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本发明属于物料粉碎技术领域。高纤维物料

粉碎方法，利用超微粉碎机实现，所述超微粉碎

机包括粉碎机构和分级机构，所述粉碎机构包括

括粉碎室、以及所述粉碎室内设置的粉碎盘、锤

刀、齿圈、分流罩；所述粉碎方法包括：高纤维物

料进入超微粉碎机构的粉碎室内，利用相配合的

齿圈与锤刀破碎物料；所述锤刀的打击线速度为

120‑135m/s；粉碎后的小颗粒物料，在上升气流

带动下，进入到所述分级机构，通过分级机构把

径粒合格的颗粒筛选出去；经所述分级机构筛选

不合格的物料，落至所述粉碎盘上，在离心力作

用下再次被甩向所述锤刀、所述齿圈进行再次粉

碎。本发明用以解决现有高纤维物料粉碎方法产

能低的技术问题。
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1.高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述粉碎方法利用超微粉碎机实现，所述超微粉碎

机包括粉碎机构和分级机构，所述粉碎机构包括括粉碎室、以及所述粉碎室内设置的粉碎

盘、锤刀、齿圈、分流罩；

所述粉碎方法包括：

高纤维物料进入超微粉碎机构的粉碎室内，利用相配合的齿圈与锤刀破碎物料；所述

锤刀的打击线速度为120‑135m/s；

粉碎盘旋转产生离心力，在离心力作用下，粉碎后的物料被甩向所述锤刀、所述齿圈进

行二次粉碎；

粉碎后的小颗粒物料，在上升气流带动下，进入到所述分级机构，通过分级机构把径粒

合格的颗粒筛选出去；经所述分级机构筛选不合格的物料，落至所述粉碎盘上，在离心力作

用下再次被甩向所述锤刀、所述齿圈进行再次粉碎。

2.根据权利要求1所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述粉碎盘的厚度为6‑

10mm。

3.根据权利要求1或2所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述粉碎盘上设置耐磨

板，所述耐磨板的厚度为6‑10mm。

4.根据权利要求1所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述锤刀的数量为16‑20把，

所述锤刀均布在以粉碎盘的圆心为中心的所述粉碎盘边沿。

5.根据权利要求1所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述分级机构包括分级轮，

所述分级轮包括固定环、底盘、以及固定环与底盘之间周向均布的分级叶片，所述分级叶片

为异形叶片，包括自上而下设置的第一连接部、倒梯形叶片部、第二连接部；所述第一连接

部与所述固定环相连接；所述第二连接部与底盘相连接。

6.根据权利要求5所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述倒梯形叶片部的宽度自

下而上逐渐增大。

7.根据权利要求1所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述分流罩包括锥形罩，所

述锥形罩上设有补风口，所述补风口用于增强超微粉碎机的粉碎室入料口风速。

8.根据权利要求7所述的高纤维物料粉碎方法，其特征是，所述补风口为圆孔、方孔、椭

圆孔、腰形孔或者栅格形。
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高纤维物料粉碎方法

技术领域

[0001] 本发明属于物料粉碎方法技术领域，具体涉及一种高纤维物料粉碎方法。

背景技术

[0002] 超微粉碎机主要由喂料机构、粉碎机构、分级机构和相应的传动机构组成。喂料机

构通过变频电机控制喂料绞龙的转速进而控制喂料量，粉碎机构通过锤刀与齿圈的配合将

大物料颗粒粉碎成小颗粒；分级机构通过分级轮与分流罩，将符合细度要求的小颗粒物料

负压分离出粉碎室，同时迫使大颗粒物料返回粉碎室继续接受粉碎机构打击；被分离出粉

碎室的合格小颗粒物料通过气力输送及时运送至物料收集装置并将物料收集。

[0003] 经过粗粉碎后的物料从喂料器进入粉碎室进行粉碎。由于粉碎盘的高速旋转，在

离心力的作用下，物料经装在粉碎盘上锤刀的撞击而粉碎，又被以极高的速度旋飞到周围

的齿圈上，因锤刀与齿圈间的间隙很小，锤刀与齿圈间的气流因齿形的变化而发生瞬时变

化，物料在此间隙中受到交变应力，在此反复作用下被进一步粉碎。经粉碎的物料被粉碎盘

下方补风口进入的气流带到内壁与分流罩之间，沿着腔室内壁进入分级轮外圈，通过调节

分级电机转速和风门开度，粉碎后的物料在风力、重力和分级轮离心力的共同作用进行分

级，被分离出的粗料从分流罩的内腔再回到粉碎室重新粉碎，细的物料(成品)被吸入分级

叶轮内，进入出料室，从出料口进入收集系统。

[0004] 由于市场内原料的成本上涨，生产成本增加，降低原料成本已经成为市场大趋势，

越来越多的水产饲料客户采用更加廉价的粕类作用替代原料，导致粉碎配方中的纤维含量

增加，设备的粉碎难度增加，粉碎产能有所降低，无法满足原有生产线的产能要求。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种高纤维物料粉碎方法，解决现有高纤维物料粉碎方法产

