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(57)摘要

本发明涉及一种餐厨垃圾分选制浆方法餐

厨垃圾的分选制浆方法及其大物质分选机和精

细制浆机，原始餐厨垃圾输送到大物质分选机

内，分选主轴带动多组剥离输送刀低速旋转对餐

厨垃圾中的惰性大件杂物进行打散，并对油水混

合物及有机物剥离后向出口方向推移，分选后的

粗浆液通过粗钢筛网板流入粗浆液暂存仓、惰性

杂物从大料出口排出，双缸浆料输送泵将粗浆液

连续输送到精细制浆机的破碎仓内，破碎主轴带

动多组破碎刀高速旋转，对粗浆料进行切割破

碎，破碎后的浆料通过细钢筛网板流入细浆液暂

存仓内，轻质碎片从后上部的碎片出料口抛出。

本发明能对难降解惰性杂物进行有效分离，减少

油脂和有机物的损失，浆料含杂率低、物料均匀，

降低设备故障率和磨损。
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1.一种餐厨垃圾分选制浆方法，其特征在于：按以下步骤进行：

⑴、大物料分选：

原始餐厨垃圾输送到大物质分选机的工作仓，大物质分选机的分选主轴带动多组剥离

输送刀低速旋转，将餐厨垃圾中的惰性大件杂物进行打散而不破碎，同时多组剥离输送刀

与打散的惰性杂物摩擦，对附着在惰性杂物上的油水混合物及部分有机物进行剥离并向出

口方向推移，分选后的料液通过粗钢筛网板过滤流入下部的粗浆液暂存仓内，所述粗钢筛

网板上的筛孔孔径在4～6cm之间，分选后的惰性杂物经分选主轴后部的杂物出料刀推送至

下部的大料出口送出；

⑵、粗浆料输送：

粗浆螺旋输送机将粗浆暂存仓内的粗浆液从出浆口送至双缸浆料输送泵内，双缸浆料

输送泵交错运行将粗浆液连续输送到精细制浆机的破碎仓内；

⑶、精细制浆；

精细制浆机的破碎主轴带动多组破碎刀高速旋转，对粗浆料中的有机物进行切割破

碎，同时对粗浆料中的轻质杂物切割成碎片，破碎后的浆料通过细钢筛网板流入下部的细

浆液暂存仓内，所述精钢筛网板上的筛孔孔径在0.4～0.6cm之间，轻质碎片被破碎主轴后

部的碎片出料刀从后上部的碎片出料口抛出，细浆暂存仓内的精细浆液通过细浆螺旋输送

机机从细浆液暂存仓的排桨口排出。

2.根据权利要求1所述的餐厨垃圾分选制浆方法，其特征在于：所述的分选主轴以60-

100r/min的低速带动剥离输送刀和杂物出料刀同时转动。

3.根据权利要求1所述的餐厨垃圾分选制浆方法，其特征在于：所述的破碎主轴以780-

850r/min的高速带动破碎刀和碎片出料刀同时转动。

4.根据权利要求1所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的大物质分选机，其特征在于：包

括工作仓、分选驱动减速机构和剥离输送机构；所述工作仓包括上部具有开口的固定仓和

安装在固定仓上并打开或罩在固定仓开口处的活动仓盖，固定仓通过弹性缓冲器安装在分

选支架上，固定仓内设有半圆形的粗钢筛网板，固定仓的前部有进料口、后下部有与粗钢筛

网板相通的大料出口，固定仓位于粗钢筛网板的下部具有粗浆液暂存仓，粗浆螺旋输送机

安装在粗浆液暂存仓上，粗浆螺旋输送机的出料端与粗浆液暂存仓上的出桨口对应；

所述的剥离输送机构包括分选主轴及安装在分选主轴上的多组剥离输送刀和杂物出

料刀，分选主轴的两端通过轴承支撑在分选支撑座上，分选驱动减速机构的输出侧与分选

主轴连接，每组剥离输送刀包括沿圆周方向设置有带角度的斜刀头和至少两个平刀头，各

组剥离输送刀的刀头并排设置，各组剥离输送刀上的平刀头用于对惰性大件杂物高抛及锤

