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本发明公开了一种化肥自动化加工生产线，

包括根据流水线方向依次排列安装的自动配料

系统、混料机、对辊造粒机、滚筒筛、烘干机、包膜

机、冷却机、二次筛分机、喷油扑粉机构和自动包

装系统；所述自动配料系统包括多个储料斗，所

述储料斗底部安装有称量装置；所述称量装置通

过下方的入料传送带连接到混料机；所述储料斗

至少包括氯化铵湿铵储料斗和干铵储料斗；所述

混料机为卧式搅拌机；所述混料机通过刮板输送

机连接到分料器；所述分料器其每一下料口均连

接到一对辊造粒机；本发明的化肥自动化加工生

产线，能够实现自动配料、辊压造粒、筛分、烘干、

喷浆、冷却和包装，加工效率高，生产肥料肥效

好。
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1.一种化肥自动化加工生产线，其特征在于：包括根据流水线方向依次排列安装的自

动配料系统、混料机、对辊造粒机、滚筒筛、烘干机、包膜机、冷却机、二次筛分机、喷油扑粉

机构和自动包装系统；所述自动配料系统包括多个储料斗，所述储料斗底部安装有称量装

置；所述称量装置通过下方的入料传送带连接到混料机；所述储料斗至少包括氯化铵湿铵

储料斗和干铵储料斗；所述混料机为卧式搅拌机；所述混料机通过刮板输送机连接到分料

器；所述分料器其每一下料口均连接到一对辊造粒机；所述对辊造粒机输出端通过第一皮

带连接到滚筒筛；所述滚筒筛其筛下物通过返料皮带进入到分料器；所述滚筒筛其筛上物

通过第二皮带进入到烘干机；所述烘干机为热回转烘干机；所述烘干机输出端筒第三皮带

进入到包膜机；所述包膜机包括第一回转式混合机；所述第一回转式混合机内侧安装有雾

化喷头；所述雾化喷头连接到第一回转式混合机外部的雾化泵；所述雾化泵输入端连接到

尿素混合池；所述尿素混合池上至少安装有聚谷氨酸氨料管和腐殖酸钠氨料管；所述第一

回转式混合机输出端通过第四皮带连接到冷却机；所述冷却机为回转式风冷机；所述冷却

机输出端通过第四皮带连接到二次筛分机；所述二次筛分机为二级筛分机，所述二次筛分

机顶层出料端通过粉碎皮带进入破碎机；所述破碎机输出端通过回料皮带连接到二次筛分

机入口；所述二次筛分机底层出料端连接到二次造粒设备；所述二次筛分机中间出料端通

过第五皮带进入到喷油扑粉机构；所述喷油扑粉机构包括第二回转式混合机；所述第二回

转式混合机内侧设置有喷油头；所述喷油头通过管道连接到第二回转式混合机外部的油

泵；所述第二回转式混合机输出端通过第六皮带进入到自动包装系统；所述自动包装系统

为全自动称量包装线。

2.根据权利要求1所述的混掺肥精细混掺方法，其特征在于：所述二次造粒设备为中间

暂存仓；所述中间暂存仓通过二次造粒皮带进入到生产线上一次造粒的对辊造粒机、独立

的对辊造粒机或独立的转鼓造粒机。

3.根据权利要求1所述的混掺肥精细混掺方法，其特征在于：所述二次造粒设备通过独

立烘干机进入到生产线一次造粒的冷却机入口。

4.根据权利要求1所述的混掺肥精细混掺方法，其特征在于：所述第六皮带和自动包装

系统之间还设置有流体冷却器。

5.根据权利要求1所述的混掺肥精细混掺方法，其特征在于：所述自动配料系统称量氯

化铵湿铵储料斗和干铵储料斗内的氯化铵湿铵和干铵送入混料机混合；混料机混合后综合

物料水份为3.2~3.8%。
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一种化肥自动化加工生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及一种化肥加工设备，具体涉及一种化肥自动化加工生产线，属于化肥