能低的技术问题。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明采用以下技术方案，高纤维物料粉碎方法，其特征

是，所述粉碎方法利用超微粉碎机实现，所述超微粉碎机包括粉碎机构和分级机构，所述粉

碎机构包括括粉碎室、以及所述粉碎室内设置的粉碎盘、锤刀、齿圈、分流罩；

[0007] 所述粉碎方法包括：

[0008] 高纤维物料进入超微粉碎机构的粉碎室内，利用相配合的齿圈与锤刀破碎物料；

所述锤刀的打击线速度为120‑135m/s；

[0009] 粉碎盘旋转产生离心力，在离心力作用下，粉碎后的物料被甩向所述锤刀、所述齿

圈进行二次粉碎；

[0010] 粉碎后的小颗粒物料，在上升气流带动下，进入到所述分级机构，通过分级机构把

径粒合格的颗粒筛选出去；经所述分级机构筛选不合格的物料，落至所述粉碎盘上，在离心

力作用下再次被甩向所述锤刀、所述齿圈进行再次粉碎。

[0011] 本发明通过提高锤刀线速度，粉碎高纤维物料效果更强，分级轮的分级效率更好，
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减少已符合要求颗粒的过粉碎情况，降低设备空载能耗，提升整机的粉碎性能，针对不同的