击进行打散，同时与惰性杂物摩擦而剥离附着的油水混合物及部分有机物，各组剥离输送

刀上的斜刀头径向相错设置并用于将惰性杂物向出口方向推移，设置在分选主轴后部的杂

物出料刀位于大料出口的上部用于将惰性杂物拨至大料出口。

5.根据权利要求4所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的大物质分选机，其特征在于：所

述每组剥离输送刀包括两个刀座以及一个斜刀头和多个平刀头，两个刀座用紧固件连接并

固定在分选主轴上，各刀座上设有用于支承和安装刀头的外凸部分，且斜刀头及平刀头为

能更换的耐磨块，耐磨块通过紧固件分别安装在各自对应的外凸部分，且斜刀头及平刀头

的端部与半圆形的粗钢筛网板之间具有0.5-5mm的间隙。
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6.根据权利要求5所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的大物质分选机，其特征在于：所

述的平刀头的工作面与分选主轴中心线平行，且斜刀头的工作面与平刀头的工作面的夹角

在20-40°。

7.根据权利要求4所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的大物质分选机，其特征在于：所

述固定仓在粗钢筛网板的上部沿轴向安装有5-15个中高压蒸汽喷头。

8.根据权利要求1所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的精细制浆机，其特征在于：包括

碎料仓、破碎驱动减速机构和破碎机构；所述碎料仓包括上部具有开口的固定料仓和安装

在固定料仓上并打开或罩在固定料仓开口处的活动料仓盖，固定料仓通过弹性缓冲器安装

在支架上，固定料仓内设有半圆形的细钢筛网板，固定料仓前上部设有进浆口、后上部设有

碎片出料口，且固定料仓盖顶部的碎片导向槽与碎片出料口相通，碎片出料口位于碎片出

料刀旋转的切线方向，固定料仓位于细钢筛网板的下部设有细浆液暂存仓，细浆液螺旋输

送机安装在细浆液暂存仓上，细浆液螺旋输送机的出料端与细浆液暂存仓底部的排桨口对

应；

所述的破碎机构包括破碎主轴及安装在破碎主轴上的多组破碎刀和碎片出料刀，破碎

主轴的两端通过轴承支撑在破碎支撑座上，破碎驱动减速机构的输出侧与破碎主轴连接，

每组破碎刀沿圆周方向设有多个破碎平刀头，各组破碎刀的破碎平刀头并排设置用于对粗

浆料中的有机物进行破碎并对轻质杂物切割成碎片，设置在破碎主轴后部的碎片出料刀位

于碎片出料口的下部用于将轻质碎片在离心力作用下抛出碎片出料口。

9.根据权利要求8所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的精细制浆机，其特征在于：所述

每组破碎刀包括两个破碎刀座和多个破碎平刀头，两个破碎刀座用紧固件连接并固定在破

碎主轴上，各破碎刀座上设有用于支承和安装破碎平刀头的外凸部分，破碎平刀头为能更

换的耐磨块，耐磨块通过紧固件分别安装在各自对应的外凸部分。

10.根据权利要求8或9所述的用于餐厨垃圾分选制浆方法的精细制浆机，其特征在于：

所述破碎平刀头的工作面与破碎主轴中心线平行。
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餐厨垃圾分选制浆方法及其大物质分选机和精细制浆机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种餐厨垃圾分选制浆方法及其大物质分选机和精细制浆机，属于餐

