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(57)摘要

本发明公开了一种应用于散货混配作业的

斗轮取料机，包括斗轮、悬臂皮带机、钢结构、第

一头部漏斗、缓冲斗、电动闸门、振动给料机、称

重给料机、第二头部漏斗和导料槽；臂架一端设

有斗轮，臂架另一端伸入至第一头部漏斗内，臂

架上表面设有悬臂皮带机；第一头部漏斗底部与

缓冲斗顶部相连接，缓冲斗底部下方设有振动给

料机，缓冲斗底部侧壁上设有电动闸门；振动给

料机出口处设有称重给料机，称重给料机出口处

设有第二头部漏斗，第二头部漏斗的下方设有导

料槽，导料槽位于堆场皮带机上方；本发明应用

于散货混配作业的斗轮取料机实现了不同品种

的散货按配比要求进行精确给料，确保流量准确

可控，最后汇总至同一路的堆场皮带机，实现了

高精度的混配。
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1.一种应用于散货混配作业的斗轮取料机，其特征在于，包括斗轮(3)、悬臂皮带机

(4)、钢结构(5)、第一头部漏斗(6)、缓冲斗、电动闸门(9)、振动给料机(10)、称重给料机

(11)、第二头部漏斗(12)和导料槽(13)；所述钢结构(5)包括臂架(51)、上横梁(52)、后门架

(53)、前门架(54)和下横梁(55)；所述前门架(54)和后门架(53)平行设置，前门架(54)和后

门架(53)之间设置有上横梁(52)和下横梁(55)，前门架(54)的顶部设置有臂架(51)，臂架

(51)位于地面(1)上堆存的散货(2)上方；所述臂架(51)的一端设置有斗轮(3)，臂架(51)的

另一端伸入至第一头部漏斗(6)内，臂架(51)的上表面设置有悬臂皮带机(4)，悬臂皮带机

(4)位于斗轮(3)和第一头部漏斗(6)之间；所述第一头部漏斗(6)的底部与缓冲斗的顶部相

连接，缓冲斗的底部下方设置有振动给料机(10)，缓冲斗的底部侧壁上设置有电动闸门

(9)；所述振动给料机(10)的出口处设置有称重给料机(11)，称重给料机(11)的出口处设置

有第二头部漏斗(12)，第二头部漏斗(12)的下方设置有导料槽(13)，导料槽(13)位于堆场

皮带机(14)上方；

所述前门架(54)和后门架(53)的底部设置有行走机构(15)，行走机构(15)设置在钢轨

(16)上，钢轨(16)安装在地面(1)上，斗轮取料机通过行走机构(15)使得整机可沿着钢轨

(16)行走；

所述缓冲斗包括上缓冲斗(7)和下缓冲斗(8)，所述上缓冲斗(7)的顶部与第一头部漏

斗(6)的底部相连接，上缓冲斗(7)的底部与下缓冲斗(8)的顶部相连接。

2.根据权利要求1所述的应用于散货混配作业的斗轮取料机，其特征在于，所述上横梁

(52)位于前门架(54)和后门架(53)的顶部，下横梁(55)位于前门架(54)和后门架(53)的中

部。

3.根据权利要求1所述的应用于散货混配作业的斗轮取料机，其特征在于，所述上缓冲

斗(7)为锥体结构，下缓冲斗(8)为倒锥体结构，便于扩大堆存的散货(2)容量。
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一种应用于散货混配作业的斗轮取料机

