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一种双滚轮机和利用滚轮机回收砌块方法

(57)摘要

本发明涉及废砌块回收领域，特涉及一种双

滚轮机和利用滚轮机回收砌块方法。本发明包括

将有裂纹或破损的砌块采用颚式破碎机将废弃

砌块破碎为5厘米的左右的碎片；再通过双滚轮

机将碎片制成1厘米以下的粉末状砌块；按照石

灰、砌块粉末重量比在30：900至120：900的比例

混合成砌块待加工原料，最后按照砌块待加工原

料与水的重量百分比为100：5至100:20的范围混

合，按照砌块常规的生产工艺完成砌块的生产。

本发明相对于常规的用磨的方式将砌块磨成粉

末，具有加工速度快，加工效率高和成本低廉等

特点。
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1.一种利用双滚轮机回收砌块方法，包括以下步骤；

将有裂纹或破损的砌块采用颚式破碎机将废弃砌块破碎为5厘米的左右的碎片；

再通过双滚轮机将碎片制成1厘米以下的粉末状砌块；

按照石灰、砌块粉末重量比在30：900至120：900的比例混合成砌块待加工原料，

最后按照砌块待加工原料与水的重量百分比为100：5至100:20的范围混合，按照砌块

常规的生产工艺完成砌块的生产；所述的双滚轮机包括第一滚轮、第二滚轮、进料斗、收集

箱、刮板，进料斗底部设置在第一滚轮和第二滚轮滚轮之间，收集箱位于第一滚轮和第二滚

轮下部，其特征在于：所述的第一滚轮和第二滚轮之间的间距小于等于0.8厘米；所述的第

一滚轮上交叉设置第一凹槽和第一凸台，第一凸台比第一凹槽高0.2厘米；所述的第二滚轮

上交叉设置第二凹槽、第二凸台上，第二凸台比第二凹槽高0.2厘米，所述的第一凹槽正前

方对应第二凸台，第一凸台正前方对应第二凹槽，即形成犬齿交叉结构；两个刮板分别设置

在第一滚轮和第二滚轮后侧，刮板上设置多个刮齿，两个刮板的刮齿分别深入第一凹槽和

第二凹槽；所述的第一滚轮和第二滚轮通过电机驱动旋转，当两个旋转电机的电流较小时，

第一滚轮顺时针旋转，第二滚轮逆时针旋转，形成向内的夹挤力；当两个旋转电机的电流较

大时，第一滚轮逆时针旋转90°后再顺时针旋转，第二滚轮顺时针旋转90°后再逆时针旋转。

2.一种双滚轮机，包括第一滚轮、第二滚轮、进料斗、收集箱、刮板，进料斗底部设置在

第一滚轮和第二滚轮滚轮之间，收集箱位于第一滚轮和第二滚轮下部，其特征在于：所述的

第一滚轮和第二滚轮之间的间距小于等于0.8厘米；所述的第一滚轮上交叉设置第一凹槽

和第一凸台，第一凸台比第一凹槽高0.2厘米；所述的第二滚轮上交叉设置第二凹槽、第二

凸台上，第二凸台比第二凹槽高0.2厘米，所述的第一凹槽正前方对应第二凸台，第一凸台

正前方对应第二凹槽，即形成犬齿交叉结构；两个刮板分别设置在第一滚轮和第二滚轮后

侧，刮板上设置多个刮齿，两个刮板的刮齿分别深入第一凹槽和第二凹槽；所述的第一滚轮

和第二滚轮通过电机驱动旋转，当两个旋转电机的电流较小时，第一滚轮顺时针旋转，第二

滚轮逆时针旋转，形成向内的夹挤力；当两个旋转电机的电流较大时，第一滚轮逆时针旋转

90°后再顺时针旋转，第二滚轮顺时针旋转90°后再逆时针旋转。

3.根据权利要求2  所述的双滚轮机，其特征在于：所述的第二凹槽和第二凸台的长度

在1厘米至5厘米之间。

4.根据权利要求3所述的双滚轮机，其特征在于：所述的第一凹槽和第一凸台的长度在

1厘米至5厘米之间。
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一种双滚轮机和利用滚轮机回收砌块方法