厨垃圾处理技术领域。

背景技术

[0002] 我国餐厨垃圾成分复杂，收运管理不到位，餐厨垃圾杂物非常多，比较常见的如砧

板、塑料桶、大型塑料袋、橡胶、织物、金属块和大骨头等。而大件杂物主要包括大的塑料袋、

金属制品、骨头、陶瓷玻璃制品、织物和橡胶制品等。为了保证后续处理工艺顺利运行，需要

在餐厨垃圾预处理环节尽量把后续工艺无法利用的杂物分选出来，否则会带来设备卡料、

磨损加剧、降低有机物纯度以及增加后续分选难度的现实问题。作为餐厨垃圾预处理环节，

分选工艺是必不可少。传统的分选技术存在如下问题：(1)、粗分选有机物损失率高，分选出

物料量大且含水率高，油分损失大。(2)、精细分选不彻底，浆料中杂物多，分选出杂物含水

率高。

[0003] 201410061909.8公开的专用于餐厨垃圾处理的自动破碎分选设备，采用第一级采

用耙式破碎分选和第二级采用振动分选，经第一级的耙式破碎而进行破袋，破袋后物料小

颗粒进入第二级的振动分选，大物料由大物质输送单元输送出来。该分选设备存在着输送

出来的大件物料含水率高、有机质和油脂携带率高的问题。加之餐厨垃圾的物料粘性大，振

动分选表面易被织物及塑料等轻质物粘住，导致分选失效，并难以清理。

[0004] 201711318545.7公开了一种餐厨垃圾自动化分选系统，包括自动化卸料装置、粉

碎装置、除砂装置和压榨装置，将餐厨垃圾经过粉碎、除砂和压榨处理，利用两级破碎把餐

厨垃圾破碎到规定粒径，然后利用重力进行分选，重质砂砾沉淀分选出来，而轻物质通过泵

送到固液分离机，固液分离机分离出液态有机物和杂物，除去餐厨垃圾中的杂质，得到纯净

的有机物料用于后续转化利用。但分选系统将所有的物料全部破碎，不仅造成机械故障率

高，而且轻物质和重物质停留时间短，重力分离不彻底，有机质损失率高。加之油脂含量高，

又无加热，影响后序工艺的处理效率。

[0005] 200910085121.X公开的餐厨垃圾预处理工艺，用于处理高油、高黏度、高含水率餐

厨垃圾的预处理工艺，其先在输送的过程中实现固液的初步分离，再将分离后的固体垃圾

进入破袋布料机，对袋装垃圾或其他包裹中的垃圾进行撕碎和破开；对破袋后的餐厨垃圾

被输送至格栅机内进行分选，将垃圾中的无机垃圾或粒径较大的固体与有机垃圾分离，有

机垃圾被送至全自动分配仓内；最后垃圾在全自动分配仓内继续进行固液分离，固体垃圾

进入下方的容器内，处理过程完成。该技术虽然能将餐厨垃圾中的有机垃圾最大限度分选

出来，垃圾粒径均匀，满足了餐厨垃圾的后续资源化处理，提高了餐厨垃圾的资源转化率。

但该工艺是简单处理餐厨垃圾的工艺，分选塑料等杂物仅依靠破袋后经过格栅过滤，格栅

过滤现实使用过程中会出现严重的有机物物料夹带，造成有机物损失率高，且机械清理困

难，而人工清理费时费力环境不友好等问题。其次，破碎后机械挤压环节的有机物损失也很

高。
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[0006] 201610735482.4所公开的餐厨垃圾四级分选除杂系统，采用按餐厨垃圾分选流动

