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石料生产机制砂生产系统

(57)摘要

本发明公开了一种石料生产机制砂生产系

统，包括上料斗式提升机、制砂缓冲仓、电液动闸

门、制砂变频调速上料刮板输送机、制砂上料斗

式提升机、制砂机上料溜槽、制砂机、两个制砂机

下溜槽、振动布料机、振动布料机溜槽、制砂振动

筛、制砂振动筛上收尘罩、收尘口、筛前溜槽、筛

下漏斗、筛前刮板机、上料三通溜槽、筛下刮板输

送机、筛下刮板输送机溜槽、成品斗式提升机、成

品斗式提升机溜槽、选粉机、成品砂溜槽、成品砂

行星卸料器、成品砂刮板机、成品砂刮板机前溜

槽、成品砂带式输送机、灰粉溜槽、灰粉行星卸料

器和灰粉带式输送机。本发明采用楼式布置，减

少了占地面积，便于除尘器收尘，采用智能化系

统控制整个机制砂生产系统，提高了生产能力及

成品砂的品质。

权利要求书2页  说明书5页  附图2页

CN 108855548 B

2023.08.29

CN
 1
08
85
55
48
 B



1.一种石料生产机制砂生产系统，其特征在于：所述石料生产机制砂生产系统包括上

料斗式提升机（1）、制砂缓冲仓(2)、电液动闸门（3）、制砂变频调速上料刮板输送机（4）、制

砂上料斗式提升机(5)、制砂机上料溜槽(6)、制砂机(7)、制砂机第一下溜槽(8)、制砂机第

二下溜槽(9)、振动布料机（10）、振动布料机溜槽（11）、制砂振动筛（12）、制砂振动筛上收尘

罩(13)、收尘口(13‑1)、筛前溜槽(14)、筛下漏斗(15)、筛前刮板机(16)、上料三通溜槽

(17)、筛下刮板输送机(18)、筛下刮板输送机溜槽(18‑1)、成品斗式提升机(19)、成品斗式

提升机溜槽(20)、选粉机(21)、成品砂溜槽(22)、成品砂行星卸料器(23)、成品砂刮板机

(24)、成品砂刮板机前溜槽(25)、成品砂带式输送机(26)、灰粉溜槽(27)、灰粉行星卸料器

(28)和灰粉带式输送机（29）；

所述上料斗式提升机（1）通过出料口溜槽与制砂缓冲仓(2)的进料口通过法兰连接；所

述制砂缓冲仓（2）的出料口通过法兰与电液动闸门（3）连接，所述电液动闸门（3）的出料口

通过法兰与制砂变频调速上料刮板输送机（4）的进料口连接；所述制砂变频调速上料刮板

输送机（4）的出料口通过法兰与制砂上料斗式提升机(5)进料口上的上料三通溜槽(17)的

进料口连接，所述制砂上料斗式提升机(5)的出料口通过法兰与制砂机上料溜槽(6)连接，

所述制砂机上料溜槽(6)的出料口通过法兰与制砂机(7)的进料口连接；所述制砂机(7)的

两出料口下方分别通过法兰连接制砂机第一下溜槽(8)和制砂机第二下溜槽(9)，所述制砂

机第一下溜槽(8)和制砂机第二下溜槽(9)的出料口分别通过软连接与振动布料机（10）的

两进料口相连接；所述振动布料机（10）的出料口通过软连接与振动布料机溜槽（11）连接，

所述振动布料机溜槽（11）的出料口通过法兰与制砂振动筛上收尘罩(13)上的进料口连接；

所述制砂振动筛上收尘罩(13)布置在制砂振动筛（12）上，所述制砂振动筛上收尘罩(13)和

制砂振动筛（12）之间通过软连接进行连接，所述制砂振动筛（12）的出料口相对应设置有筛

前溜槽(14)，所述筛前溜槽(14)的出料口与筛前刮板机(16)进料口通过法兰连接，所述筛

前刮板机(16)的出料口通过法兰与制砂上料斗式提升机(5)进料口上的上料三通溜槽(17)