加工设备技术领域。

背景技术

[0002] 为了适应自动化生产要求，现有化肥生产一般会通过连续生产的自动化生产线完

成；如中国专利申请号：C01520592441.5公开了一种提高化肥质量的环保造粒生产线，该生

产线包括进料斗、搅拌室、第一电机、第二电机、水箱、第三电机和造粒圆盘，所述进料斗安

装在搅拌室的上面，搅拌室的内部设有转盘，搅拌室的下面安装有第一电机；所述搅拌室的

左边设有造粒圆盘，造粒圆盘与大齿轮相连接，大齿轮与小齿轮相连接，小齿轮与第三电机

相连接，第三电机安装在底座上；所述造粒圆盘的上面设有吸尘管道，吸尘管道的内部安装

有第二电机，吸尘管道与水箱相连接，该实用新型通过搅拌杆对预湿原料进行搅拌，将搅拌

后的原料通入造粒圆盘中完成化肥的造粒，通过扇叶将加工过程中产生的粉尘吸收到水箱

里，减少化肥上粉尘的吸附 ，但其加工过程不够自动化，再如中国专利申请号：

201720035578.X，公开了一种化肥生产线，包括原料池，所述原料池通过第一绞龙连接有下

料斗，下料斗连接有破碎仓，所述破碎仓的出料端通过第二绞龙和第一斗提机连接有膨化

装置，膨化装置的出料端连接有造粒装置，所述造粒装置连接有振动分筛装置，所述振动分

筛装置的合格出料口通过所述第二斗提机连接有滚筒分筛装置，振动分筛装置的不合格出

料口通过第三绞龙连接所述第一斗提机，所述滚筒分筛装置的合格出料口连接有称重打包

机，滚筒分筛装置的不合格出料口通过第四绞龙连接所述原料池；但其加工自动化不够强，

且无法生产对综合肥效有要求的肥料，肥料容易颗粒强度不够高。

发明内容

[0003] 为解决上述问题，本发明提出了一种化肥自动化加工生产线，能够实现自动配料、

辊压造粒、筛分、烘干、喷浆、冷却和包装，加工效率高，生产肥料肥效好。

[0004] 本发明的化肥自动化加工生产线，包括根据流水线方向依次排列安装的自动配料

系统、混料机、对辊造粒机、滚筒筛、烘干机、包膜机、冷却机、二次筛分机、喷油扑粉机构和

自动包装系统；所述自动配料系统包括多个储料斗，所述储料斗底部安装有称量装置；所述

称量装置通过下方的入料传送带连接到混料机；所述储料斗至少包括氯化铵湿铵储料斗和

干铵储料斗；所述混料机为卧式搅拌机；所述混料机通过刮板输送机连接到分料器；所述分

料器其每一下料口均连接到一对辊造粒机；所述对辊造粒机输出端通过第一皮带连接到滚

筒筛；所述滚筒筛其筛下物通过返料皮带进入到分料器；所述滚筒筛其筛上物通过第二皮

带进入到烘干机；所述烘干机为热回转烘干机；所述烘干机输出端筒第三皮带进入到包膜

机；所述包膜机包括第一回转式混合机；所述第一回转式混合机内侧安装有雾化喷头；所述

雾化喷头连接到第一回转式混合机外部的雾化泵；所述雾化泵输入端连接到尿素混合池；

所述尿素混合池上至少安装有聚谷氨酸氨料管和腐殖酸钠氨料管；利用生产线包膜机的包
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膜工序，在生产过程中使用雾化泵和雾化喷头，将聚谷氨酸氨和腐殖酸钠氨按一定比例进