方向依次设置的粗大物分选系统、破碎调湿制浆系统、轻质异物分选系统和细砂类分选系

统，通过四级分选系统能够实现对餐厨垃圾的不同类异杂物进行高效分选。该粗大杂物分

选系统对破碎后物料携带的有机物料和油脂无法通过机械作用分离，导致粗大杂物带走相

当量的有机物料和油脂，同时在遇到金属和大骨头等物料，卡料的几率也比较大。其二级分

选主要是通过搅拌去除重质杂物，但对于悬浮在液体中和漂浮在上部的轻物质无法很好的

去除，只是通过自流进入带筛网的螺旋输送出来，没有挤压和翻抛的作用，导致轻物质含水

率高，有机质和油脂携带率高，但是这部分对于后序提油和厌氧系统影响还是很大。

[0007] 目前餐厨垃圾处理工艺环节遇到的技术难题之一就是餐厨垃圾物料的分选问题，

对于餐厨垃圾分选技术，总体目前来看有两种方式，一种是只设置一台综合分选设备，另一

种是设置系列分选设备。由于直接接受原始复杂的物料，又要破碎分选，因此分选速度非常

高，高速处理复杂物料使得第一种方式设备故障率和磨损非常高，由于要保证处理量，筛网

孔径不可能很小，因而制浆效果也差强人意，杂物颗粒大，数量多。而多级分选制浆存在工

艺链长、设备多、有机物损失大、油脂损失大的问题，同时面临陶瓷、玻璃等破碎过细导致后

续惰性重质砂砾难分离的问题。

发明内容

[0008] 本发明的目的是提供一种分选设备少，能对难降解惰性杂物进行有效分离，同时

尽量减少油脂和有机物的损失，浆料含杂率低，物料均匀，大幅度降低设备故障率和磨损的

餐厨垃圾分选制浆方法及其大物质分选机和精细制浆机。

[0009] 本发明为达到上述目的的技术方案是：一种餐厨垃圾分选制浆方法，其特征在于：

按以下步骤进行：

[0010] ⑴、大物料分选：

[0011] 原始餐厨垃圾输送到大物质分选机的工作仓，大物质分选机的分选主轴带动多组

剥离输送刀低速旋转，将餐厨垃圾中的惰性大件杂物进行打散而不破碎，同时多组剥离输

送刀与打散的惰性杂物摩擦，对附着在惰性杂物上的油水混合物及部分有机物进行剥离并

向出口方向推移，分选后的料液通过粗钢筛网板过滤流入下部的粗浆液暂存仓内，所述粗

钢筛网板上的筛孔孔径在4～6cm之间，分选后的惰性杂物经分选主轴后部的杂物出料刀推

送至下部的大料出口送出；

[0012] ⑵、粗浆料输送：

[0013] 粗浆螺旋输送机将粗浆暂存仓内的粗浆液从出浆口送至双缸浆料输送泵内，双缸

浆料输送泵交错运行将粗浆液连续输送到精细制浆机的破碎仓内；

[0014] ⑶、精细制浆；

[0015] 精细制浆机的破碎主轴带动多组破碎刀高速旋转，对粗浆料中的有机物进行切割

破碎，同时对粗浆料中的轻质杂物切割成碎片，破碎后的浆料通过细钢筛网板流入下部的

细浆液暂存仓内，所述精钢筛网板上的筛孔孔径在0.4～0.6cm之间，轻质碎片被破碎主轴

后部的碎片出料刀从后上部的碎片出料口抛出，细浆暂存仓内的精细浆液通过细浆螺旋输

送机机从细浆液暂存仓的排桨口排出。

[0016] 其中，本发明用于餐厨垃圾分选制浆方法的大物质分选机，其特征在于：包括工作
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仓、分选驱动减速机构和剥离输送机构；所述工作仓包括上部具有开口的固定仓和安装在

