配料精度相关的参数设置主要是配料参数和精度设置，配料参数需要根据配料精度的

变化情况适时进行调整，才能达到最佳的配料精度； 

配料参数包括快速值、落差、点动量、点动开时间、点动关时间、控制方式等参数： 



 

快速值的作用是在变频配料中螺旋快速进料到（设定值-投料量）<=快速值时，转为慢速

进料，快速值跟点动配料方式没有关系； 

落差的作用是在变频配料方式下，慢速进料到（设定值-投料量）<=落差时，就停止进料，

或在点动配料方式下，连续进料到（设定值-投料量）<=落差时，转为点动进料； 

点动量主要用于落差自动补偿计算点动次数，是每次点动时的进料重量； 

点动开时间是每次点动时螺旋的运行时间，单位为毫秒； 

点动关时间是每次点动时螺旋的停止时间，单位为毫秒； 

控制方式有：自动补偿、固定落差、手动投料三种方式，选择自动补偿方式，配料系统

在每次每个料仓配料完成时，根据本批该料仓的配料误差，自动调整该料仓的落差，来

提高配料精度和减少点动次数；选择固定落差方式时，配料系统不会自动调整落差，需

要人工进行调整；选择手动投料方式时，专用于小料复核秤的操作方式，人工投料完毕

后，按投料确认按钮，系统进行判断是否在精度上下限范围内，如果是，则该料仓配料

完成； 

变频配料料仓或原料落差相对稳定的点动配料料仓，可以采用自动补偿控制方式； 

原料落差非常不稳定或原料流动性很不好的点动配料料仓，一般采用固定落差控制方

式； 

精度设置包括精度值、下限值、上限值： 



 

精度值的作用是在点动配料方式下，进入点动进料后，当（投料量-设定值）>=精度值时，

停止点动，该料仓配料完成，精度值一般根据配料精度要求设置，不需要经常调整，精

度值跟变频配料方式没有关系； 

下限值和上限值的作用是在每个料仓配料完成时，如果（投料量-设定值）<下限值或者

（投料量-设定值）>上限值，则弹出超差报警窗口，提示操作员处理，并暂停配料； 

2）、变频配料的调整方法： 

变频配料采用螺旋变频快慢速进料方式，不使用点动方式，快速值的作用是在螺旋快速

进料到（设定值-投料量）<=快速值时，转为慢速进料，落差的作用是在慢速进料到（设

定值-投料量）<=落差时，停止进料，点动量、点动开时间、点动关时间等参数没有作用，

并且点动开时间必须设置为 0，一般快速频率设为 50HZ，慢速频率设为 15-20HZ； 

变频配料一般采用自动补偿控制方式，落差会自动修正； 

如果配料误差波动很大（4 公斤以上），有时多有时少，则需要逐步加大快速值； 

如果配料误差波动比较大（4 公斤以内），有时多有时少，如果是固定落差方式，则需要

逐步加大落差，如果是自动补偿方式，则系统会自动调整落差； 

理想的配料状态是螺旋快速进料，然后转为慢速进料，慢速进料时间在 5 秒以内； 

 

3）、点动配料的调整方法： 

点动配料采用螺旋连续进料和点动进料方式，快速值没有作用，落差的作用是在慢速进

料到（设定值-投料量）<=落差时，转为点动进料，点动量设置要比每次点动的重量略小

一些，也可以使用 0.5 公斤，点动开时间一般设置为 110 毫秒，点动关时间一般设置为

2000 毫秒； 

可以采用自动补偿控制方式，落差会自动修正，也可以采用固定落差方式，人工适时进

行调整； 

如果配料误差波动很大（如 4 公斤以上），而且有时多有时少，则需要逐步加大落差； 



如果配料误差波动比较大（如 4 公斤以内），而且有时多有时少，则需要逐步缩小点动

开时间，如果已经是 110 毫秒，则需要适当加大落差； 

理想的配料状态是螺旋连续进料，然后转为点动进料，点动次数在 1-2 次以内； 

 

2、 如果点动配料方式下经过反复调整配料参数后配料精度仍达不到要求，则可以考虑采用

变频配料方式，每个秤增加一个变频器进行控制； 

3、 如果个别原料的设定值比较小，经过调整配料参数或改为变频配料后配料精度仍达不到

要求，则需要考虑改小进料螺旋的直径和螺距，或者增加截料蝶阀，来提高配料精度； 

4、 如果配料秤支架振动很大，造成配料精度差，需要对振动源做一些振动隔离措施； 

5、 如果原料的物理特性发生比较大的变化，需要适当调整配料参数来提高配料精度； 

 

五、 导出配料数据的方法 

 

1、 如果报表系统还没有更新，需要先将附件压缩文件“饲料报表更新文件.ZIP”中的 LY.EXE

解压到运行目录，覆盖原来的文件； 

2、 如果电脑没有安装 OFFICE，则需要安装 OFFICE2000 或 OFFICE2003； 

3、 双击桌面“SL.EXE 配料系统”图标运行配料控制系统，在主画面上点“生产报表”菜单

-“生产报表系统”菜单项，进入报表系统主画面： 

 

 

4、 点“综合生产报表”按钮，进入综合生产报表界面： 



 

 

5、 输入查询日期，打钩“导出到 EXCEL”可选框，再点“产量批报表”按钮，预览该时间

段查询出来的产量批报表： 

 

 



6、 如果要打印就点打印机图标，如果不打印，就点退出图标关闭预览窗口； 

7、 然后系统弹出输入导出文件名的窗口，选择需要导出的文件保存目录，输入需要导出的

EXCEL 文件名，按“确定”按钮保存导出数据： 

 

 

8、 提出成功导出 EXCEL，打开资源管理器，可以看到导出的文件：201307.XLS： 

 

 

9、 双击导出的 EXCEL 文件，可以看到导出的数据： 



 

 

 

 


