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(57)摘要

本发明涉及一种集成高效在线精品机制砂

生产方法，包括如下方面：原有骨料线生产时，通

过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，实现在线

生产的骨料供应，在二级筛分皮带上安装有位于

中间仓上方的犁式卸料器；原有骨料线不生产

时，通过运输车将骨料运输至受料槽，受料槽内

的骨料落至振动给料机，通过振动给料机将骨料

送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，

实现离线生产的骨料供应；原有骨料线生产过程

中，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，当

骨料量不能满足两条制砂线的需求时，运输车向

受料槽内输送骨料，受料槽内的骨料落至振动给

料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过

提升机将骨料提升至中间仓，实现在线和离线同

时生产的骨料供应。
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1.一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于，包括如下方面：

（1）  原有骨料线生产时，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，实现在线生产的骨

料供应，在二级筛分皮带上安装有位于中间仓上方的犁式卸料器；

（2）  原有骨料线不生产时，通过运输车将骨料运输至受料槽，受料槽内的骨料落至振

动给料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现离线

生产的骨料供应；

（3）  原有骨料线生产过程中，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，当骨料量不能

满足两条制砂线的需求时，启动运输车向受料槽内输送骨料，受料槽内的骨料落至振动给

料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现在线和离

线同时生产的骨料供应。

2.根据权利要求1所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：在离线

生产、在线生产，或者在线和离线同时生产时，在中间仓的落料口下方设置定量给料机，通

过定量给料机将从中间仓落下的物料输送至制砂机；在中间仓的落料口设置闸板阀，通过

控制闸板阀的开度控制落至定量给料机的物料量；通过给定量给料机设定输送量实现向制

砂机的定量输送。

3.根据权利要求2所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：在两条

制砂生产线的制砂机出口分别设置高频振动筛，经制砂机破碎后的物料进入高频振动筛进

行振动筛分，两高频振动筛筛网上方的物料分别经1号皮带机和2号皮带机进入提升机，由

提升机输送至中间仓，两高频振动筛筛网下方的半成品机制砂经3号皮带机输送至复合式

选粉机。

4.根据权利要求3所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：利用复

合式选粉机将半成品机制砂分成粗砂、中砂、细沙和石粉，并根据化验结果，调节粗砂、中

砂、细沙和石粉的配比，达到调节颗粒级配和细度模数的目的。

5.根据权利要求2所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：在中间

仓内设置上料位计和下料位计，料位降到下料计位时，连锁控制定量给料机停止向制砂机

给料，避免中间仓内的物料放空，并使定量给料机上留存有物料，减少恢复正常生产后骨料

对中间仓仓壁和定量给料机的冲击。

6.根据权利要求1所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：在中间

仓内设置上料位计和下料位计，料位达到上料位计时，连锁控制犁式卸料器抬起，停止二级

筛分皮带向中间仓的骨料供应，同时连锁控制振动给料机，停止向提升机给料；料位降到下

料计位时，连锁控制犁式卸料器落下，二级筛分皮带上的物料落入中间仓，同时连锁控制振

动给料机，继续向提升机给料。

7.根据权利要求1所述的一种集成高效在线精品机制砂生产方法，其特征在于：利用布

袋除尘器对生产过程产生的粉尘进行收集，并将布袋除尘器收集的粉尘单独储存。
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一种集成高效在线精品机制砂生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及机制砂生产技术领域，尤其涉及到一种集成高效在线精品机制砂生产