固定仓上并打开或罩在固定仓开口处的活动仓盖，固定仓通过弹性缓冲器安装在分选支架

上，固定仓内设有半圆形的粗钢筛网板，固定仓的前部有进料口、后下部有与粗钢筛网板相

通的大料出口，固定仓位于粗钢筛网板的下部具有粗浆液暂存仓，粗浆螺旋输送机安装在

粗浆液暂存仓上，粗浆螺旋输送机的出料端与粗浆液暂存仓上的出桨口对应；

[0017] 所述的剥离输送机构包括分选主轴及安装在分选主轴上的多组剥离输送刀和杂

物出料刀，分选主轴的两端通过轴承支撑在分选支撑座上，分选驱动减速机构的输出侧与

分选主轴连接，每组剥离输送刀包括沿圆周方向设置有带角度的斜刀头和至少两个平刀

头，各组剥离输送刀的刀头并排设置，各组剥离输送刀上的平刀头用于对惰性大件杂物高

抛及锤击进行打散，同时与惰性杂物摩擦而剥离附着的油水混合物及部分有机物，各组剥

离输送刀上的斜刀头径向相错设置并用于将惰性杂物向出口方向推移，设置在分选主轴后

部的杂物出料刀位于大料出口的上部用于将惰性杂物拨至大料出口。

[0018] 其中，本发明用于餐厨垃圾分选制浆方法的精细制浆机，其特征在于：包括碎料

仓、破碎驱动减速机构和破碎机构；所述碎料仓包括上部具有开口的固定料仓和安装在固

定料仓上并打开或罩在固定料仓开口处的活动料仓盖，固定料仓通过弹性缓冲器安装在支

架上，固定料仓内设有半圆形的细钢筛网板，固定料仓前上部设有进浆口、后上部设有碎片

出料口，且固定料仓盖顶部的碎片导向槽与碎片出料口相通，碎片出料口位于碎片出料刀

旋转的切线方向，固定料仓位于细钢筛网板的下部设有细浆液暂存仓，细浆液螺旋输送机

安装在细浆液暂存仓上，细浆液螺旋输送机的出料端与细浆液暂存仓底部的排桨口对应；

[0019] 所述的破碎机构包括破碎主轴及安装在破碎主轴上的多组破碎刀和碎片出料刀，

破碎主轴的两端通过轴承支撑在破碎支撑座上，破碎驱动减速机构的输出侧与破碎主轴连

接，每组破碎刀沿圆周方向设有多个破碎平刀头，各组破碎刀的破碎平刀头并排设置用于

对粗浆料中的有机物进行破碎并对轻质杂物切割成碎片，设置在破碎主轴后部的碎片出料

刀位于碎片出料口的下部用于将轻质碎片在离心力作用下抛出碎片出料口。

[0020] 本发明餐厨垃圾的分选制浆方法先采用大物质分选机对原始餐厨垃圾中的惰性

大件杂物进行打散而不破碎，同时多组剥离输送刀与打散的惰性杂物摩擦，对附着在惰性

杂物上的油水混合物以及部分有机物进行剥离，把大块的惰性杂物分离出来，减少了精细

制浆设备故障率，同时也降低精细制浆设备的处理负荷，而大物质分选时低速运行也大幅

度降低剥离输送刀的磨损，提高设备的工作可靠性。本发明通过大物质分选机的剥离输送

刀对大惰性杂物进行高抛、锤击和摩擦而进行打散，而不对大惰性杂物进行破碎，无需要大

量水冲洗，惰性杂物分选率高，有机物和油脂损失率低。本发明对大物质分选出来的粗浆料

通过精细制浆机进一步进行精细分选制浆，通过破碎主轴带动多组破碎刀高速旋转，产生

更高锤击和破碎力来剥离及打散粗浆料有机物，对粗浆料中的粒径有机物进行切割成小颗

粒，同时将轻质杂物切割成碎片，分选出控制粒径范围内的粗纤维、塑料片、骨头、金属和陶

瓷等杂物，精细分选后的浆料含杂率低、物料均匀，因此能对原始餐厨垃圾进行分选除杂处

理后，即可进行后序的提油和有机物资源化利用。本发明通过大物质分选机和精细制浆机

逐级对难降解惰性杂物进行高效分离，分选时能有效减少油脂和有机物的损失，分选出杂

物含水率低，也能大幅度低降设备故障率及磨损，提高餐厨垃圾处理系统工作可靠性。本发

明通过独立的两个处理工艺，使用设备少，也降低了陶瓷、玻璃等破碎过细而导致后续惰性
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重质砂砾分离的难度。

