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(54)发明名称

楼式智能环保破碎筛分装车系统

(57)摘要

本发明公开了一种楼式智能环保破碎筛分

装车系统，包括主体厂房，所述主体厂房的内部

设置有筛分装置、破碎装置、装车装置和辅助控

制系统及外部左端设置有控制室，所述主体厂房

为多层钢框架结构，其中上层设置来料输送机、

中层设置装车输送机、下层设置装车区域；所述

装车输送机的前端设置装车卸料区域，所述装车

区域分为多个粒度装车室，所述粒度装车室的上

端设置装车装置及下端设置行车通道；所述破碎

装置和所述筛分装置的上端连接所述来料输送

机的卸料口及下端连接所述装车输送机的受料

段，所述装车装置的上端连接所述装车卸料区

域；本发明结构紧凑、节能高效，实现了设备集中

布局、集中控制及物料装车点集中的便捷智能化

系统。
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1.一种楼式智能环保破碎筛分装车系统，包括主体厂房（1），其特征在于：所述主体厂

房（1）的内部设置有筛分装置、破碎装置、装车装置和辅助控制系统，所述主体厂房（1）为多

层钢框架结构，其中上层设置来料输送机（2）、中层设置装车输送机（9）、下层设置装车区域

（8），所述装车输送机（9）的前端设置装车卸料区域（10），所述装车区域（8）分为多个粒度装

车室，所述粒度装车室的上端设置所述装车装置及下端设置行车通道（13）和称重计量地磅

（14）；所述筛分装置由四通闸门溜槽（3）、一级环保分级筛（4）和二级环保分级筛（5）依次连

接组成，所述筛分装置的上端连接所述来料输送机（2）的卸料口、下端连接所述装车输送机

（9）的受料段；所述破碎装置由智能分级齿辊破碎机（6）连接回料输送机（7）组成，所述破碎

装置的上端连接所述四通闸门溜槽（3）、下端连接所述装车输送机（9）的受料段；所述装车

装置由三通闸门溜槽（11）连接无尘装车散装机（12）组成，所述装车装置的上端连接所述装

车卸料区域（10）；所述辅助控制系统包括检修行车（15）、水雾除尘系统（16）和智能空气除

尘器（17）；

所述四通闸门溜槽（3）包括上端的受料闸门、下端的电液平板中间闸门（32）、左端的电

液平板左闸门A（31）和右端的电液平板右闸门A（33），所述受料闸门连接所述来料输送机

（2）的卸料口，所述电液平板中间闸门（32）连接所述智能分级齿辊破碎机（6），所述电液平

板左闸门A（31）和所述电液平板右闸门A（33）连接所述一级环保分级筛（4）；

所述装车区域（8）根据筛分粒度的由小到大依次分为1#粒度装车室（81）、2#粒度装车

室（82）、3#粒度装车室（83）和4#粒度装车室（84），所述装车区域（8）划分筛分粒度大小的四

个范围依次为：0～30mm、30  ～  80mm、80  ～  140mm和140  ～  300mm；对应装车室内下端的

所述行车通道（13）分为1#粒度行车通道（131）、2#粒度行车通道（132）、3#粒度行车通道

（133）和4#粒度行车通道（134）；每个所述装车室内均由所述三通闸门溜槽（11）、无尘装车

散装机（12）和所述称重计量地磅（14）组成；

所述三通闸门溜槽（11）包括上端的受料闸门、左端的电液平板左闸门B（111）和右端的

电液平板右闸门B（112），所述受料闸门连接所述装车卸料区域（10）的卸料口，所述电液平

板左闸门B（111）和所述电液平板右闸门B（112）连接所述无尘装车散装机（12）的上端受料

口，装车车辆设置在所述无尘装车散装机（12）的下端卸料口与所述称重计量地磅（14）之

间，所述称重计量地磅（14）设置在所述行车通道（13）的地面上。

2.根据权利要求1所述的楼式智能环保破碎筛分装车系统，其特征在于：所述来料输送

机（2）和所述装车输送机（9）均采用带式输送机，所述一级环保分级筛（4）和二级环保分级

筛（5）采用振动筛或滚轴筛；所述辅助控制系统中：所述检修行车（15）设置在所述主体厂房

（1）的顶部，所述水雾除尘系统（16）设置在所述来料输送机（2）的卸料口，所述智能空气除

尘器（17）设置在所述装车输送机（9）的卸料口；所述主体厂房（1）的外部左端设置有控制

室，所述控制室连接智能集控系统（18）。

3.根据权利要求2所述的楼式智能环保破碎筛分装车系统，其特征在于：所述控制室内

设置有消防系统、采暖系统、视频监控系统以及液压控制系统，系统线路及设备依据功能设

置在相应设备的周围。
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楼式智能环保破碎筛分装车系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种露天矿山物料开采破碎、分级筛分和装车系统工程，具体涉及一