方法。

背景技术

[0002] 机制砂是将骨料经制砂机及其附属设备加工而成的砂子，成品的规则性较好，被

广泛应用于建筑、市政、交通等建设工程中。目前的机制砂生产方法，多采用离线生产方式，

存在以下不足：一、利用汽车倒运原料至生产线受料槽，造成生产成本增加；二、现有制砂机

的骨料供应无法计量，造成给料量不稳定，影响产品质量和生产效率；三、现有制砂线都是

独立并行运行，集成度低，占地面积大，造价高。

发明内容

[0003] 本发明针对现有技术的不足，提供一种集成高效在线精品机制砂生产方法，实现

了在线生产和离线生产同时运行，或者在线生产和离线生产单独运行，满足了不同工况的

需求，降低了生产成本。

[0004] 本发明是通过如下技术方案实现的，提供一种集成高效在线精品机制砂生产方

法，包括如下方面：

1、原有骨料线生产时，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，实现在线生产的

骨料供应，在二级筛分皮带上安装有位于中间仓上方的犁式卸料器；

2、原有骨料线不生产时，通过运输车将骨料运输至受料槽，受料槽内的骨料落至

振动给料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现离

线生产的骨料供应；

3、原有骨料线生产过程中，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，当骨料量不

能满足两条制砂线的需求时，启动运输车向受料槽内输送骨料，受料槽内的骨料落至振动

给料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现在线和

离线同时生产的骨料供应。

[0005] 本方案的生产方法包含了在线生产、离线生产的单独运行时的骨料供应，以及在

线和离线同时运行时的骨料供应，从而满足了在线生产、离线生产，以及在线和离线同时生

产三种方式的骨料供应，实现了三种方式的机制砂生产。

[0006] 作为优化，在离线生产、在线生产，或者在线和离线同时生产时，在中间仓的落料

口下方设置定量给料机，通过定量给料机将从中间仓落下的物料输送至制砂机；在中间仓

的落料口设置闸板阀，通过控制闸板阀的开度控制落至定量给料机的物料量；通过给定量

给料机设定输送量实现向制砂机的定量输送。本优化方案通过定量给料机向制砂机给料，

实现了制砂机的骨料计量。

[0007] 作为优化，在两条制砂生产线的制砂机出口分别设置高频振动筛，经制砂机破碎

后的物料进入高频振动筛进行振动筛分，两高频振动筛筛网上方的物料分别经1号皮带机
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和2号皮带机进入提升机，由提升机输送至中间仓，两高频振动筛筛网下方的半成品机制砂

经3号皮带机输送至复合式选粉机。本优化方案的生产方法，两条制砂生产线共用一台提升

机进行筛上物料的提升，一方面提高了两条生产线的集成度，节约了占地空间，降低了成

本，另一方面，使未被粉碎合格的骨料重新进入中间仓，提高了骨料利用率；采用两条制砂

生产线共用一台3号皮带机进行半成品机制砂的输送，节省了皮带机和复合式选粉机的使

用数量，使生产线的结构布置更加方便，同样也减少了占地面积和成本；高频振动筛的振动

频率是圆振筛和直线筛的2～3倍，采用高频率小振幅的振动，适合细料的筛分，提高了生产

效率。

[0008] 作为优化，利用复合式选粉机将半成品机制砂分成粗砂、中砂、细沙和石粉，并根

据化验结果，调节粗砂、中砂、细沙和石粉的配比，达到调节颗粒级配和细度模数的目的。

[0009] 作为优化，在中间仓内设置上料位计和下料位计，料位降到下料计位时，连锁控制

定量给料机停止向制砂机给料，避免中间仓内的物料放空，并使定量给料机上留存有物料，

减少恢复正常生产后骨料对中间仓仓壁和定量给料机的冲击，延长使用寿命。

[0010] 作为优化，在中间仓内设置上料位计和下料位计，料位达到上料位计时，连锁控制

犁式卸料器抬起，停止二级筛分皮带向中间仓的骨料供应，同时连锁控制振动给料机，停止

向提升机给料；料位降到下料计位时，连锁控制犁式卸料器落下，二级筛分皮带上的物料落

入中间仓，同时连锁控制振动给料机，继续向提升机给料，从而实现了生产的连续性。

[0011] 作为优化，利用布袋除尘器对生产过程产生的粉尘进行收集，并将布袋除尘器收

集的粉尘单独储存。本优化方案利用布袋除尘器收集粉尘，减少了对环境的污染，将粉尘单

独储存，方便对粉尘的利用，节约能源。

[0012] 本发明的有益效果为：

1、可实现三种生产模式：单独在线生产、单独离线生产、同时在线和离线生产，生

产效率高，设备利用率高，生产成本低；

2、通过在中间仓设置上料位计和下料位计，以及对犁式卸料器、振动给料机的连

锁控制，实现了对中间仓内物料量的控制，保证了生产的连续性；

3、定量给料技术应用于机制砂生产系统，实现进入制砂机的物料精准计量，给料

量可以线性调节，误差控制在±0.5%以内；通过实时监控制砂机给料量，精准控制制砂机在

不同给料量下的成砂率和级配，使产品质量达到最佳；中间仓下料位还连锁控制定量给料

机停止给料，避免物料放空，减少对仓壁和定量给料机的冲击，延长使用寿命；

4、将制砂机的给料孔设置为大小可调，实现调节进入转子中心的量和溢流量的比

例，有利于改善粒型和提高成砂率；

5、高频振动技术应用于机制砂系统，振动频率是圆振筛和直线筛的2～3倍，提高

了细物料的筛分能力；

6、双线运行，实现高集成度，两条生产线的返回料和离线受料槽的给料共用一台

提升机，系统高度集成，占地面积小，投资少，运行成本低；

7、复合选粉技术应用于机制砂系统，调节粗砂、中砂、细沙和石粉的配比，生产不

同级配和细度模数的机制砂，生产的精品机制砂应用于C60以上高强混凝土。
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附图说明

