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铜冶炼中间物料的处理系统

(57)摘要

本实用新型的提供一种破碎后的粒度达到

300目以下，且性能稳定、设备故障率较低的铜冶

炼中间物料的处理系统，包括颚式破碎机，颚式

破碎机的进料口与上料平台的出料口衔接、颚式

破碎机的出料口与大倾角皮带的进料口衔接，物

料经大倾角皮带输送至摆式磨粉机中研磨成细

小颗粒，摆式磨粉机顶部设置有选粉机，选粉机

筛分后的物料进入下游的布袋收尘单元内收集，

再通过布袋收尘单元下方设置的刮板输送单元

运送到精矿库储存。上述处理系统改变了传统破

碎工艺，所有设备构成了新的一整套含铜物料破

碎系统，摆式磨粉机实现了物料的彻底破碎再直

接入库使用的功能，提高了含铜物料的处理效

率，也避免了因破碎不彻底，反复破碎而中途倒

运产生的运行成本。
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1.一种铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：包括颚式破碎机(20)，颚式破碎机

(20)的进料口与上料平台(10)的出料口衔接、颚式破碎机(20)的出料口与大倾角皮带(30)

的进料口衔接，物料经大倾角皮带(30)输送至摆式磨粉机(40)中研磨成细小颗粒，摆式磨

粉机(40)顶部设置有选粉机(50)，选粉机筛分后的物料进入下游的布袋收尘单元(60)内收

集，再通过布袋收尘单元(60)下方设置的刮板输送单元(70)运送到精矿库储存。

2.根据权利要求1所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：所述的大倾角皮带

(30)的出料口和摆式磨粉机(40)的进料口之间还设置有缓冲单元，缓冲单元包括位于大倾

角皮带(30)的出料口正下方的料斗(81)，料斗(81)为开口朝上的漏斗状，料斗(81)的下料

口下方设置有进料皮带(82)，进料皮带(82)的出料口与摆式磨粉机(40)的进料口衔接。

3.根据权利要求2所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：进料皮带(82)的上

方还设置有永磁除铁器(83)。

4.根据权利要求1所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：布袋收尘单元(60)

包括布袋收尘器(61)，布袋收尘器(61)通过布袋管(62)与选粉机(50)连通，布袋收尘器

(61)的上部腔室通过管道与风机(63)相连，布袋收尘器(61)的下部呈漏斗状，漏斗的下部

管腔内设置有回转阀(64)，回转阀(64)控制布袋收尘器(61)内物料的出料与截止。

5.根据权利要求4所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：布袋收尘单元(60)

安装在机架(91)上，机架(91)上设置有喷淋头(92)，喷淋头(92)通过水管与水箱相连，喷淋

头(92)的喷淋方向对准布袋收尘器(61)与刮板输送单元(70)衔接位置处。

6.根据权利要求5所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：喷淋头(92)共设置

有4个，分置于刮板输送单元(70)的上方和下方两侧。

7.根据权利要求2所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：上料平台(10)和料

斗(81)内均设置有料位开关，料斗(81)控制的料位开关检测料位并颚式破碎机(20)的启

停，且颚式破碎机(20)的启停与大倾角皮带(30)联锁。

8.根据权利要求4所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：摆式磨粉机(40)的

减速机(41)和风机(63)的减速机上均安装有温度传感器和振动传感器。

9.根据权利要求4所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：回转阀(64)的启停

和刮板输送单元(70)联锁。

10.根据权利要求5所述的铜冶炼中间物料的处理系统，其特征在于：水箱通过管路与

风机(63)的水冷系统相通。
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铜冶炼中间物料的处理系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铜冶炼技术领域，具体的说是一种铜冶炼中间物料的处理系统。