技术领域

[0001] 本发明涉及废砌块回收领域，特涉及一种双滚轮机和利用滚轮机回收砌块方法。

背景技术

[0002] 砌块是利用混凝土、工业废料(炉渣，粉煤灰等)或地方材料制成的人造块材，外形

尺寸比砖大，具有设备简单，砌筑速度快的优点，符合了建筑工业化发展中墙体改革的要

求。砌块的原料包括：石灰、水泥、细砂，以及磷石膏(当地磷矿厂的废料)、烟草灰(秸秆焚烧

物)、粉煤灰等细砂料，上述物料经称量后，投料至搅拌站进行搅拌。砌块在制造过程中，原

来都比较细小，这样才能够提高砌块的质量

[0003] 但是砌块制备完成后，通常有少量的砌块会产生裂纹或有破损。因为在回收砌块

时，难以确保砌块制备成细小的颗粒，也就难以回收利用。以往这样的破损砖头往往直接抛

弃，从而造成环境的污染。

发明内容

[0004] 针对现有技术的不足，本发明提供了一种双滚轮机和利用滚轮机回收砌块方法。

本发明通过颚式破碎机和双滚轮机将废砌块制成1厘米一下的粉末状物体，然后在加入少

量的石灰，混入适量的水，即可制成质量优良的砌块。由于本发明的废砌块制造成粉末状时

粉末较小，且均匀，所以制成后的成品砌块质量高。

[0005] 本发明的技术方案是：一种利用滚轮机回收砌块方法，其特征在于，包括以下步

骤；

[0006] 将有裂纹或破损的砌块采用颚式破碎机将废弃砌块破碎为5厘米的左右的碎片；

[0007] 再通过双滚轮机将碎片制成1厘米以下的粉末状砌块；

[0008] 按照石灰、砌块粉末重量比在30：900至120：900的比例混合成砌块待加工原料，

[0009] 最后按照砌块待加工原料与水的重量百分比为100：5至100:20的范围混合，按照

砌块常规的生产工艺完成砌块的生产。

[0010] 根据如上所述的利用滚轮机回收砌块方法，其特征在于：所述的双滚轮机，包括第

一滚轮、第二滚轮、进料斗、收集箱、刮板，进料斗底部设置在第一滚轮和第二滚轮滚轮之

间，收集箱位于第一滚轮和第二滚轮下部，其特征在于：所述的第一滚轮和第二滚轮之间的

间距小于等于0.8厘米；所述的第一滚轮上交叉设置第一凹槽和第一凸台，第一凸台比第一

凹槽高0.2厘米；所述的第二滚轮上交叉设置第二凹槽、第二凸台上，第二凸台比第二凹槽

高0.2厘米，所述的第一凹槽正前方对应第二凸台，第一凸台正前方对应第二凹槽，即形成

犬齿交叉结构；两个刮板分别设置在第一滚轮和第二滚轮后侧，刮板上设置多个刮齿，两个

刮板的刮齿分别深入第一凹槽和第二凹槽；所述的第一滚轮和第二滚轮通过电机驱动旋

转，当两个旋转电机的电流较小时，第一滚轮顺时针旋转，第二滚轮逆时针旋转，形成向内

的夹挤力；当两个旋转电机的电流较大时，第一滚轮逆时针旋转90°后在顺时针旋转，第二

滚轮顺时针旋转90°后在逆时针旋转。
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[0011] 本发明还公开了一种双滚轮机，包括第一滚轮、第二滚轮、进料斗、收集箱、刮板，