设备型号尺寸以及不同的物料配方，综合性能能够提升10‑20％，因此更具备市场竞争力。

[0012] 为解决粉碎盘重量大导致锤刀的打击线速度低、粉碎高纤维物料效果差的技术问

题，本发明采用以下技术方案，所述粉碎盘的厚度为6‑10mm。通过减薄粉碎底盘板厚，减轻

粉碎盘的质量。粉碎盘的质量大小决定了电机稳定运行的空载电流高低，空载电流越低，相

对应的则主电机满载运行时的粉碎有用功更高，提升粉碎效率。

[0013] 为解决耐磨板重量大导致锤刀的打击线速度低、粉碎高纤维物料效果差技术问

题，本发明采用以下技术方案，所述粉碎盘上设置耐磨板，所述耐磨板的厚度为6‑10mm。通

过减薄耐磨板板厚，减轻粉碎盘的质量。粉碎盘的质量大小决定了电机稳定运行的空载电

流高低，空载电流越低，相对应的则主电机满载运行时的粉碎有用功更高，提升粉碎效率。

[0014] 为解决锤刀多、重量大导致锤刀的打击线速度低、粉碎高纤维物料效果差技术问

题，本发明采用以下技术方案，所述锤刀的数量为16‑20把，所述锤刀均布在以粉碎盘的圆

心为中心的所述粉碎盘边沿。通过优化锤刀的数量，减轻粉碎盘的质量。粉碎盘的质量大小

决定了电机稳定运行的空载电流高低，空载电流越低，相对应的则主电机满载运行时的粉

碎有用功更高，提升粉碎效率。

[0015] 为解决分级机构分级效率低的技术问题，本发明采用以下技术方案，所述分级机

构包括分级轮，所述分级轮包括固定环、底盘、以及固定环与底盘之间周向均布的分级叶

片，所述分级叶片为异形叶片，包括自上而下设置的第一连接部、倒梯形叶片部、第二连接

部；所述第一连接部与所述固定环相连接；所述第二连接部与底盘相连接。

[0016] 分级轮通过变频分级电机直联带动旋转，分级轮的转速快慢决定了能够通过的物

料颗粒大小，分级叶片上款下窄的结构，避免了大颗粒物料由于初速度较大，分级叶片宽度

较窄，颗粒降速不够，依旧能够进入分级轮的情况出现，保证了分级颗粒的质量；同时，在不

增加叶片风阻的前提下，增大了分级轮的进出风速，粉碎后的物料颗粒更容易更快速的进

入分级轮，提升分级效率，提高设备的时产。

[0017] 为解决倒梯形叶片部如何实现的技术问题，本发明采用以下技术方案，所述倒梯

形叶片部的宽度自下而上逐渐增大。

[0018] 为解决粉碎室入料口风速小导致分级效率低的技术问题，本发明采用以下技术方

案，所述分流罩包括锥形罩，所述锥形罩上设有补风口，所述补风口用于增强超微粉碎机的

粉碎室入料口风速。锥形罩上对应粉碎室入料口位置增设补风口，改变粉碎室内部的风路

走向，让粉碎原料中原本就符合分级轮分级细度要求的颗粒直接通过分流罩的补风口进入

分级轮，减少过粉碎能耗，同时分流罩增设的补风口能够有效增大除杂口排杂管的风速，避

免出现原料漏料情况，提升设备的整体性能。

[0019] 为解决补风口如何加工的技术问题，本发明采用以下技术方案，所述补风口为圆

孔、方孔、椭圆孔、腰形孔或者或者栅格形。

附图说明

[0020] 图1是本发明超微粉碎机的结构图；

[0021] 图2是本发明超微粉碎机的剖视图；

[0022] 图3是本发明超微粉碎机的主轴部件的结构示意图；
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[0023] 图4是本发明超微粉碎机的粉碎机构的结构示意图；

[0024] 图5是本发明超微粉碎机的分级机构的结构示意图；

[0025] 图6是本发明超微粉碎机的分流罩的结构示意图；

[0026] 图中：1主轴部件；

[0027] 11粉碎盘；111粉碎底盘；112耐磨板；113锤刀；114压盖；

[0028] 12从动带轮；13主轴；

[0029] 2皮带；

[0030] 3分级轮；31固定环；分级叶片32；底盘33；

[0031] 4分流罩；41固定筒；411安装定位孔；42锥形罩；43连接筋板；44连接垫板；

[0032] 5除杂口；51排杂管。

具体实施方式

[0033] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0034] 实施例1

[0035] 如图1‑6所示，超微粉碎机包括主轴部件1、粉碎机构和分级机构。

[0036] 主轴部件1包括从动带轮12和主轴13。主轴部件1通过皮带2与主电机以及主动带

轮相连。本发明超微粉碎机的锤刀线速度提升方案：粉碎盘直径增大，从动带轮直径减小。

[0037] 主电机通过皮带传动方式带动主轴部件1做旋转运动，其中粉碎盘11的直径越大，

从动带轮12的直径越小，安装于粉碎盘11上的锤刀113在同样的主机转速下线速度越高，调

整合适的粉碎盘11直径与从动带轮12的直径尺寸，使得锤刀的线速度更有利于高纤维物料

的粉碎打击，提高粉碎性能。优选的，粉碎盘直径1572±5mm，从动带轮直径410±5mm。

[0038] 粉碎机构包括括粉碎室。粉碎室内安装有粉碎盘11、锤刀113、齿圈、分流罩4。粉碎

盘11包括粉碎底盘111、耐磨板112、锤刀113、压盖114。粉碎底盘111上设置耐磨板112。

[0039] 在一个实施例中，本发明将超微粉碎机的粉碎盘厚度减薄。具体的，粉碎盘的厚度

为6‑10mm，耐磨板的厚度为6‑10mm。在一个实施例中，锤刀的数量为16‑20把，锤刀均布在以

粉碎盘的圆心为中心的粉碎盘边沿。通过减薄粉碎底盘111以及耐磨板112的板厚，优化锤

刀113的数量，保证打击频率的同时，减轻粉碎盘11的质量。

[0040] 粉碎盘11依靠主电机通过皮带传动带动旋转，粉碎盘的质量大小决定了电机稳定

运行的空载电流高低，空载电流越低，相对应的则主电机满载运行时的粉碎有用功更高，提

升粉碎效率。

[0041] 分级机构包括分级轮3，分级轮3包括固定环31、底盘33、分级叶片32。分级叶片32

周向均布在固定环31与底盘33之间。分级叶片32为异形叶片，包括自上而下设置的第一连

接部、倒梯形叶片部、第二连接部；第一连接部与固定环相连接；第二连接部与底座相连接。

优选的，倒梯形叶片部的宽度自下而上逐渐增大。

[0042] 本发明超微粉碎机的分级轮的叶片结构上宽下窄。分级轮3通过变频分级电机直

联带动旋转，分级轮3的转速快慢决定了能够通过的物料颗粒大小，分级叶片3上款下窄的

结构，避免了大颗粒物料由于初速度较大，分级叶片3宽度较窄，颗粒降速不够，依旧能够进

入分级轮的情况出现，保证了分级颗粒的质量；同时，在不增加叶片风阻的前提下，增大了

分级轮3的进出风速，粉碎后的物料颗粒更容易更快速的进入分级轮，提升分级效率，提高
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设备的时产。