[0013] 图1为本发明流程示意图；

图2为本发明结构示意图；

图3为本发明结构侧视图；

图中所示：

1、犁式卸料器，2、二级筛分皮带，3、定量给料机，4、制砂机，5、高频振动筛，6、3号

皮带机，7、1号皮带机，8、2号皮带机，  9、中间仓，10、受料槽，11、振动给料机，12、提升机。

具体实施方式

[0014] 为能清楚说明本方案的技术特点，下面通过具体实施方式，对本方案进行阐述。

[0015] 如图2和图3所示机制砂生产线，包括机架，以及自上而下安装在机架上的中间仓

9、定量给料机3、制砂机4和高频振动筛5，骨料生产线的二级筛分皮带2出料端延伸至中间

仓的上方，且在二级筛分皮带上安装有犁式卸料器1，通过控制犁式卸料器的动作，实现对

二级筛分皮带向中间仓送料的控制。

[0016] 中间仓的底部设置有沿横向分布的两落料口，每个落料口均安装有闸板阀，以方

便控制落料量，定量给料机3为两件，分别位于中间仓落料口的下方；制砂机4也是两件，两

定量给料机的出料端分别与两制砂机的进料口对应，通过定量给料机将物料输送至制砂

机；高频振动筛也是两件，分别位于两制砂机出料口的下方。

[0017] 机制砂生产线还包括提升机12、复合式选粉机、1号皮带机7、2号皮带机8和3号皮

带机6，提升机的出料口伸至中间仓上方，3号皮带机6用于将高频振动筛筛网下的半成品砂

输送至复合式选粉机，1号皮带机7和2号皮带机8用于将高频振动筛筛网上的物料输送至提

升机12，提升机12将骨料提升至中间仓。

[0018] 如图1所示一种集成高效在线精品机制砂生产方法，包括如下方面：

S1：原有骨料线生产时，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，实现在线生产的

骨料供应，在二级筛分皮带上安装有位于中间仓上方的犁式卸料器；

原有骨料线不生产时，通过运输车将骨料运输至受料槽10，受料槽内的骨料落至

振动给料机11，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现

离线生产的骨料供应；

原有骨料线生产过程中，通过二级筛分皮带将骨料输送至中间仓，当骨料量不能

满足两条制砂线的需求时，启动运输车向受料槽内输送骨料，受料槽内的骨料落至振动给

料机，通过振动给料机将骨料送至提升机，通过提升机将骨料提升至中间仓，实现在线和离

线同时生产的骨料供应；

在中间仓内设置上料位计和下料位计，料位达到上料位计时，连锁控制犁式卸料

器抬起，停止二级筛分皮带向中间仓的骨料供应，同时连锁控制振动给料机，停止向提升机

给料；料位降到下料计位时，连锁控制犁式卸料器落下，二级筛分皮带上的物料落入中间

仓，同时连锁控制振动给料机，继续向提升机给料。

[0019] S2:  在离线生产、在线生产，或者在线和离线同时生产时，在中间仓的落料口下方

设置定量给料机，通过定量给料机将从中间仓落下的物料输送至制砂机；在中间仓的落料

口设置闸板阀，通过控制闸板阀的开度控制落至定量给料机的物料量；通过给定量给料机

说　明　书 3/5 页

5

CN 113102224 A

5



设定输送量实现向制砂机的定量输送；

料位降到下料计位时，连锁控制定量给料机停止向制砂机给料，避免中间仓内的

物料放空，并使定量给料机上留存有物料，减少恢复正常生产后骨料对中间仓仓壁和定量

给料机的冲击。

[0020] S3:在两条制砂生产线的制砂机出口分别设置高频振动筛，经制砂机破碎后的物

料进入高频振动筛进行振动筛分，两高频振动筛筛网上方的物料分别经1号皮带机和2号皮

带机进入提升机，由提升机输送至中间仓，两高频振动筛筛网下方的半成品机制砂经3号皮

带机输送至复合式选粉机。

[0021] S4:  利用复合式选粉机将半成品机制砂分成粗砂、中砂、细沙和石粉，并根据化验

结果，调节粗砂、中砂、细沙和石粉的配比，达到调节颗粒级配和细度模数的目的。

