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[摘要 l本文介绍了 以往配料雄的制造历 史
、

称重法配料罐的工作原理
、

系统硬件的构成 以及用 V B开发

软件的程序
。
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1 配料罐的制造历史

配料罐 (包括浓配罐和稀配罐 ) 是各制药厂和医院

制剂室常用的药液配制容器
。

随着制药行业生产水平的

不断提高
,

对配料罐的要求也逐步提高
,

以前的液位测

量原理在工艺上
、

精度上已经不能适应今天的制药行业
.

以往的配料罐分为可视液位计和电子远传液位仪两

个阶段
。

在以可视液位计 (如玻璃管液位计或电子远传液位

询 来测量罐内液位的阶段
,

是配料罐的初级阶段
。

通

过目视或压强传感检测罐内液位的高度
,

再通过高度值

换算出罐内液体的重量
,

可以看出这种配料罐有以下缺

点
:

(l ) 罐横截面半径由于制造误差
,

难于得到准确的

罐截面积数据
,

而通过截面积算出的体积数据误差就大
。

(2) 罐内液体的密度随着每次配药而各不相同
,

溶

液的密度不是常数
,

算出的液体的重量不准确
。

(3) 从卫生角度来看
,

由于玻璃管和罐之间有上下

连接
,

在罐内清洗时不容易将罐内壁完全清洗干净
,

从

而降低了配液的品质
。

2 称重法配料罐的工作原理

通过在罐底支脚下部放置一个或多个称重传感器并

通过处理称重传感器的输出电信号得到配料罐及其内部

液体总重量而得到罐内液体重量的方法就是称重法
。

通

过称重法做出的配料罐就是称重法配料罐
。

工作原理
:
在罐的每个支脚下放置称重传感器 (一

般放 3 个称重传感器就足够了 )
,

那么有
:

G + 0G = N
, + N

Z+ N
、

G 为罐内液体的重量 ;

岛 为罐内无液体时罐本身及其附件的重量之和
,

为

常数 ;

N
, 、

N
Z 、

N
,

为 3个称重传感器分别测量得到的各自

的重量值
。

通过变换上面公式
,

得到罐内液体的重量公式
:

C = N
,+ N

Z+ N
3一 0G

罐内无液体时罐本身及其附件的重量之和即 0G 值

在配料罐到现场安装完毕后便已经成为常数
。

这样无论

配制什么品种的药液时
,

只要向罐内加人了液体
,

我们

就可以称出罐及其内部所加液体的总重量
,

总重量减去

0G 的同时我们也知道了已经加人罐内多少重量的液体
,

从而能够准确地控制加人罐内的液体重量
,

能够一次配

制出符合要求的药液
,

极大地节省了药液的配制时间
。

由于目前传感器制造水平的飞速提高
,

称重传感器
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的测量精度已经达到 3自[ ) X分度甚至更高

,

使称重法配

料罐能够有极高的称重精度
。

3 系统的特点

综合称重法配料罐的诸多优势
,

可以归纳出下面几

点优点
:

(l) 称重法配料罐只是在罐的支脚下部加称重传感

器
,

测量元件已经与罐内药液完全分开
,

使称重法配料

罐更卫生
、

更容易清洗
。

(2 ) 与液体密度完全无关
。

(3) 与罐内部压力完全无关
。

(4 ) 精度更高
。

4 硬件设计

称重法配料罐的整个工作过程是通过与称重法配料

罐相配合的 PC 机 ( P L C 也可以 ) 参与控制完成测量任

务
。

整个系统的结构见图 1
。

蒸馏水输送管道

进蒸馏水的电磁阀控制信号

引ùóù一毗
一一一一一翻r

.

.J,一控

称重传感器的输出信号

图 1称重法配料峨控制结构示意图

称重传感器输出的 4一 2 0 m A模拟量信号通过转换电

路变为合适的电压信号后通过微机内 IA S A模拟量卡处

理
,

微机处理的结果由微机内的 AI S A 开关量卡输出来

控制进水开关阀的关闭
。

称重传感器的供电由单独的

24 v 电源直接供电
。

5 软件设计

称重法配料罐的软件设计采用基于 W idn ow s9 8平台

的 V i s u al B a s i c 6
.

0 和 V i s u al C 6
.

0 联合编制而成
。

由于

vi su al B as i C .6 0 本身没有对硬件端口的读写操作指令
,

所以我们用 iV
s
au l C .6 0 编写了读写端口的 D L L 动态链

接库
,

在 v i s u a l B a s i c 6
.

0 的控制软件中对 D L L 动态链接

库进行调用
,

用 iV su al C .6 0 的长处弥补了 iV su al B as ic

.6 0 的不足
,

同时 iV su al B as i C .6 0 程序界面设计简单
、

开

发周期短
、

易于调试
、

可维护性强
。

6 配料罐的易操作性

微机控制软件第一次操作前必须先确定空罐及其附

件的总重量
,

并把此重量值作为常数保存起来
。

如果罐

在以后的工作中位置附件等无变化
,

那么这一初始化操

作只要一次就可以
。

罐的重量初值的获取由微机 自动完

成
。

以后如果由于其它原因引起罐的位置
、

配件等变化
,

只要通过微机程序再进行一次初始化即可
。

实际工作时
,

称重法配料罐先在屏幕上设定配制液

体的总量
、

液体的预期浓度值
,

微机便自动算出应加的

溶剂量和溶质量
,

在参数设定完后启动自动加料系统
。

此时微机先打开罐顶部的进蒸馏水电磁阀
,

蒸馏水

向配料罐内连续加人
,

微机随时检测已经加人到罐内蒸

馏水的重量
,

待加人的蒸馏水重量达到溶剂的预定值后
,

微机关闭该电磁阀
,

由于溶质的量比较少
,

所以溶质的

加人是通过手动球阀控制向罐内加入
,

但加人的溶质的

重量还是由微机随时检测
,

待溶质量加够后微机给出信

号通知操作人员关闭溶质手动阀门
,

配料过程到此结束
。

此时罐内液体的浓度基本上一次达到了欲配浓度的要

求
。

其后由操作人员启动罐的搅拌装置即可
。

7 结束语

称重法配料罐操作简便
,

控制稳定
,

配制的溶液浓

度精度高
,

广泛适用于全国各大药厂的配药工艺
,

有着

极大的吸引力和广泛的应用前景
。
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