附图说明

[0021] 下面结合附图对本发明的实施例作进一步的详细描述。

[0022] 图1是本发明的餐厨垃圾分选制浆方法的工艺流程图。

[0023] 图2是本发明大物质分选机的结构示意图。

[0024] 图3是图2的侧视结构示意图。

[0025] 图4是本发明大物质分选机横剖面示意图。

[0026] 图5是本发明大物质分选机纵剖面示意图。

[0027] 图6是本发明剥离输送机构的结构示意图。

[0028] 图7是本发明剥离输送刀的结构示意图。

[0029] 图8是本发明精细制浆机的结构示意图。

[0030] 图9是图8的侧视结构示意图。

[0031] 图10是本发明精细制浆机的横剖面示意图。

[0032] 图11是本发明破碎机构的结构示意图。

[0033] 图12是图11的侧视结构示意图。

[0034] 其中：1—分选支架，2—分选驱动减速机构，3—液压油缸，4—固定仓，4-1—进料

口，4-2—粗浆液暂存仓，4-3—出桨口，4-4—大料出口，4-5—活动仓盖，5—分选主轴，6—

分选支撑座，7—粗浆螺旋输送机，8—剥离输送刀，8-1—斜刀头，8-2—刀座，8-3—平刀头，

9—杂物出料刀，10—粗钢筛网板，11—支架，12—破碎驱动减速机构，13—破碎主轴，14—

固定料仓，14-1—进浆口，14-2—碎片出料口，14-3—活动料仓盖，14-4—细浆液暂存仓，

15—破碎支撑座，16—细浆液螺旋输送机，17—细钢筛网板，18—破碎刀，18-1—破碎平刀

头，18-2—破碎刀座，19—碎片出料刀，20—碎片出料管。

具体实施方式

[0035] 见图1所示，本发明的餐厨垃圾分选制浆方法，按以下步骤进行：

[0036] ⑴、大物料分选。

[0037] 原始餐厨垃圾输送到大物质分选机的工作仓，可采用螺旋输送机将原始餐厨垃圾

输送大物质分选机，大物质分选机的分选主轴5带动多组剥离输送刀8低速旋转，将餐厨垃

圾中的惰性大件杂物进行打散而不破碎，同时多组剥离输送刀8与打散的惰性杂物摩擦，对

附着在惰性杂物上的油水混合物及部分有机物进行剥离并向出口方向推移，分选后的料液

通过粗钢筛网板10过滤流入下部的粗浆液暂存仓4-2内，该粗钢筛网板10可为半圆形，粗钢

筛网板10上的筛孔孔径在4～6cm之间，如筛孔孔径可在5cm，开孔率55％-65％，能将绝大部

分有机物、油水混合物和小粒径杂物则通过粗钢筛网板10的筛孔流入到粗浆液暂存仓4-2

内，分选后的惰性杂物经分选主轴5后部的杂物出料刀9推送至下部的大料出口4-4送出，可

通过输送机外运处理。

[0038] 本发明的分选主轴5以60-100r/min的低速带动剥离输送刀8和杂物出料刀9同时

转动，如分选主轴5以70-80r/min转动，因此能针对不同餐厨原料进行转速的调整，当餐厨

垃圾中杂物较多，转速可以适当选取高值，增加大块惰性杂物分选和输送能力，反之则取低
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值。本发明因多组剥离输送刀8低速旋转，在打散原始餐厨垃圾及打散袋装物时，使大块惰