种楼式智能环保破碎筛分装车系统。

背景技术

[0002] 随着露天开采技术日益成熟及国家环保政策要求，目前传统露天煤炭开采采用全

移动开采和半移动开采两种形式：1）传统半移动破碎站将初次破碎后的大块物料由皮带输

送机把物料依次输送至各节点进行再次分级破碎、筛分后由皮带机送至储煤筒仓区进行筒

仓下部装车或依靠皮带机头经溜槽直接装车。此传送装置物料长距离输送、系统节点多、装

车点过于分散、运行场地占地面积大、厂区行车路线规划难度大，造成设备故障点多、各节

点扬尘大、车辆运输混乱、影响装车效率、易受场地地形限制；造成煤矿运营成本高、效率低

下，同时污染严重，不符合国家环保要求。

[0003] 2）全移动破碎站，例如：德国FAM、英国MMD、山特维克、蒂森克虏伯等国外进口设

备，虽然具备智能化集成，绿色环保等特点，但是不能满足国内露天矿大生产量开采，同时

投资成本较高，性价比低，经济效益低。

[0004] 针对现有传统露天开采工程，结合当前国家环保政策及推进传统制造业向智能化

发展战略，露天矿开采迫切需要一种绿色、环保、智能、高效、节能的系统，来弥补传统露天

开采带来的高污染、高成本、低效率等缺陷。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是：克服现有技术中存在的露天开采高污染、高能耗、

低效率等问题，提供一种楼式智能环保破碎筛分装车系统，实现设备集中布局、集中控制及

物料装车点集中，满足露天开采工程环保要求及智能化集成要求，具有绿色节能、智能高效

的特点。

[0006] 本发明的技术方案是：一种楼式智能环保破碎筛分装车系统，包括主体厂房，所述

主体厂房的内部设置有筛分装置、破碎装置、装车装置和辅助控制系统，所述主体厂房为多

层钢框架结构，其中上层设置来料输送机、中层设置装车输送机、下层设置装车区域，所述

装车输送机的前端设置装车卸料区域，所述装车区域分为多个粒度装车室，所述粒度装车

室的上端设置所述装车装置及下端设置行车通道和称重计量地磅；所述筛分装置由四通闸

门溜槽、一级环保分级筛和二级环保分级筛依次连接组成，所述筛分装置的上端连接所述

来料输送机的卸料口、下端连接所述装车输送机的受料段；所述破碎装置由智能分级齿辊

破碎机连接回料输送机组成，所述破碎装置的上端连接所述四通闸门溜槽、下端连接所述

装车输送机的受料段；所述装车装置由三通闸门溜槽连接无尘装车散装机组成，所述装车

装置的上端连接所述装车卸料区域；所述辅助控制系统包括检修行车、水雾除尘系统和智

能空气除尘器。

[0007] 所述四通闸门溜槽包括上端的受料闸门、下端的电液平板中间闸门、左端的电液
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平板左闸门和右端的电液平板右闸门，所述受料闸门连接所述来料输送机的卸料口，所述

电液平板中间闸门连接所述智能分级齿辊破碎机，所述电液平板左闸门和所述电液平板右

闸门连接所述一级环保分级筛。

[0008] 所述装车区域根据筛分粒度的由小到大依次分为1#粒度装车室、2#粒度装车室、

3#粒度装车室和4#粒度装车室，所述装车区域划分筛分粒度大小的四个范围依次为：0~
30mm、30~80mm、80~140mm和140~300mm；对应装车室内下端的所述行车通道分为1#粒度行车