背景技术

[0002] 目前铜闪速冶炼行业在冶炼过程中出现的中间物料主要包括冰铜水淬结晶物、熔

炼炉渣(白铍)、吹炼炉渣、阳极炉渣和大块锅炉烟灰，通常需要对其进行破碎处理，重新配

料进行再次冶炼以实现铜料的回收，提高铜回收率。目前的主要破碎工艺是通过颚式破碎

机粗碎，破碎后的物料粒度在40‑60mm，然后将物料送入复合破碎机细碎，再次破碎的物料

粒度在5mm以下的通过配料混合输送进入闪速炉冶炼，大颗粒则再次返回细碎。但是这种工

艺在使用过程中常存在如下问题：1、破碎后成品达不到技术要求(颗粒度)：复合式破碎机

不能将含铜量高(如阳极炉渣)的含铜物料完全破碎至5mm以下，这种硬度高的大颗粒需要

反复进行破碎，生产效率低；2、破碎设备故障率高，维护成本高：复合式破碎机故障率高，由

此带来的维修费用，备件费用较高，且停机率高，对物料处理带来影响，使用过程中摆锤极

易磨损，又常导致轴承损坏，通常摆锤寿命普遍在3天左右；3、影响破碎后输送系统的正常

运行：经过颚破+复合破破碎后的这种颗粒状的含铜物料对后续设备的运行也造成不良影

响，影响设备正常稳定使用，较大的颗粒易堵塞输送系统振动筛筛网，由于硬度较大且颗粒

状存在，易造成物料干燥系统蒸汽干燥盘管的磨损加剧、输送系统CD泵输送管道的磨损、失

重系统圆顶阀和精矿螺旋的卡涩；4、环保控制等级较低：原有工艺出料系统依靠外设布袋

收尘口，对出料区域进行粉尘飞扬控制，控制等级较低；5、额外的运行成本：破碎后较大的

颗粒只能通过后续的振动筛进行筛分，然后返回进行再次破碎，产生额外的运输费用。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种破碎后的粒度达到300目以下，且性能稳定、设备故

障率较低的铜冶炼中间物料的处理系统。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用的技术方案为：一种铜冶炼中间物料的处理