性杂物不会被破碎，能降低陶瓷、玻璃等破碎过细而导致后续惰性重质砂砾分离的难度，多

组剥离输送刀8又与打散的惰性杂物摩擦，能对附着在塑料、大块金属、橡胶类、陶瓷玻璃、

织物等惰性杂物上的油水混合物以及其它有机物进行剥离，惰性杂物到出口处时含水率已

逐步降低，基本维持在45％-55％的范围内，能降低惰性杂物携带有机物和油水混合物的几

率，不仅分选率高，且有机物和油脂损失率低，设备故障率及刀头磨损非常低，也降低了对

后序精细制浆机的故障率。

[0039] ⑵、粗浆料输送：

[0040] 粗浆螺旋输送机7将粗浆暂存仓内的粗浆液从出浆口送至双缸浆料输送泵内，双

缸浆料输送泵交错运行将粗浆液连续输送到精细制浆机的破碎仓内，本发明由于采用双缸

交错运行，可以保证浆料连续不断地被输送到后面精细制浆机，提高工作可靠性。

[0041] ⑶、精细制浆；

[0042] 精细制浆机的破碎主轴13带动破碎主轴13上的多组破碎刀18高速旋转，对粗浆料

中的有机物进行切割破碎，同时对粗浆料中的轻质杂物切割成碎片，本发明破碎主轴13以

780-850r/min的高速带动破碎刀18和碎片出料刀19同时转动，多组破碎刀18旋转产生切割

力，有效切割塑料、织物、薄金属等轻质杂物，由于轻质杂物具有一定韧性，故不会破碎成小

粒径，而对于粗浆料中的骨头、蔬菜根茎、肉块、米面制品等有机物会被切割破碎成小碎粒，

破碎后的浆料通过细钢筛网板17流入下部的细浆液暂存仓14-4内，该细钢筛网板17可为半

圆形，本发明的精钢筛网板上的筛孔孔径在0.4～0.6cm之间，如精钢筛网板上的筛孔孔径

在0.5cm，开孔率60％-70％，轻质碎片被破碎主轴13后部的碎片出料刀19从后上部切向的

碎片出料口14-2抛出，细浆暂存仓内的精细浆液通过细浆螺旋输送机机从细浆液暂存仓

14-4的排桨口排出。本发明能对粗浆料进一步进行精细分选制浆处理，分选出控制粒径范

围内的粗纤维、塑料片、骨头、金属和陶瓷等杂物，精细分选后的浆料含杂率低、物料均匀，

经过简单处理后即可提油和有机物资源化利用，保证后续提油及其他资源化利用单元正常

稳定运行。

[0043] 见图2～7所示，本发明的大物质分选机，包括工作仓、分选驱动减速机构2和剥离

输送机构。该工作仓包括上部具有开口的固定仓4和安装在固定仓4上并打开或罩在固定仓

4开口处的活动仓盖4-5，活动仓盖4-5可通过两侧的液压油缸3与固定仓4或分选支架1连

接，通过液压控制活动仓盖4-5打开或关闭，紧固件安装在固定仓4和活动仓盖4-5上的连接

法兰上而固定，便于检修和更换刀头。而固定仓4通过弹性缓冲器安装在分选支架上，以减

少运行所产生振动对环境的影响。见图4、5所示，本发明固定仓4内设有半圆形的粗钢筛网

板10，该粗钢筛网板10上的筛孔孔径在4～6cm之间，开孔率55％-65％，而具有较大的过滤

面积，能将绝大部分有机物、油水混合物和小粒径杂物则通过粗钢筛网板10的筛孔流入到

粗浆液暂存仓4-2内，具有较高的大型惰性杂物分选率，且故障率低，解决大型惰性杂物造

成精细制浆机故障和刀头过渡磨损的问题，降低精细制浆设备的处理负荷。

[0044] 见图2～5所示，本发明固定仓4的前部有进料口4-1、后下部有与粗钢筛网板10相

通的大料出口4-4，固定仓4在分选主轴5下方采用方形的大料出口4-4，将分选后的大料粒

惰性杂物通过杂物输送机外运再进行处理。

[0045] 见图2～5所示，本发明固定仓4位于粗钢筛网板10的下部具有粗浆液暂存仓4-2，
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粗浆液暂存仓4-2可为V型和U形结构，粗浆螺旋输送机7安装在粗浆液暂存仓4-2上，粗浆螺