行添加，在不影响原有复合肥料的基础上，低比例添加聚谷氨酸和腐殖酸钠等添加剂，利用

聚谷氨酸和腐殖酸钠促进生长发育等相关属性，能够生产专用的稻田养虾专用肥料；所述

第一回转式混合机输出端通过第四皮带连接到冷却机；所述冷却机为回转式风冷机；所述

冷却机输出端通过第四皮带连接到二次筛分机；所述二次筛分机为二级筛分机，所述二次

筛分机顶层出料端通过粉碎皮带进入破碎机；所述破碎机输出端通过回料皮带连接到二次

筛分机入口；由于造粒颗粒存在有少量连体颗粒，这会影响农户施肥时有卡堵施肥农具的

现象，通过增加一台破碎机，进行粗料自筛分并进行破碎处理，达标料进入到冷却包装系统

中；筛分出来的碎粒和粉粒进行再次制粒生产；所述二次筛分机底层出料端连接到二次造

粒设备；所述二次筛分机中间出料端通过第五皮带进入到喷油扑粉机构；所述喷油扑粉机

构包括第二回转式混合机；所述第二回转式混合机内侧设置有喷油头；所述喷油头通过管

道连接到第二回转式混合机外部的油泵；所述第二回转式混合机输出端通过第六皮带进入

到自动包装系统；所述自动包装系统为全自动称量包装线。

[0005] 进一步地，所述二次造粒设备为中间暂存仓；所述中间暂存仓通过二次造粒皮带

进入到生产线上一次造粒的对辊造粒机、独立的对辊造粒机或独立的转鼓造粒机。

[0006] 进一步地，所述二次造粒设备通过独立烘干机进入到生产线一次造粒的冷却机入

口。

[0007] 作为优选，所述第六皮带和自动包装系统之间还设置有流体冷却器；采用无任何

添加辅料的手段，不改变产品各项指标情况下，增加粉流体冷却器，自动调节复合肥料成品

温度,从而有效降低产品的包装温度，满足产品包装温度要求，避免产品在堆码存放过程中

由于包装温度过高造成的结块；有效降低产品结块的风险。

[0008] 进一步地，所述自动配料系统称量氯化铵湿铵储料斗和干铵储料斗内的氯化铵湿

铵和干铵送入混料机混合；混料机混合后综合物料水份为3.2~3.8%；利用氯化铵湿铵（水份

7.0%左右）和干铵（水份0.5%左右）通过混料机混合后，综合物料水份3.5%左右，通过刮板输

送机送入对辊造粒机进行造粒，造粒后的颗粒通过一系列烘干、筛分等工序，然后将合格颗

粒通过自动包装称进行成品包装；其既能够解决了常规转鼓团粒法不能生产单一粉状料成

球的弊端；同时节约了生产时使用蒸汽的能源消耗；且降低了用煤消耗，常规生产单吨煤耗

约30公斤/吨，此工艺生产约18公斤/吨，节约能耗40%左右；是生产中添加一定量的微量元

素，肥料更好，更利于农作物吸收。

[0009] 本发明与现有技术相比较，本发明的化肥自动化加工生产线，生产线能够实现自

动配料、辊压造粒、筛分、烘干、喷浆、冷却和包装，化肥生产效率高，综合肥效好，肥料速效

缓释，喷浆解决外观不光滑问题，颗粒强度好，环保节能。

附图说明

[0010] 图1为本发明的实施例1结构示意图。

具体实施方式

[0011] 实施例1：

如图1所示的化肥自动化加工生产线，包括根据流水线方向依次排列安装的自动配料
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系统、混料机、对辊造粒机、滚筒筛、烘干机、包膜机、冷却机、二次筛分机、喷油扑粉机构和