进料斗底部设置在第一滚轮和第二滚轮滚轮之间，收集箱位于第一滚轮和第二滚轮下部，

其特征在于：所述的第一滚轮和第二滚轮之间的间距小于等于0.8厘米；所述的第一滚轮上

交叉设置第一凹槽和第一凸台，第一凸台比第一凹槽高0.2厘米；所述的第二滚轮上交叉设

置第二凹槽、第二凸台上，第二凸台比第二凹槽高0.2厘米，所述的第一凹槽正前方对应第

二凸台，第一凸台正前方对应第二凹槽，即形成犬齿交叉结构；两个刮板分别设置在第一滚

轮和第二滚轮后侧，刮板上设置多个刮齿，两个刮板的刮齿分别深入第一凹槽和第二凹槽；

所述的第一滚轮和第二滚轮通过电机驱动旋转，当两个旋转电机的电流较小时，第一滚轮

顺时针旋转，第二滚轮逆时针旋转，形成向内的夹挤力；当两个旋转电机的电流较大时，第

一滚轮逆时针旋转90°后在顺时针旋转，第二滚轮顺时针旋转90°后在逆时针旋转。

[0012] 根据如上所述的双滚轮机，其特征在于：所述的第二凹槽和第二凸台的长度范围

在1厘米至5厘米之间。

[0013] 根据如上所述的双滚轮机，其特征在于：所述的第一凹槽和第一凸台的长度范围

在1厘米至5厘米之间。

[0014] 本发明的有益效果是：一是有裂纹的砌块完全被制成粉末并重新加工成新的砌

块，且加工过程中，相对于常规的用磨的方式将砌块磨成粉末，具有加工速度快，加工效率

高和成本低廉等特点；二是本发明由于砌块粉末较细，所以制备后的砌块强度高，其与采用

混凝土、工业废料制造的砌块在使用上完全一致；三是通过电机选择方向的控制，可以解决

电机堵死的难题。

附图说明

[0015] 图1为本发明双滚轮机的结构示意图；

[0016] 图2为本发明第一滚轮主视图；

[0017] 图3为本发明第二滚轮主视图；

[0018] 图4为本发明滚轮与刮板的结构示意图。

[0019] 附图标记说明：第一滚轮1、第二滚轮2、进料斗3、收集箱4、刮板5、第一凹槽11、第

一凸台12、第二凹槽21、第二凸台22、刮齿51。

具体实施方式

[0020] 以下结合附图对本发明的技术方案做进一步说明。

[0021] 本发明的利用滚轮机回收砌块方法，筛选加工后的砌块，将有裂纹或破损的砌块

先采用颚式破碎机将废弃砌块破碎为5厘米的左右的碎片，然后再通过双滚轮机将碎片制

成1厘米以下的粉末状砌块，最后将粉末状替代砂料，混合石灰和水，加工制备成新的砌块。

[0022] 本发明的双滚轮机包括第一滚轮1、第二滚轮2、进料斗3、收集箱4、刮板5，进料斗3

底部设置在第一滚轮1和第二滚轮2滚轮之间，收集箱4位于第一滚轮1和第二滚轮2下部。第

一滚轮1和第二滚轮2之间的间距小于等于0.8厘米，如图1所示，即第一滚轮1圆心和第二滚

轮2圆心之间的距离比两个滚轮半径之和大0.8厘米，这样即可确保最终砌块的粉末小于1

厘米。

[0023] 工作时，两个滚轮相向运动，即第一滚轮1顺时针旋转，第二滚轮2逆时针旋转，形
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成向内的夹挤力。本发明最好在第一滚轮1上交叉设置第一凹槽11和第一凸台12，第一凸台

12比第一凹槽11高0.2厘米。第一凹槽11和第一凸台12的长度可根据实际，一般可设置在1

厘米至5厘米之间。第二滚轮2上交叉设置第二凹槽21、第二凸台22上，第二凸台22比第二凹

槽21高0.2厘米，第二凹槽21、第二凸台22的长度可根据实际，一般可设置在1厘米至5厘米

之间。安装后，第一凹槽11正前方对应第二凸台22，第一凸台12正前方对应第二凹槽21，即

形成犬齿交叉结构。这样在向下旋转过程中，颗粒状的砌块能够十分顺利的进入两个滚轮

之间的缝隙，不会游离在缝隙之间，可以加快双滚轮机的工作效率。本发明也可以在两个进

料口上增加试压装置，使颗粒状的砌块容易进入两个滚轮之间的缝隙，但是那样需要在进

料斗3中增加设施，使系统更加复杂，且会造成机器的制造成本大幅度增加。

[0024] 如图1和图4所示，本发明的刮板5设置在第一滚轮1和第二滚轮2后侧，刮板5上设

置多个刮齿51，刮齿51一端深入第一凹槽11或第二凹槽21。这样可以在旋转过程中，将滞留

在凹槽内的砌块粉末及时刮下，不会出现在凹槽聚集砌块粉末的情况，可以提高装置的工

作效率。

[0025] 本发明的第一滚轮1和第二滚轮2可通过电机驱动旋转，在电机旋转过程中，可以

实时采集两个旋转电机的电流，进而计算出旋转力矩。如出现力矩过大的情况，本发明可以

通过驱动两个电机反正，即此时第一滚轮1逆时针旋转，第二滚轮2顺时针旋转，此时较小的

砌块粉末会从两个滚轮的缝隙中落入收集箱4，较大的砌块颗粒向上移动，进而减少相互之

间的挤压力，反转的角度一般小于90°即可，即反正四分之一个周长后，两个滚轮在继续正

常旋转，即可减少两个电机的电流，这样可以防止电机因力矩过大而不转动的情况发生，确

保系统能够长期稳定的运行。本发明中，电流值可通过设备运行情况而确定，如连续工作30

分钟且没有故障，则该连续工作过程的电流可以被认定为正常工作情况下的电流，然后当

电流增加1.2倍至2倍之间，可以认为电机发生了堵转的情况，则反转两个电机。

[0026] 采用本发明的双滚轮机加工砌块粉末，加工完成后的砌块粉末一般都在0.8厘米

以下，且粉末较为细小均匀，可以满足作为砌块的生产材料。

[0027] 本发明的砌块粉末加工完毕后，按照石灰、砌块粉末重量比在30：900至120：900的

比例混合成砌块待加工原料，其中石灰起到粘结作用，代替水泥。然后按照砌块待加工原料

与水的重量百分比为100：5至100:20的范围混合，其他按照砌块常规的生产工艺即可完成

砌块的生产。在本发明中，有裂纹的砌块完全被制成粉末并重新加工成新的砌块，且加工过

程中，相对于常规的用磨的方式将砌块磨成粉末，具有加工速度快，无需过滤不同大小砌块

的步骤，加工效率高和成本低廉等特点。本发明由于砌块粉末较细，所以制备后的砌块强度

高，其与采用混凝土、工业废料制造的砌块在使用上完全一致。
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图3

图4
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