的另一进料口连接；

所述制砂振动筛（12）下面对应设置有筛下漏斗(15)，所述制砂振动筛（12）和筛下漏斗

(15)之间通过软连接相连；所述筛下漏斗(15)出料口通过法兰与筛下刮板输送机(18)的进

料口连接，所述筛下刮板输送机(18)的出料口通过法兰与成品斗式提升机(19)的进料口连

接；所述成品斗式提升机(19)的出料口通过法兰与成品斗式提升机溜槽(20)的进料口相连

接，所述成品斗式提升机溜槽(20)的出料口通过法兰与选粉机(21)的进料口连接，所述选

粉机(21)的成品砂溜槽(22)的出料口与成品砂行星卸料器(23)的进料口通过法兰连接，所

述成品砂行星卸料器(23)的出料口通过法兰与成品砂刮板机(24)的进料口连接，所述成品

砂刮板机(24)的出料口通过成品砂刮板机前溜槽(25)的法兰与成品砂带式输送机(26)上

的导料槽连接；所述选粉机(21)的灰粉溜槽(27)的出灰口与灰粉行星卸料器(28)的进料口

通过法兰连接，所述灰粉行星卸料器(28)的出料口通过法兰与灰粉带式输送机（29）上的导

料槽连接；

所述制砂缓冲仓（2）上设置料位传感器，通过料位传感器控制上料斗式提升机（1）的启

停，当没用达到所设料位时，启动上料斗式提升机（1）输送原料到制砂缓冲仓（2）中，当达到

所设料位时，停止启动制砂上料斗式提升机（1）。

2.根据权利要求1所述的石料生产机制砂生产系统，其特征在于：所述上料斗式提升机
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（1）将原料输送到制砂缓冲仓（2）中，通过制砂缓冲仓（2）出料口的电液动闸门（3）由制砂变

频调速上料刮板输送机（4）将原料通过上料三通溜槽(17)输送到制砂上料斗式提升机(5)

中，通过制砂上料斗式提升机(5)出料口连接的制砂机上料溜槽(6)将原料输送到制砂机

(7)中进行破碎；经过制砂机(7)破碎过的石料通过制砂机第一下溜槽(8)和制砂机第二下

溜槽(9)进入振动布料机（10）中，再通过振动布料机溜槽（11）及制砂振动筛上收尘罩(13)

的进料口将石料均匀布置在振动筛（12）上；

通过制砂振动筛（12）筛分，大于4.75毫米的石料进入筛前溜槽(14)中，通过筛前刮板

机(16)及上料三通溜槽(17)输送到制砂上料斗式提升机(5)中，再次进入制砂机（7）中进行

破碎；通过制砂振动筛（12）筛分，小于4.75毫米的石料进入筛下漏斗(15)中，通过筛下刮板

输送机(18)把小于4.75毫米的石料输送到成品斗式提升机(19)中，再通过成品斗式提升机

溜槽(20)进入选粉机(21)进行选粉；

小于4.75毫米的石料通过选粉机（21）选粉，符合级配要求的成品砂通过成品砂溜槽

(22)下的成品砂行星卸料器(23)和成品砂刮板机(24)转载输送到成品砂带式输送机(26)

上，由成品砂带式输送机(26)将成品砂输送到成品砂料仓中储存；小于4.75毫米的石料通

过选粉机（21）选粉，不符合级配要求的灰粉通过灰粉溜槽(27)下灰粉行星卸料器(28)进入

灰粉带式输送机（29），由灰粉带式输送机（29）将灰粉输送到灰粉料仓中储存。

3.根据权利要求1所述的石料生产机制砂生产系统，其特征在于：所述筛前刮板机(16)

采用称重式给料输送机，根据称重式给料输送机上的返料多少通过称重仪表的信号自动控

制所述制砂变频调速上料刮板输送机（4）的速度来控制原料的上料量；当称重式给料输送

机上的返料量达到所设的上限时，通过称重仪表的输出信号，自动降低所述制砂变频调速

上料刮板输送机（4）的运转速度来减少上料量，当称重式给料输送机的返料量达到所设的

下限时，通过称重仪表的信号自动提高所述制砂变频调速上料刮板输送机（4）的运转速度

来增加上料量。

4.根据权利要求1所述的石料生产机制砂生产系统，其特征在于：根据生产需要，所述

制砂振动筛（12）设置有两层筛板，上层筛板孔径为5～20毫米，下层筛板孔径为3～5毫米。
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石料生产机制砂生产系统