自动包装系统；所述自动配料系统包括多个储料斗1，所述储料斗1底部安装有称量装置2；

称量装置为称量斗或称量皮带完成称量任务，所述称量装置2通过下方的入料传送带3连接

到混料机4；所述储料斗1至少包括氯化铵湿铵储料斗和干铵储料斗；所述混料机4为卧式搅

拌机；所述混料机4通过刮板输送机5连接到分料器6；所述分料器6其每一下料口均连接到

一对辊造粒机7；所述对辊造粒机7输出端通过第一皮带8连接到滚筒筛9；所述滚筒筛9其筛

下物通过返料皮带10进入到分料器6；所述滚筒筛9其筛上物通过第二皮带11进入到烘干机

12；所述烘干机12为热回转烘干机；所述烘干机12输出端筒第三皮带13进入到包膜机；所述

包膜机包括第一回转式混合机141；所述第一回转式混合机141内侧安装有雾化喷头（未图

示）；所述雾化喷头连接到第一回转式混合机外部的雾化泵142；所述雾化泵142输入端连接

到尿素混合池143；所述尿素混合池143上至少安装有聚谷氨酸氨料管144和腐殖酸钠氨料

管145；利用生产线包膜机的包膜工序，在生产过程中使用雾化泵和雾化喷头，将聚谷氨酸

氨和腐殖酸钠氨按一定比例进行添加，在不影响原有复合肥料的基础上，低比例添加聚谷

氨酸和腐殖酸钠等添加剂，利用聚谷氨酸和腐殖酸钠促进生长发育等相关属性，能够生产

专用的稻田养虾专用肥料；所述第一回转式混合机141输出端通过第四皮带15连接到冷却

机16；所述冷却机16为回转式风冷机；所述冷却机16输出端通过第四皮带17连接到二次筛

分机18；所述二次筛分机18为二级筛分机，所述二次筛分机顶层出料端通过粉碎皮带19进

入破碎机20；所述破碎机20输出端通过回料皮带21连接到二次筛分机18入口；由于造粒颗

粒存在有少量连体颗粒，这会影响农户施肥时有卡堵施肥农具的现象，通过增加一台破碎

机，进行粗料自筛分并进行破碎处理，达标料进入到冷却包装系统中；筛分出来的碎粒和粉

粒进行再次制粒生产；所述二次筛分机底层出料端连接到二次造粒设备24；所述二次筛分

机中间出料端通过第五皮带22进入到喷油扑粉机构；所述喷油扑粉机构包括第二回转式混

合机23；所述第二回转式混合机23内侧设置有喷油头；所述喷油头通过管道连接到第二回

转式混合机外部的油泵25；所述第二回转式混合机23输出端通过第六皮带26进入到自动包

装系统27；所述自动包装系统为全自动称量包装线。

[0012] 再一实施例中，所述二次造粒设备24为中间暂存仓241；所述中间暂存仓241通过

二次造粒皮带242进入到生产线上一次造粒的对辊造粒机、独立的对辊造粒机或独立的转

鼓造粒机。

[0013] 再一实施例中，所述二次造粒设备通过独立烘干机进入到生产线一次造粒的冷却

机243入口。

[0014] 再一实施例中，所述第六皮带26和自动包装系统27之间还设置有流体冷却器28；

采用无任何添加辅料的手段，不改变产品各项指标情况下，增加粉流体冷却器，自动调节复

合肥料成品温度,从而有效降低产品的包装温度，满足产品包装温度要求，避免产品在堆码

存放过程中由于包装温度过高造成的结块；有效降低产品结块的风险。

[0015] 再一实施例中，所述自动配料系统称量氯化铵湿铵储料斗和干铵储料斗内的氯化

铵湿铵和干铵送入混料机混合；混料机混合后综合物料水份为3.2~3.8%；利用氯化铵湿铵

（水份7.0%左右）和干铵（水份0.5%左右）通过混料机混合后，综合物料水份3.5%左右，通过

刮板输送机送入对辊造粒机进行造粒，造粒后的颗粒通过一系列烘干、筛分等工序，然后将

合格颗粒通过自动包装称进行成品包装；其既能够解决了常规转鼓团粒法不能生产单一粉
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状料成球的弊端；同时节约了生产时使用蒸汽的能源消耗；且降低了用煤消耗，常规生产单

吨煤耗约30公斤/吨，此工艺生产约18公斤/吨，节约能耗40%左右；是生产中添加一定量的

微量元素，肥料更好，更利于农作物吸收，对服务农业有较大贡献。

[0016] 上述实施例，仅是本发明的较佳实施方式，故凡依本发明专利申请范围所述的构

造、特征及原理所做的等效变化或修饰，均包括于本发明专利申请范围内。
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