系统，包括颚式破碎机，颚式破碎机的进料口与上料平台的出料口衔接、颚式破碎机的出料

口与大倾角皮带的进料口衔接，物料经大倾角皮带输送至摆式磨粉机中研磨成细小颗粒，

摆式磨粉机顶部设置有选粉机，选粉机筛分后的物料进入下游的布袋收尘单元内收集，再

通过布袋收尘单元下方设置的刮板输送单元运送到精矿库储存。

[0005] 上述方案中，上述处理系统改变了传统破碎工艺，所有设备构成了新的一整套含

铜物料破碎系统，摆式磨粉机实现了物料的彻底破碎再直接入库使用的功能，提高了含铜

物料的处理效率，也避免了因破碎不彻底，反复破碎而中途倒运产生的运行成本；本系统除

在上料平台10需要叉车进行喂料，其余运行全程实现自动化，成套系统保护齐全，现场无需

工作人员值守。
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附图说明

[0006] 图1处理系统的整体示意图；

[0007] 图2为布袋收尘单元的结构示意图。

具体实施方式

[0008] 如图1、图2所示，一种铜冶炼中间物料的处理系统，包括颚式破碎机20，颚式破碎

机20的进料口与上料平台10的出料口衔接、颚式破碎机20的出料口与大倾角皮带30的进料

口衔接，物料经大倾角皮带30输送至摆式磨粉机40中研磨成细小颗粒，摆式磨粉机40顶部

设置有选粉机50，选粉机筛分后的物料进入下游的布袋收尘单元60内收集，再通过布袋收

尘单元60下方设置的刮板输送单元70运送到精矿库储存。含铜物料先进行筛分，将其中的

铜块、编织袋、铁块等杂物筛分出来，然后通过装载机运送到上料平台10上，上料平台10下

方设置一台颚式破碎机20，物料进入颚式破碎机20破碎后通过大倾角皮带30输送到摆式磨

粉机40，物料进入摆式磨粉机40主机内研磨，然后通过收布袋收尘单元60产生的负压将研

磨后的细小物料颗粒抽入磨机顶部，顶部的选粉机50对物料进行筛分，筛分颗粒大小可以

通过改变选粉机50转速来调整，筛分后的物料进入收布袋收尘单元60进行收集，再落入底

部刮板输送单元70运送到精矿库内储存，参与后续配料并进行冶炼。上述处理系统改变了

传统破碎工艺，所有设备构成了新的一整套含铜物料破碎系统，实现了物料的彻底破碎再

直接入库使用的功能，提高了含铜物料的处理效率，也避免了因破碎不彻底，反复破碎而中

途倒运产生的运行成本；本系统除在上料平台10需要叉车进行喂料，其余运行全程实现自

动化，成套系统保护齐全，现场无需工作人员值守。

[0009] 优选的，所述的大倾角皮带30的出料口和摆式磨粉机40的进料口之间还设置有缓

冲单元，缓冲单元包括位于大倾角皮带30的出料口正下方的料斗81，料斗81一方面用于物

料缓冲，一方面储存物料，料斗81为开口朝上的漏斗状，料斗81的下料口下方设置有进料皮

带82，进料皮带82的出料口与摆式磨粉机40的进料口衔接，进料皮带82采用变频控制，通过

磨机电流反馈来调节进料皮带82的送料速度，同时控制研磨的粒度。当物料进料太快，摆式

磨粉机40的主机内部处理量满足不了进料量时，因主机内部物料的增多主机电流会增加，

主机电流会连锁进料皮带82，降低进料皮带82的运行速度调节进料量；若调节进料皮带82

无法实现主机电流降低时，达到设定的时间，系统会向远程监控发出报警，提示需要操作人

员到现场进行检查，以实现系统保护。

[0010] 进料皮带82的上方还设置有永磁除铁器83，去除物料中的铁块，防止铁块进入摆

式磨粉机40内，损伤摆式磨粉机40。

[0011] 布袋收尘单元60包括布袋收尘器61，布袋收尘器61通过布袋管62与选粉机50连

通，布袋收尘器61的上部腔室通过管道与风机63相连，布袋收尘器61的下部呈漏斗状，漏斗

的下部管腔内设置有回转阀64，回转阀64控制布袋收尘器61内物料的出料与截止。布袋收

尘单元60会监控风机63进出口压力，布袋压差以及粉尘浓度数据出现，会报警提醒操作人

员检查布袋收尘单元60。

[0012] 布袋收尘单元60安装在机架91上，机架91上设置有喷淋头92，喷淋头92通过水管

与水箱相连，喷淋头92的喷淋方向对准布袋收尘器61与刮板输送单元70衔接位置处，抑制

粉状物料的飞扬。
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[0013] 为了提高喷淋效果，喷淋头92共设置有4个，分置于刮板输送单元70的上方和下方

两侧。

[0014] 上料平台10和料斗81内均设置有料位开关，上料平台10上的料位开关检测到料位

低，发出报警，提示需要补料，料斗81控制的料位开关检测料位并颚式破碎机20的启停，且

颚式破碎机20的启停与大倾角皮带30联锁，料位开关可以控制大倾角皮带30的启停，实现

自动进料，避免积料。

[0015] 摆式磨粉机40的减速机41和风机63的减速机上均安装有温度传感器和振动传感

器，仪表参数会有数据趋势记录并实时上传。

[0016] 回转阀64的启停和刮板输送单元70联锁，检测运行电流出现异常，会连锁停车并

报警通知远程监控人员。

[0017] 水箱通过管路与风机63的水冷系统相通，在水箱填满后，风机63水冷系统也可实

现管路内循环，出料口也设置有收尘系统，安全环保。

[0018] 研磨后的物料采用负压传送输送到布袋进行收集，待磨的中间物料中夹杂的铁质

杂物、纯铜块因无法被研磨，或颗粒太大而停留在摆式磨粉机40的磨盘中，可被定期清理而

排出，从而解决了此类杂物在后续输送中诱发的设备故障，如回转阀64阀芯卡死，失重系统

圆顶阀的卡涩，精矿输送螺旋或风动溜槽的堵塞等故障。
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图1

图2
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