[0022] S5：利用布袋除尘器对生产过程产生的粉尘进行收集，并将布袋除尘器收集的粉

尘单独储存。

[0023] 本发明提供了一种在线生产和离线生产同时或单独运行的技术方法，针对现有制

砂机无法计量的技术不足，将定量给料机应用于机制砂生产线，实时反馈输送量信号，自动

调节运转速度，保证给料量稳定；针对现有筛分设备筛分细料效率低的技术不足，将高频振

动筛应用于机制砂生产线，振动频率是圆振筛和直线筛的2～3倍，高频率小振幅适合细料

的筛分，提高生产效率；针对现有两条制砂线并行运行集成度低的技术不足，本发明采用高

集成度的技术方法；针对机制砂的级配和细度模数不易调节的技术不足，本发明采用复合

式选粉的技术方法。

[0024] 根据本发明的生产方法，在实际生产中可采用如下具体实施方式：

实施例一

二次筛分皮带机上的5‑10mm骨料通过犁式卸料器进入中间仓，中间仓内物料通过

闸板阀的开度控制压在定量给料机上的物料量，定量给料机设定300t/h的输送量向制砂机

定量输送；制砂机选用中号给料孔，物料经过制砂机的破碎，进行高频振动筛，筛孔选用3.5

×7mm；筛上物料落至1号皮带机和2号皮带机，然后汇入同一提升机，由提升机将物料返回

中间仓；筛下物料通过3号皮带机输送至复合式选粉机，根据化验结果，调节粗砂、中砂、细

砂和石粉的配比，颗粒级配达到中砂的标准，细度模数控制在2.3～2.8。

[0025] 实施例二

二次筛分皮带机上的5‑10mm骨料通过犁式卸料器进入中间仓，中间仓内物料通过

闸板阀的开度控制压在定量给料机上的物料量，定量给料机设定350t/h的输送量向制砂机

定量输送；制砂机选用中号给料孔，物料经过制砂机的破碎，进行高频振动筛，筛孔选用3.5

×10mm；筛上物料落至1号皮带机和2号皮带机，然后汇入同一提升机，由提升机将物料返回

中间仓；筛下物料通过3号皮带机输送至复合式选粉机，根据化验结果，调节粗砂、中砂、细

砂和石粉的配比，颗粒级配达到中砂的标准，细度模数控制在2.3～2.8。

[0026] 实施例三

二次筛分皮带机上的5‑10mm骨料通过犁式卸料器进入中间仓，中间仓内物料通过

闸板阀的开度控制压在定量给料机上的物料量，定量给料机设定400t/h的输送量向制砂机

定量输送；制砂机选用大号给料孔，物料经过制砂机的破碎，进行高频振动筛，筛孔选用4×

40mm；筛上物料落至1号皮带机和2号皮带机，然后汇入同一提升机，由提升机将物料返回中
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间仓；筛下物料通过3号皮带机输送至复合式选粉机，根据化验结果，调节粗砂、中砂、细砂

和石粉的配比，颗粒级配达到中砂的标准，细度模数控制在2.3～2.8。

[0027] 实施例四

汽车运输物料至受料槽，通过振动给料机和提升机，将物料提升至中间仓，中间仓

内物料通过闸板阀的开度控制压在定量给料机上的物料量，定量给料机设定400t/h的输送

量向制砂机定量输送；制砂机选用大号给料孔，物料经过制砂机的破碎，进行高频振动筛，

筛孔选用4×40mm；筛上物料落至1号皮带机和2号皮带机，然后汇入同一提升机，由提升机

将物料返回中间仓；筛下物料通过3号皮带机输送至复合式选粉机，根据化验结果，调节粗

砂、中砂、细砂和石粉的配比，颗粒级配达到中砂的标准，细度模数控制在2.3～2.8。

[0028] 当然，上述说明也并不仅限于上述举例，本发明未经描述的技术特征可以通过或

采用现有技术实现，在此不再赘述；以上实施例及附图仅用于说明本发明的技术方案并非

是对本发明的限制，参照优选的实施方式对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人

员应当理解，本技术领域的普通技术人员在本发明的实质范围内所做出的变化、改型、添加

或替换都不脱离本发明的宗旨，也应属于本发明的权利要求保护范围。
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