通道、2#粒度行车通道、3#粒度行车通道和4#粒度行车通道；每个所述装车室内均由所述三

通闸门溜槽、无尘装车散装机和所述称重计量地磅组成。

[0009] 所述三通闸门溜槽包括上端的受料闸门、左端的电液平板左闸门和右端的电液平

板右闸门，所述受料闸门连接所述装车卸料区域的卸料口，所述电液平板左闸门和所述电

液平板右闸门连接所述无尘装车散装机的上端受料口，装车车辆设置在所述无尘装车散装

机的下端卸料口与所述称重计量地磅之间，所述称重计量地磅设置在所述行车通道的地面

上，对正在装车的车辆进行动态称重计量。

[0010] 所述来料输送机和所述装车输送机均采用带式输送机，所述一级环保分级筛和二

级环保分级筛采用振动筛或滚轴筛；所述辅助控制系统中：所述检修行车设置在所述主体

厂房的顶部，所述水雾除尘系统设置在所述来料输送机的卸料口，所述智能空气除尘器设

置在所述装车输送机的卸料口；所述主体厂房的外部左端设置有控制室，所述控制室连接

智能集控系统，依据视频监控系统及设备运行参数进行远程控制调节。

[0011] 所述智能空气除尘器和水雾除尘系统位于各设卸料位置，智能空气除尘器适用环

境温度低于0°C以下工况条件，对物料粉尘进行收集，水雾除尘系统适用环境温度高于0°C

以上工况条件，对物料粉尘降尘处理。

[0012] 所述控制室内设置有消防系统、采暖系统、视频监控系统以及液压控制系统，上述

系统线路及设备依据功能设置在各设备周围，分别进行消防安全、实施供暖及监控设备运

行。

[0013] 本发明的有益效果是：

[0014] 1）本发明采用集破碎、筛分、装车为一体的楼式生产系统，可分别采用一种或多种

功能，避免了传统占地面积大、易受场地地形限制、生产能力小等缺点，达到节约占地面积、

节约能耗、提高生产效率、扩大生产能力的目的。

[0015] 2）本发明采用智能空气除尘器和水雾除尘系统对卸料口处的粉尘进行处理，克服

了传统露天开采高污染的缺点，实现绿色环保的施工理念。

[0016] 3）本发明采用设备集中布局、控制和装车，将分散多点装车转换为集中定点装车，

解决了生产区域行车路线规划困难，车辆运输路线混乱的问题，实现了车辆有序运行、降低

运行成本，提高了矿山开采效率。

[0017] 4）本发明采用智能控制系统对设备各种生产状态进行监督和管理，达到了智能化

控制的标准，节约了大量人力劳动，大幅度降低露天开采的成本，弥补了传统露天开采的不

足。

附图说明

[0018] 图1为本发明的侧视图；
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[0019] 图2为本发明顺时针旋转90°的主视图；

[0020] 图3为本发明的行车线路布置示意图；

[0021] 图4为图1中四通闸门溜槽的结构示意图；

[0022] 图5为图1中三通闸门溜槽的结构示意图。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图和具体实施例对本发明做进一步的解释和说明，但本发明的保护范