[0001] 一、技术领域：

[0002] 本发明涉及一种机制砂生产系统，特别是涉及一种石料生产机制砂生产系统，属

于石料生产技术领域。

[0003] 二、背景技术：

[0004] 机制砂是由机械破碎、筛分制成的粒径小于4.75  毫米的岩石、矿山尾矿或工业废

渣颗粒，俗称机制砂。机制砂生产线按工艺分为干法制砂和湿法制砂两种工艺。湿法制砂生

产线利用洗砂机清洗砂中的泥粉和石粉，受到水资源的限制，并且石粉洗掉后破坏了机制

砂的合理级配，造成资源浪费。干法制砂生产线主要设备包括制砂机、振动筛、选粉机、除尘

器等，相比湿法制砂，摆脱了环境的限制，级配更好，更加环保。目前，因干法制砂摆脱了环

境限制、机制砂的级配好、更加利于环保，而且不受水源和环境的限制，机制砂石生产线已

在全国各地广泛投入使用。

[0005] 现有技术的机制砂生产系统，通常采用粒径小于50毫米的石料进入制砂机进行破

碎，经过制砂机破碎过的石料进入振动筛经行筛分，小于4.75毫米的石料进入选粉机经行

选粉，符合级配要求的成品砂进入成品砂料仓，不符合级配要求的灰粉进入灰粉料仓，大于

4.75毫米的石料再次进入制砂机进行破碎。同时使用除尘器对转载点及振动筛进行收尘。

现有技术的机制砂生产系统所需转载设备多，占地面积大，且不能根据振动筛返料量(大于

4.75毫米的石料)的大小自动控制进入制砂机原料的多少，造成成品砂品质不稳定。

[0006] 三、发明内容：

[0007] 本发明所要解决的技术问题是：克服现有技术的不足，提供一种机制砂生产系统，

采用楼式布置，并采用智能化系统控制整个机制砂生产系统，可根据级配要求生产出高品

质的机制砂。

[0008] 本发明为解决技术问题所采取的技术方案是：

[0009] 一种石料生产机制砂生产系统，包括上料斗式提升机、制砂缓冲仓、电液动闸门、

制砂变频调速上料刮板输送机、制砂上料斗式提升机、制砂机上料溜槽、制砂机、制砂机第

一下溜槽、制砂机第二下溜槽、振动布料机、振动布料机溜槽、制砂振动筛、制砂振动筛上收

尘罩、收尘口、筛前溜槽、筛下漏斗、筛前刮板机、上料三通溜槽、筛下刮板输送机、筛下刮板

输送机溜槽、成品斗式提升机、成品斗式提升机溜槽、选粉机、成品砂溜槽、成品砂行星卸料

器、成品砂刮板机、成品砂刮板机前溜槽、成品砂带式输送机、灰粉溜槽、灰粉行星卸料器和

灰粉带式输送机；

[0010] 所述上料斗式提升机通过出料口溜槽与制砂缓冲仓的进料口通过法兰连接；所述

制砂缓冲仓的出料口通过法兰与电液动闸门连接，所述电液动闸门的出料口通过法兰与制

砂变频调速上料刮板输送机的进料口连接；所述制砂变频调速上料刮板输送机的出料口通

过法兰与制砂上料斗式提升机进料口上的上料三通溜槽的进料口连接，所述制砂上料斗式

提升机的出料口通过法兰与制砂机上料溜槽连接，所述制砂机上料溜槽的出料口通过法兰

与制砂机的进料口连接；所述制砂机的两出料口下方分别通过法兰连接制砂机第一下溜槽

和制砂机第二下溜槽，所述制砂机第一下溜槽和制砂机第二下溜槽的出料口分别通过软连
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接与振动布料机的两进料口相连接；所述振动布料机的出料口通过软连接与振动布料机溜

