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Abstract
Through the feasibility analysis of self-feeding, reduce unnecessary business outsourcing, which is conducive to the internal manage-
ment of the concentrator. At the same time, a comprehensive analysis of different loading equipment configuration schemes, minimize 
the amount of investment in the purchase of equipment in the concentrator, shorten the payback period, and maximize the benefits of 
equipment investment. 
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某选矿厂原矿自主给料装载设备配置分析　
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摘　要

通过对自主给料可行性分析，减少非必要业务外包，有利于选矿厂内部管理。同时，对不同装载设备配置方案综合分析，尽
量降低选矿厂设备购置投资金额，缩短投资回收期，使设备投资效益最大化。　
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1 引言

公司下属某选矿厂原矿给料采用业务外包，以固定给料

单价和进料重量核算服务费用。目前，外包单位装载机驾驶

员变动频繁，工艺流程掌握度不足，给原矿进料带来诸多不便，

无形中增加了选矿厂管理难度，间接影响选矿厂生产效益。

矿山安全管理日显重要，选矿厂生产任务紧迫，应结合公司

情况大力推进工艺流程精细化、标准化，是否能自主给料成

为解决该问题的关键。论文分析自主给料的可行性和装载设

备配置的经济性，为减少非必要业务外包提供参考依据。

2 原矿委外给料情况

选矿厂原矿处理量规模 4150t/ 天，年开机额定天数为

335 天，承包单价为 1.80 元 /t；有 AB 系统、C 系统两个原

矿给料口，受颚式破碎机功率影响，日平均给料料时间分别

为 18h、16h，合计日平均给矿时间 34h，年结算费用为：

3 自主给料可行性分析

要想实现原矿自主给料，应做到以下几点。

3.1 设备配置方面

每个给料口各配置 1 台 5t 装载机，给料期间必须保证装

载机完好，另配 1 台装载机备用，以满足装载机日常维修及

轮换周期性检修需求，则共需配置 3 台 5t 装载机。

3.2 驾驶员配置方面

选矿厂执行“三班两运转”工作制，每班配置 2 名驾驶员，

共需配置 6 名驾驶员。

3.3 设备维保方面

以目前公司下属采矿车间维修工段的人员配置和维修力
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量，能够承担增加的 3 台装载机维保任务，无需增加额外的