围不限于此。

[0024] 参见图1‑5，图中，1‑主体厂房，2‑来料输送机，3‑四通闸门溜槽，31‑电液平板左闸

门，32‑电液平板中间闸门，33‑电液平板右闸门，4‑一级环保分级筛，5‑二级环保分级筛，6‑

智能分级齿辊破碎机，7‑回料输送机，8‑装车区域，81‑1#粒度装车室，82‑2#粒度装车室，

83‑3#粒度装车室，84‑4#粒度装车室，9‑装车输送机，10‑装车卸料区域，11‑三通闸门溜槽，

111‑液压平板左闸门，112‑液压平板右闸门，12‑无尘装车散装机，13‑行车通道，131‑1#粒

度行车通道，132‑2#粒度行车通道，133‑3#粒度行车通道，134‑4#粒度行车通道，14‑称重计

量地磅，15‑检修行车，16‑水雾除尘系统，17‑智能空气除尘器，18‑智能集控系统，图2中箭

头所示方向为车辆在行车通道13内的行驶方向。

[0025] 实施例：一种楼式智能环保破碎筛分装车系统，包括主体厂房1，主体厂房1的内部

设置有筛分装置、破碎装置、装车装置和辅助控制系统，主体厂房1为多层钢框架结构，其中

上层设置来料输送机2、中层设置装车输送机9、下层设置装车区域8，装车输送机9的前端设

置装车卸料区域10，装车区域8分为多个粒度装车室，粒度装车室的上端设置所述装车装置

及下端设置行车通道13和称重计量地磅14；筛分装置由四通闸门溜槽3、一级环保分级筛4

和二级环保分级筛5依次连接组成，筛分装置的上端连接来料输送机2的卸料口、下端连接

装车输送机9的受料段；破碎装置由智能分级齿辊破碎机6连接回料输送机7组成，破碎装置

的上端连接所述四通闸门溜槽3、下端连接装车输送机9的受料段；装车装置由三通闸门溜

槽11连接无尘装车散装机12组成，装车装置的上端连接装车卸料区域10；辅助控制系统包

括检修行车15、水雾除尘系统16和智能空气除尘器17。

[0026] 四通闸门溜槽3包括上端的受料闸门、下端的电液平板中间闸门32、左端的电液平

板左闸门31和右端的电液平板右闸门33，受料闸门连接来料输送机2的卸料口，电液平板中

间闸门32连接智能分级齿辊破碎机6，电液平板左闸门31和电液平板右闸门33连接一级环

保分级筛4。

[0027] 装车区域8根据筛分粒度的由小到大依次分为1#粒度装车室81、2#粒度装车室82、

3#粒度装车室83和4#粒度装车室84，装车区域8划分筛分粒度大小的四个范围依次为：0~
30mm、30~80mm、80~140mm和140~300mm；对应装车室内下端的行车通道13分为1#粒度行车通

道131、2#粒度行车通道132、3#粒度行车通道133和4#粒度行车通道134；每个装车室内均由

所述三通闸门溜槽11、无尘装车散装机12和所述称重计量地磅14组成。

[0028] 三通闸门溜槽11包括上端的受料闸门、左端的电液平板左闸门111和右端的电液

平板右闸门112，受料闸门连接所述装车卸料区域10的卸料口，电液平板左闸门111和电液

平板右闸门112连接无尘装车散装机12的上端受料口，装车车辆设置在无尘装车散装机12

的下端卸料口与称重计量地磅14之间，称重计量地磅14设置在行车通道13的地面上。
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[0029] 来料输送机2和装车输送机9均采用带式输送机，一级环保分级筛4和二级环保分

级筛5采用振动筛或滚轴筛；辅助控制系统中：检修行车15设置在主体厂房1的顶部，水雾除

尘系统16设置在来料输送机2的卸料口，智能空气除尘器17设置在装车输送机9的卸料口；

主体厂房1的外部左端设置有控制室，控制室连接智能集控系统18。

[0030] 工作原理：

[0031] 工况1破碎：来料输送机2将物料均匀输送至主体厂房1的上部，物料流经四通闸门

溜槽3，闭合电液平板左闸门31和电液平板右闸门33，打开电液平板中间闸门32，物料送至

智能分级齿辊破碎机6进行破碎，破碎后物料落入回料输送机7尾部受料段后将物料输送至

头部卸料口落入装车输送机9中部受料段后送至头部装车卸料区域10。

[0032] 工况2筛分：来料输送机2将物料均匀输送至主体厂房1上部，物料流经四通闸门溜

槽3，闭合电液平板中间闸门32，打开电液平板左闸门31和电液平板右闸门33，物料送至一

级环保振动筛4中依据环保分级筛自身筛板不同开孔尺寸对物料不同粒度依次进行分级筛

分，下层筛下物料4#粒度落入4#粒度装车室84尾部受料段后送至头部装车卸料区域10，下

层筛上物料3#粒度落入3#粒度装车室83尾部受料段后送至头部装车卸料区域10，上层筛上

物料流经二级环保分级筛5中依据环保分级筛自身筛板不同开孔尺寸对物料不同粒度依次

进行分级筛分，筛下物2#粒度落入2#粒度装车室82尾部受料段后送至头部装车卸料区域

10，筛上物1#粒度落入1#粒度装车室81尾部受料段后送至头部装车卸料区域10。

[0033] 工况3装车：1#、2#、3#、4#粒度送至装车卸料区域10后分别进入装车三通闸门溜槽

11，在液压平板左闸门111和液压平板右闸门112交替打开/关闭作用下，物料1#、2#、3#、4#、

粒度分别依次通过无尘装车散装机12进行装车，此时称重计量地磅14对正在装车车辆进行

称重计量，装车完成的车辆分别通过1#粒度行车通道131、2#粒度行车通道132、3#粒度行车

通道133和4#粒度行车通道134有序行驶。

[0034] 工况4辅助控制系统运行：水雾除尘系统16和智能空气除尘器17位于各设卸料位

置，智能空气除尘器17适用环境温度低于0°C以下工况条件，对物料粉尘进行收集，水雾除

尘系统16适用环境温度高于0°C以上工况条件，对物料粉尘降尘处理，检修行车15对厂房内

部设备进行日常检修维护和保养，智能集控系统18通过视频监控画面和设备运行参数进行

远程集中智能控制，控制室内的消防系统、采暖系统、视频监控系统以及液压控制系统，上

述系统线路及设备依据功能有机分布在各设备周围，分别进行消防安全、实施供暖及监控

设备运行。

[0035] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，凡

是依据本发明的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与修饰，均仍属于

本发明技术方案的范围内。
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