槽连接，所述振动布料机溜槽的出料口通过法兰与制砂振动筛上收尘罩上的进料口连接；

所述制砂振动筛上收尘罩布置在制砂振动筛上，所述制砂振动筛上收尘罩和制砂振动筛之

间通过软连接进行连接，所述制砂振动筛的出料口相对应设置有筛前溜槽，所述筛前溜槽

的出料口与筛前刮板机进料口通过法兰连接，所述筛前刮板机的出料口通过法兰与制砂上

料斗式提升机进料口上的上料三通溜槽的另一进料口连接；

[0011] 所述制砂振动筛下面对应设置筛下漏斗，所述制砂振动筛和筛下漏斗之间通过软

连接相连，所述筛下漏斗的出料口通过法兰与筛下刮板输送机的进料口连接，所述筛下刮

板输送机的出料口通过法兰与成品斗式提升机的进料口连接；所述成品斗式提升机的出料

口通过法兰与成品斗式提升机溜槽的进料口相连接，所述成品斗式提升机溜槽的出料口通

过法兰与选粉机的进料口连接，所述选粉机的成品砂溜槽的出料口与成品砂行星卸料器的

进料口通过法兰连接，所述成品砂行星卸料器的出料口通过法兰与成品砂刮板机的进料口

连接，所述成品砂刮板机的出料口通过成品砂刮板机前溜槽的法兰与成品砂带式输送机上

的导料槽连接；所述选粉机的灰粉溜槽的出灰口与灰粉行星卸料器的进料口通过法兰连

接，所述灰粉行星卸料器的出料口通过法兰与灰粉带式输送机上的导料槽连接。

[0012] 所述上料斗式提升机将原料输送到制砂缓冲仓中，通过制砂缓冲仓出料口的电液

动闸门由制砂变频调速上料刮板输送机将原料通过上料三通溜槽输送到制砂上料斗式提

升机中，通过制砂上料斗式提升机出料口连接的制砂机上料溜槽将原料输送到制砂机中进

行破碎；经过制砂机破碎过的石料通过制砂机第一下溜槽和制砂机第二下溜槽进入振动布

料机中，再通过振动布料机溜槽及制砂振动筛上收尘罩的进料口将石料均匀布置在振动筛

上；

[0013] 通过制砂振动筛筛分，大于4.75毫米的石料进入筛前溜槽中，通过筛前刮板机及

上料三通溜槽输送到制砂上料斗式提升机中，再次进入制砂机中进行破碎；通过制砂振动

筛筛分，小于4.75毫米的石料进入筛下漏斗中，通过筛下刮板输送机把小于4.75毫米的石

料输送到成品斗式提升机中，再通过成品斗式提升机溜槽进入选粉机进行选粉；

[0014] 小于4.75毫米的石料通过选粉机选粉，符合级配要求的成品砂通过成品砂溜槽下

的成品砂行星卸料器和成品砂刮板机转载输送到成品砂带式输送机上，由成品砂带式输送

机将成品砂输送到成品砂料仓中储存；小于4.75毫米的石料通过选粉机选粉，不符合级配

要求的灰粉通过灰粉溜槽下灰粉行星卸料器进入灰粉带式输送机，由灰粉带式输送机将灰

粉输送到灰粉料仓中储存。

[0015] 所述制砂缓冲仓上设置料位传感器，通过料位传感器控制上料斗式提升机的启

停，当没用达到所设料位时，启动上料斗式提升机输送原料到制砂缓冲仓中，当达到所设料

位时，停止启动制砂上料斗式提升机。

[0016] 所述筛前刮板机采用称重式给料输送机，根据称重式给料输送机上的返料多少通

过称重仪表的信号自动控制所述制砂变频调速上料刮板输送机的速度来控制原料的上料

量；当称重式给料输送机上的返料量达到所设的上限时，通过称重仪表的输出信号，自动降

低所述制砂变频调速上料刮板输送机的运转速度来减少上料量，当称重式给料输送机的返

料量达到所设的下限时，通过称重仪表的信号自动提高所述制砂变频调速上料刮板输送机

的运转速度来增加上料量。
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[0017] 根据生产需要，所述制砂振动筛设置有两层筛板，上层筛板孔径为5～20毫米，下