技术领域

[0001] 本发明涉及港口散货混配作业技术领域，特别是一种应用于散货混配作业的斗轮

取料机。

背景技术

[0002] 在工业发展的强力推动下，为满足煤炭对于电厂燃料和铁矿石对于钢厂原料的需

求，近年来我国沿海建设了许多大型煤炭储备基地码头和铁矿石中转码头，以满足煤炭和

铁矿石在港口的卸船、装船、堆存等作业要求。

[0003] 我国煤炭储量十分丰富，主要集中在山西、山西和内蒙古西部等地区，每个地区的

煤炭特性包括含水率、灰分、硫分、热值等关键指标差异较大，煤炭采购价格也相差很大。煤

炭作为电厂的重要燃料成本，为降低煤炭采购成本，提高电厂经济收益，电厂经常会从多个

渠道采购不同品种的煤种，包括从国外的印尼、澳大利亚、南非等进口煤炭，然后在港口或

电厂的料场按照锅炉设计燃料特性要求将不同煤种进行混配，以达到所需热值等技术指标

要求。

[0004] 对于铁矿石，我国主要从巴西、澳大利亚、南非、印度等国家进口，少量采用国产的

铁矿石。由于不同国家、不同矿区的铁矿石品位存在较大差异，为满足国内钢铁企业炼铁、

炼钢流程对于铁矿石品质的不同需求，并基于矿区条件限制和运输成本考虑，需将多种不

同品种的铁矿石在港口或钢厂的料场进行混配，以降低钢厂对于铁矿石的采购成本。

[0005] 对于混配，目前港口主要采用方式有两种，方式一采用2台斗轮取料机分别取不同

品种的散货（煤炭或铁矿石），汇总至下方带式输送机，实现混配；方式二采用筒仓，将不同

品种的散货通过堆场斗轮取料机取料，经过带式输送机转运至筒仓内，不同筒仓存放不同

品种的散货，然后从筒仓放料至下方带式输送机汇总，实现混配。

[0006] 对于方式一，混配功能简单，总体造价较低，但由于斗轮取料机在取料过程中，每

斗取料重量波动非常大，达到5~10%左右，使得不同品种的散货混配精度低，只能达到粗配，

较难满足电厂、钢厂对于混配后的品质管控要求。

[0007] 对于方式二，由于通过筒仓进行出料，使得出料流量可控，混配精度高，可达到0.5

~1%左右，满足电厂、钢厂对于混配后的品质管控要求，但由于筒仓需独立建设，还需配套电

控、给排水、消防、除尘等设施，使得总体造价高，也影响了该方式在行业中的推广和使用。

发明内容

[0008] 本发明的目的在于提供一种应用于散货混配作业的斗轮取料机，能够有效提高斗

轮取料机对于不同品种散货的混配精度，对于提升混配品质，降低电厂、钢厂对于散货的采

购成本具有积极意义。

[0009] 实现本发明目的的技术解决方案为：

[0010] 一种应用于散货混配作业的斗轮取料机，其特征在于，包括斗轮、悬臂皮带机、钢

结构、第一头部漏斗、缓冲斗、电动闸门、振动给料机、称重给料机、第二头部漏斗和导料槽；
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所述钢结构包括臂架、上横梁、后门架、前门架和下横梁；所述前门架和后门架平行设置，前

门架和后门架之间设置有上横梁和下横梁，前门架的顶部设置有臂架，臂架位于地面上堆

存的散货上方；所述臂架的一端设置有斗轮，臂架的另一端伸入至第一头部漏斗内，臂架的

上表面设置有悬臂皮带机，悬臂皮带机位于斗轮和第一头部漏斗之间；所述第一头部漏斗

的底部与缓冲斗的顶部相连接，缓冲斗的底部下方设置有振动给料机，缓冲斗的底部侧壁

上设置有电动闸门；所述振动给料机的出口处设置有称重给料机，称重给料机的出口处设

置有第二头部漏斗，第二头部漏斗的下方设置有导料槽，导料槽位于堆场皮带机上方。

[0011] 优选地，所述前门架和后门架的底部设置有行走机构，行走机构设置在钢轨上，钢

轨安装在地面上，斗轮取料机通过行走机构使得整机可沿着钢轨行走。

[0012] 优选地，所述上横梁位于前门架和后门架的顶部，下横梁位于前门架和后门架的

中部。

[0013] 优选地，所述缓冲斗包括上缓冲斗和下缓冲斗，所述上缓冲斗的顶部与第一头部

漏斗的底部相连接，上缓冲斗的底部与下缓冲斗的顶部相连接。

[0014] 优选地，所述上缓冲斗为椎体结构，下缓冲斗为倒椎体结构，便于扩大堆存的散货

容量。

[0015] 本发明与现有技术相比，其显著优点：

[0016] 本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机通过设置不同的电动闸门大小和振动

给料机频率等参数，实现了不同品种的散货按配比要求进行精确给料，确保流量准确可控，

最后汇总至同一路的堆场皮带机，实现了高精度的混配，具有非常好的经济性，为电厂、钢

厂提供一种更有效的混配作业方式，应用前景广阔。

附图说明

[0017] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本发明

的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据

这些附图获得其他的附图。

[0018] 图1为本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机的结构示意图。

[0019] 图2为本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机的左视图。

[0020] 图3为本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机的俯视图。

[0021] 图4为本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机混配作业时的结构示意图。

[0022] 图5为本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机的控制原理图。

具体实施方式

[0023] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0024] 实施例1：

[0025] 如图1、图2和图3所示，一种应用于散货混配作业的斗轮取料机，包括斗轮3、悬臂
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皮带机4、钢结构5、第一头部漏斗6、缓冲斗、电动闸门9、振动给料机10、称重给料机11、第二