[0043] 本发明超微粉碎的分流罩4，包括固定筒41、锥形罩42、连接筋板43、连接垫板44。

锥形罩42的入料口位置开设补风口421。补风口421用于增强超微粉碎机的粉碎室入料口风

速。优选的，补风口421可以为圆孔，也可以为方孔，还可以为椭圆孔，还可以为腰形孔，还可

以为栅格形。

[0044] 分流罩4通过固定筒41上的安装定位孔411与粉碎室内壁固定，锥形罩42上对应粉

碎室入料口位置增设补风口421，改变粉碎室内部的风路走向，让粉碎原料中原本就符合分

级轮3分级细度要求的颗粒直接通过分流罩4的补风口421进入分级轮，减少过粉碎能耗，同

时分流罩4增设的补风口421能够有效增大除杂口5排杂管51的风速，避免出现原料漏料情

况，提升设备的整体性能。

[0045] 本发明针对目前超微粉碎机的常见技术问题，对超微粉碎机内部的几大主要结构

部件提出新的结构方案，具体为：

[0046] ①、针对现有配方的杂粕纤维含量增加，提升超微粉的锤刀打击线速度120‑135m/

s，保证对高纤维物料的粉碎质量；

[0047] ②、粉碎盘厚度减薄至5‑10mm)，锤刀数量优化为16‑20把，提高粉碎效率；

[0048] ③、分级轮叶片结构优化，提升分级效率；

[0049] ④、分流罩与超微粉进料口正对位置增设补风口，改变粉碎室内部风路，减少除杂

口漏料与过粉碎问题。

[0050] 以上结构方案保证了本发明的超微粉整机在面对高纤维含量的难粉物料配方时，

依旧能发挥优异的粉碎性能。

[0051] 本发明超微粉碎机，相比于传统超微粉碎机在粉碎物料过程中，锤刀线速度更快、

粉碎高纤维物料效果更强，分级轮的分级效率更好，减少已符合要求颗粒的过粉碎情况，降

低设备空载能耗，提升整机的粉碎性能，针对不同的设备型号尺寸以及不同的物料配方，综

合性能能够提升10‑20％，因此更具备市场竞争力。

[0052] 实施例2

[0053] 高纤维物料粉碎方法，利用实施例1的超微粉碎机实现，粉碎方法包括：

[0054] 高纤维物料进入超微粉碎机构的粉碎室内，利用相配合的齿圈与锤刀破碎物料；

锤刀的打击线速度为120‑135m/s；

[0055] 粉碎盘旋转产生离心力，在离心力作用下，粉碎后的物料被甩向锤刀、齿圈进行二

次粉碎；粉碎后的小颗粒物料，在上升气流带动下，进入到分级机构，通过分级机构把径粒

合格的颗粒筛选出去；经分级机构筛选不合格的物料，落至粉碎盘上，在离心力作用下再次

被甩向锤刀、齿圈进行再次粉碎。

[0056] 实验数据验证：

[0057] 提升线速度的技术方案，针对粉碎原料的物料特性变化，调整优化锤刀的打击线

速度(120‑130m/s)与之相适配，保证设备的粉碎性能；在客户进行试验验证：

[0058] 表1不同锤刀线速度对产量的影响效果
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[0059]

[0060] 减重粉碎盘与优化锤刀数量的技术方案，通过软件模拟仿真，在保证粉碎盘转动

时动平衡不收影响，有足够刚度的前提下，减薄粉碎盘的厚度(6‑10mm)，降低了设备运行的

空载能耗，相对地增加粉碎有用功，提高粉碎产量；锤刀数量的优化(16‑20把)通过在客户

进行试验验证：

[0061] 表2不同锤刀数量对产量的影响效果

[0062]

[0063] 分级轮优化的技术方案，通过软件模拟仿真，在不增加叶片风阻的前提下，同时增

大了进出风速与分级轮的上部宽度，保证满足分级条件的小颗粒更容易进入的同时，尽可

能避免不满足要求的大颗粒由于初速度较大而进入分级轮内部；实际在客户处使用对比发

现，达到同样的物料粉碎细度，优化改进后的分级轮的分级频率比优化前的分级频率低6‑

10HZ，降低了分级能耗，提高分级效率。

[0064] 分流罩的技术方案，增加了入料口的风速，将原本就符合细度要求的小颗粒直接

吸入分级轮，减少了该部分物料的过粉碎，提高了粉碎效率并减少了除杂口由于风速不够

而产生的漏料问题。

[0065] 上述实施方式只为说明本发明的技术特点以及构思，其目的是在于让熟悉本领域

此项技术的技术人员能够了解本发明的内容并加以实施，并不能以此限制本发明的保护范

围，凡根据本发明的精神实质以及实施方式所作的等效变化或修饰，均应涵盖在本发明的

保护范围内。
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