层筛板孔径为3～5毫米。

[0018] 本发明采用楼式布置，减少了占地面积，便于除尘器收尘，采用智能化系统控制整

个机制砂生产系统，能充分发挥制砂机性能，提高生产能力及成品砂的品质，同时也便于机

制砂生产系统的模块化设计，使机制砂生产系统在节能环保、降低成本的同时方便现场建

设施工，为机制砂生产系统标准化建设提供重要依据。

[0019] 四、附图说明：

[0020] 图1为本发明的结构示意图；

[0021] 图2为图1中的K向视图。

[0022] 五、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：

[0024] 参见图1和图2，图中各序号所标示的零部件名称为：1为上料斗式提升机、2为制砂

缓冲仓、3为电液动闸门、4为制砂变频调速上料刮板输送机、5为制砂上料斗式提升机、6为

制砂机上料溜槽、7为制砂机、8为制砂机第一下溜槽、9为制砂机第一下溜槽、10为振动布料

机、11为振动布料机溜槽、12为制砂振动筛、13为制砂振动筛上收尘罩、13‑1为收尘口、14为

筛前溜槽、15为筛下漏斗、16为筛前刮板机、17为上料三通溜槽、18为筛下刮板输送机、18‑1

为筛下刮板输送机溜槽、19为成品斗式提升机、20为成品斗式提升机溜槽、21为选粉机、22

为成品砂溜槽、23为成品砂行星卸料器、24为成品砂刮板机、25为成品砂刮板机前溜槽、26

为成品砂带式输送机、27为灰粉溜槽、28为灰粉行星卸料器、29为灰粉带式输送机。

[0025] 实施例：一种机制砂生产系统，包括上料斗式提升机1、制砂缓冲仓2、电液动闸门

3、制砂变频调速上料刮板输送机4、制砂上料斗式提升机5、制砂机上料溜槽6、制砂机7、制

砂机第一下溜槽8、制砂机第二下溜槽9、振动布料机10、振动布料机溜槽11、制砂振动筛12、

制砂振动筛上收尘罩13、收尘口13‑1、筛前溜槽14、筛下漏斗15、筛前刮板机16、上料三通溜

槽17、筛下刮板输送机18、筛下刮板输送机溜槽18‑1、成品斗式提升机19、成品斗式提升机

溜槽20、选粉机21、成品砂溜槽22、成品砂行星卸料器23、成品砂刮板机24、成品砂刮板机前

溜槽25、成品砂带式输送机26、灰粉溜槽27、灰粉行星卸料器28和灰粉带式输送机29。

[0026] 上料斗式提升机1通过出料口溜槽与制砂缓冲仓2的进料口通过法兰连接；制砂缓

冲仓2的出料口通过法兰与电液动闸门（3）连接，电液动闸门3的出料口通过法兰与制砂变

频调速上料刮板输送机4的进料口连接，制砂变频调速上料刮板输送机4的出料口通过法兰

与制砂上料斗式提升机5进料口上的上料三通溜槽17的进料口连接，制砂上料斗式提升机5

的出料口通过法兰与制砂机上料溜槽6连接，制砂机上料溜槽6的出料口通过法兰与制砂机

7的进料口连接；制砂机7的两出料口下方分别通过法兰连接制砂机第一下溜槽8和制砂机

第二下溜槽9，制砂机第一下溜槽8和制砂机第二下溜槽9的出料口分别通过软连接与振动

布料机10的两进料口相连接；振动布料机10的出料口通过软连接与振动布料机溜槽11连

接，振动布料机溜槽11的出料口通过法兰与制砂振动筛上收尘罩13上的进料口连接，制砂

振动筛上收尘罩13布置在制砂振动筛12上，制砂振动筛上收尘罩13和制砂振动筛12之间通

过软连接进行连接，制砂振动筛12的出料口相对应设置有筛前溜槽14，筛前溜槽14的出料

口与筛前刮板机16进料口通过法兰连接，筛前刮板机16的出料口通过法兰与制砂上料斗式

提升机5进料口上的上料三通溜槽17的另一进料口连接；
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[0027] 在制砂振动筛12下面对应设置有筛下漏斗15，制砂振动筛12和筛下漏斗15之间通