头部漏斗12和导料槽13、行走机构15和钢轨16；所述钢结构5包括臂架51、上横梁52、后门架

53、前门架54和下横梁55；所述前门架54和后门架53平行设置，前门架54和后门架53之间设

置有上横梁52和下横梁55，前门架54的顶部设置有臂架51，臂架51位于地面1上堆存的散货

2上方；所述上横梁52位于前门架54和后门架53的顶部，下横梁55位于前门架54和后门架53

的中部；所述前门架54和后门架53的底部设置有行走机构15，行走机构15设置在钢轨16上，

钢轨16安装在地面1上，斗轮取料机通过行走机构15使得整机可沿着钢轨16行走；所述臂架

51的一端设置有斗轮3，臂架51的另一端伸入至第一头部漏斗6内，臂架51的上表面设置有

悬臂皮带机4，悬臂皮带机4位于斗轮3和第一头部漏斗6之间；所述缓冲斗包括上缓冲斗7和

下缓冲斗8，所述上缓冲斗7的顶部与第一头部漏斗6的底部相连接，上缓冲斗7的底部与下

缓冲斗8的顶部相连接，下缓冲斗8的底部下方设置有振动给料机10，下缓冲斗8的底部侧壁

上设置有电动闸门9；其中，所述上缓冲斗7为椎体结构，下缓冲斗8为倒椎体结构，便于扩大

堆存的散货2容量；所述振动给料机10的出口处设置有称重给料机11，称重给料机11的出口

处设置有第二头部漏斗12，第二头部漏斗12的下方设置有导料槽13，导料槽13位于堆场皮

带机14上方。

[0026] 本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机的工作原理：

[0027] 参见图1至图4，混配作业时，位于同一组轨道16上的2台斗轮取料机301，302分别

位于地面1上堆存的不同品种散货201，202处，每台斗轮取料机301，302通过斗轮3对散货2

进行挖取，卸入悬臂皮带机4，经悬臂皮带机4转运至第一头部漏斗6，然后卸入上缓冲斗7、

下缓冲斗8，通过缓冲斗实现了散货2的临时存储，再经过电动闸门9的开启大小来调整散货

2在下缓冲斗8的出料大小，然后通过振动给料机10，将散货2由原来斗轮3取料的不均匀调

整为均匀地卸入下方的称重给料机11，通过称重给料机11可对通过的散货2进行精确称重，

参见图5，若称重超标，将电动闸门9调小，振动给料机10频率调低，使得通过的散货2流量变

小；若称重不足，将电动闸门9调大，振动给料机10频率调高，使得通过散货2的流量变大；通

过电动闸门9、振动给料机10和称重给料机11形成的一个闭环流量调节系统，实现了通过散

货2的精确称重后，散货2转运至第二头部漏斗12，再经第二头部漏斗12转运至下方的导料

槽13内，送往同一路的堆场皮带机14进行汇总；由于2台斗轮取料机301，302内部均已设置

了电动闸门9、振动给料机10和称重给料机11形成的一个闭环流量调节系统，2个不同品种

的散货201，202按配比要求，设置不同的电动闸门9大小和振动给料机10频率等参数，实现

了2个不同品种的散货201，202按配比要求进行精确给料，确保流量准确可控，最后汇总至

同一路的堆场皮带机14，实现了高精度的混配。

[0028] 综上所述，本发明应用于散货混配作业的斗轮取料机通过设置不同的电动闸门大

小和振动给料机频率等参数，实现了不同品种的散货按配比要求进行精确给料，确保流量

准确可控，最后汇总至同一路的堆场皮带机，实现了高精度的混配，具有非常好的经济性，

为电厂、钢厂提供一种更有效的混配作业方式，应用前景广阔。

[0029] 以上所述的具体实施例，对本发明的解决的技术问题、技术方案和有益效果进行

了进一步详细说明，所应理解的是，以上所述仅为本发明的具体实施例而已，并不用于限制

本发明，凡在本发明的精神和原则之内，所做的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本

发明的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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