维保用人成本，也就是说，只需完成装载机及驾驶员的配置，

选矿厂即可自主给料 [1]。

4 装载设备产品咨询

市场上 5t 装载机种类繁多，为便于装载机维护保养和备

品备件的采购及储备，选择公司下属采矿车间现有装载机产

品，满足给料口工况的 5t 装载机有徐工 LW500KV 装载机和

华南重工 50 纯电动装载机，购置费询价详见表 1。

表 1 装载机类型及购置费询价表

生产厂家 产品型号 询价报价（万元） 备注

徐 　　工 LW500KV 46.0 燃油驱动

华南重工 50 纯电动装载机 90.0 电力驱动

对比两款设备参数，设备功率、性能差距较小，但由于

华南重工 50 纯电动装载机为电力驱动，需另购置一套充电辅

助设施（充电装、变压器），额外增加 40.0 万元成本，在设

备采购价格方面，燃油装载机具备较强优势，但纯电装载机

变速箱没有液力变矩器，传动效率高，噪声小，无尾气颗粒

物排放，清洁环保。

5 装载设备运维成本及能源成本

根据公司资产管理办法，设备正常运行按 10 年完全折

旧（不可控制因素损坏除外），设备年综合保险金额为设备

原值的 0.3%，由于华南重工 50 纯电动装载机电池组寿命为 6

年，即折旧期内需更换 1 组电池，参考价 30.0 万元 / 组 [2]。

根据 2018—2020 年设备成本统计，徐工 LW500KV 装载机年

平均备件消耗约 10.0 万元，华南重工 50 纯电动装载机无发

动机，减少 30% 的维修成本。运维成本详见表 2。

表 2 装载设备运维成本表

产品型号
折旧费

（万元 /
台·年）

备品备件费
（万元 /
台·年）

设备保险
（万元 /
台·年）

合计
（万元 /
台·年）

LW500KV 4.6 10.0 1.38 15.98

50 纯电动装
载机

12.0 7.0 2.70 21.7

受选矿厂日处理规模、颚式破碎机功率、装载效率等因

素影响，装载机日工作时间较为稳定，两个进料口合计工作

34h 即可满足生产，根据装载机功率及近年柴油交易、工业

用电数据进行自主给料能源成本测算，详见表 3。

表 3 自主给料能源成本表

产品型号
日总运行

时间（h/d）
年开机

天数（d）

能源单耗
（kg/h，

kW·h/h）

平均油 /
电价

（元 /
kg，元 /
kW·h）

能源成本
（万元 /

年）

LW500KV 34 335 12.03 5.45 74.68
50 纯电动

装载机
34 335 40.0 0.40 18.22

表 2、表 3 说明纯电装载机运维成本虽然略微高于燃油

装载机，然能源成本差距较大，仅为燃油装载机的 24.4%，

节能效果明显，在运行成本上具有较强优势。

6 配置方案及对比分析

6.1 方案一：全燃油装载机给料

（1）全燃油装载机购置投资金额 N1：

（2）2020 年公司装载机驾驶员岗位平均用人成本 14.5

万元 / 人·年，驾驶员用人成本与装载机运维成本、能源成

本构成自主给料综合成本，则全燃油装载机每年自主给料综

合成本 L1：

（3）全燃油装载机配置投资年效益 Q1 及投资回收期

H1：

6.2 方案二：全纯电装载机给料

（1）全纯电装载机、辅助设施、电池购置合计投资金

额 N2：

（2）全纯电装载机每年自主给料综合成本 L2：

（3）全纯电装载机配置投资年效益 Q2 及投资回收期

H2：
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6.3 方案三：“2+1”电主油辅联合给料

对比方案一和方案二，方案一投资金额较小，成本回收

期短，但投资效益不及全纯电装载机给料的一半；方案二短

板亦非常明显，投资金额较大，是全燃油装载机给料的 2.9 倍，

成本回收期较长，但投资效益高。2020 年公司装载设备平均

完好率为 87.08%，换而言之，故障停机率只有 12.92%，考虑

到其中 1 台装载机仅作为备用的实际，配置 2 台纯电装载机

为主和 1 台燃油装载机为辅进行联合给料，根据表 1、表 2、

表 3 数据可得：

（1）联合给料装载设备购置投资金额 N3：

（2）联合机每年自主给料综合成本 L3：

L2=14.5*6+21.7*2+18.22*87.08％ +15.98*1+74.68*12.92％
=171.89（万元）

（3）联合给料装载机配置投资年效益 Q3 及投资回收期

H3：

方案三较方案一，投资依然较大；对比方案二，投资成

本下降 76 万元，投资效益相近，投资回收期缩短 13.2%。

6.4 配置方案确定

论文通过分析认为，使用清洁能源驱动的工程设备是建

设绿色矿山的一个重点举措，贴合国家环境理念，电力驱动

的装载机更有利于公司长期发展规划，不建议按方案一配置

全燃油装载机。考虑到给料大部分时间仅 2 台装载机运行，

大金额配置 1 台纯电动装载机备用，容易造成资源浪费，不

建议按方案二全配置为纯电装载机。方案三虽然投资仍然较

大，但投资效益良好，投资回收期适中，备用的 1 台燃油装

载机机动性较强，必要时可调入采场作业，不易发生长期闲

置情况。通过此举措能避免设备资源的浪费，建议按方案三

配置选矿厂自主给料装载设备 [3]。

7 结语

按照装载设备配置分析结果配置所需设备，不仅满足了

当期生产需求，结合公司发展规划和实际情况，合理地选择

投资方法，提高投资效益，科学规避了投资浪费，还切实解

决了原矿给料业务不必要外包的问题，降低了原矿给料成本，

且自主给料设备及人员由选矿厂调配，便于管理，符合公司

安全生产要求。
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