过软连接相连；筛下漏斗15出料口通过法兰与筛下刮板输送机18的进料口连接，筛下刮板

输送机18的出料口通过法兰与成品斗式提升机19的进料口连接；成品斗式提升机19的出料

口通过法兰与成品斗式提升机溜槽20的进料口相连接，成品斗式提升机溜槽20的出料口通

过法兰与选粉机21的进料口连接，选粉机21的成品砂溜槽22的出料口与成品砂行星卸料器

23的进料口通过法兰连接，成品砂行星卸料器23的出料口通过法兰与成品砂刮板机24的进

料口连接，成品砂刮板机24的出料口通过成品砂刮板机前溜槽25的法兰与成品砂带式输送

机26上的导料槽连接；选粉机21的灰粉溜槽27的出灰口与灰粉行星卸料器28的进料口通过

法兰连接，灰粉行星卸料器28的出料口通过法兰与灰粉带式输送机29上的导料槽连接。

[0028] 生产时，上料斗式提升机1将原料输送到制砂缓冲仓2中，通过制砂缓冲仓2出料口

的电液动闸门3由制砂变频调速上料刮板输送机4将原料通过上料三通溜槽17输送到制砂

上料斗式提升机5中，通过制砂上料斗式提升机5出料口连接的制砂机上料溜槽6将原料输

送到制砂机7中进行破碎；经过制砂机7破碎过的石料通过制砂机第一下溜槽8和制砂机第

二下溜槽9进入振动布料机10中，再通过振动布料机溜槽11及制砂振动筛上收尘罩13的进

料口将石料均匀布置在振动筛12上；

[0029] 通过制砂振动筛12筛分，大于4.75毫米的石料进入筛前溜槽14中，通过筛前刮板

机16及上料三通溜槽17输送到制砂上料斗式提升机5中，再次进入制砂机7中进行破碎；通

过制砂振动筛12筛分，小于4.75毫米的石料进入筛下漏斗15中，通过筛下刮板输送机18把

小于4.75毫米的石料输送到成品斗式提升机19中，再通过成品斗式提升机溜槽20进入选粉

机21进行选粉；

[0030] 小于4.75毫米的石料通过选粉机21选粉，符合级配要求的成品砂通过成品砂溜槽

22下的成品砂行星卸料器23和成品砂刮板机24转载输送到成品砂带式输送机26上，由成品

砂带式输送机26将成品砂输送到成品砂料仓中储存；小于4.75毫米的石料通过选粉机21选

粉，不符合级配要求的灰粉通过灰粉溜槽27下面的灰粉行星卸料器28进入灰粉带式输送机

29，由灰粉带式输送机29将灰粉输送到灰粉料仓中储存。

[0031] 在制砂缓冲仓2上设置料位传感器，通过料位传感器控制上料斗式提升机1的启

停，当没用达到所设料位时，启动上料斗式提升机1输送原料到制砂缓冲仓2中，当达到所设

料位时，停止启动制砂上料斗式提升机1。

[0032] 筛前刮板机16采用称重式给料输送机，根据称重式给料输送机上的返料多少通过

称重仪表的信号自动控制所述制砂变频调速上料刮板输送机4的速度来控制原料的上料

量；当称重式给料输送机上的返料量达到所设的上限时，通过称重仪表的输出信号，自动降

低所述制砂变频调速上料刮板输送机4的运转速度来减少上料量，当称重式给料输送机的

返料量达到所设的下限时，通过称重仪表的信号自动提高所述制砂变频调速上料刮板输送

机4的运转速度来增加上料量。

[0033] 根据生产需要，制砂振动筛12设置有两层筛板，上层筛板孔径为5～20毫米，下层

筛板孔径为3～5毫米。

[0034] 本发明采用楼式布置，减少了占地面积，便于除尘器收尘，采用智能化系统控制整

个机制砂生产系统，能充分发挥制砂机性能，提高生产能力及成品砂的品质，同时也便于机

制砂生产系统的模块化设计，使机制砂生产系统在节能环保、降低成本的同时方便现场建
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设施工，为机制砂生产系统标准化建设提供重要依据。
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