旋输送机7可采有轴螺旋输送机，粗浆螺旋输送机7的出料端与粗浆液暂存仓4-2上的出桨

口4-3对应，通过出桨口4-3将粗浆液送至双缸浆料输送泵，继而将粗浆料连续输送至精细

分选机内。

[0046] 见图2～5所示，本发明的剥离输送机构包括分选主轴5及安装在分选主轴5上的多

组剥离输送刀8和杂物出料刀9，分选主轴5的两端通过轴承支撑在分选支撑座6上，分选驱

动减速机构2的输出侧与分选主轴5与连接，该分选驱动减速机构2包括安装在分选支架1上

的变频电机和减速传动机构，减速传动机构输出侧与分选主轴5连接，变频电机速度可调，

能方便根据原始餐厨垃圾的杂物而进行调整。

[0047] 见图4～7所示，本发明每组剥离输送刀8包括圆周方向设置有带角度的斜刀头8-1

和至少两个平刀头8-3，各组剥离输送刀8的刀头并排设置，可采用5-15组剥离输送刀8，本

发明由于分选主轴5转速在60-100r/min，各组剥离输送刀8上的平刀头8-3用于对惰性大件

杂物高抛和锤击进行打散，而不至于把物料打碎，同时与惰性杂物摩擦而剥离附着的油水

混合物及部分有机物，对塑料、大块金属、橡胶类、陶瓷玻璃、织物等惰性杂物与油水混合物

以及其它有机物分离，对难降解惰性杂物进行分离，同时尽量减少油脂和有机物的损失。本

发明各组剥离输送刀8上的斜刀头8-1径向相错设置，能用于将惰性杂物向出口方向推移。

见图所示，本发明平刀头8-3的工作面与分选主轴5中心线平行，且斜刀头8-1的工作面与平

刀头8-3的工作面夹角在20-40°，如该夹角在25-35°或30°，运行过程中既能维持的动平衡

要求，又能不断把被分选出的惰性杂物输送到位于大料出口4-4，而斜刀头8-1及平刀头8-3

的端部与半圆形的粗钢筛网板10之间具有0.5-5mm的间隙，以保持粗钢筛网板10的筛孔畅

通，设置在分选主轴5后部的杂物出料刀9位于大料出口4-4的上部用于将惰性杂物拨至大

料出口4-4，本发明可采用二组或更多组杂物出料刀9。

[0048] 见图6、7所示，本发明每组剥离输送刀8包括两个刀座8-2以及一个斜刀头8-1和多

个平刀头8-3，两个刀座8-2用紧固件连接并固定在分选主轴5上，平时无需更换，各刀座8-2

上设有用于支承和安装刀头的外凸部分，斜刀头8-1及平刀头8-3为能更换的耐磨块，耐磨

块通过紧固件分别安装在各自对应的外凸部分要，该耐磨块采用矩形块状结构，而斜刀头

8-1的矩形块上设有斜面，本发明每一个刀座8-2上设有两个外凸部分用于安装两个刀头，

斜刀头8-1和平刀头8-3的材质采用碳钢，表面经淬火处理，能延长使用寿命，当刀头运行一

段时间磨损后能实现快速更换。

[0049] 本发明在固定仓4在粗钢筛网板10的上部沿轴向安装有5-15个中高压蒸汽喷头，

本发明的高压蒸汽喷头可采用鸭嘴型，压力控制在0.4-0.6Mpa，通过高压蒸汽能强制剥离

附着惰性杂物上的油脂和有机物，而进一步降低大件惰性杂物携带油脂和有机物，并喷吹

有机物和油脂进入粗浆料暂存仓，进一步减少粗钢筛网板10筛孔的滞阻现象。

[0050] 见图8～12所示，本发明精细制浆机，包括碎料仓、破碎驱动减速机构12和破碎机

构。碎料仓包括上部具有开口的固定料仓14和安装在固定料仓14上并打开或罩在固定料仓

14开口处的活动料仓盖14-3，活动料仓盖14-3采用液压油缸3连接在支架11或固定料仓14

上，固定料仓14通过弹性缓冲器安装在支架11上，固定料仓14内设有半圆形的细钢筛网板

17，固定料仓14前上部设有进浆口14-1、后部设有碎片出料口14-2，且固定料仓14顶部的碎

片导向槽与碎片出料口14-2相通，碎片出料口14-2位于碎片出料刀19旋转的切线方向，当
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碎料高速旋转并拨动分选出的杂物沿着固定料仓14顶部的碎片导向槽向碎片出料口14-2

处推移，并利用碎片出料刀19头沿着旋转切向的碎片出料口14-2经碎片出料管20被甩出制

浆机，并通过外部风力作用下将碎片杂物排出外运。

[0051] 见图8～10所示，本发明固定料仓14位于细钢筛网板17的下部设有细浆液暂存仓

14-4，细浆液螺旋输送机16安装在细浆液暂存仓14-4上，该细浆液螺旋输送机16采用有轴

螺旋输送机，细浆液螺旋输送机16的出料端与细浆液暂存仓14-4底部的排桨口对应。本发

明除大物质分选机的工作仓的大料出口4-4与精细制浆机的碎料仓的碎片出料口14-2的位

置不同，以及固定料仓14顶部的碎片导向槽不同，本发明精细制浆机的碎料仓与大物质分

选机的工作仓结构基本相同，而具有较好的通用性，能降低制造成本。

[0052] 见图8～12所示，本发明破碎机构包括破碎主轴13及安装在破碎主轴13上的多组

破碎刀18和碎片出料刀19，破碎主轴13的两端通过轴承支撑在破碎支撑座15上，破碎驱动

减速机构12的输出侧与破碎主轴13连接，破碎驱动减速机构12包括安装在支架11上的变频

电机和减速传动机构，减速传动机构输出侧与破碎主轴13连接，变频电机速度可调，破碎驱

动减速机构12带动破碎主轴13以780-850r/min运行，本发明破碎驱动减速机构12与大物质

分选机的分选驱动减速机构2相同。

[0053] 见图10～12所示，本发明每组破碎刀18在圆周方向设有多个破碎平刀头8-1，各组

破碎刀18的破碎平刀头8-1并排设置，用于对粗浆料中的有机物进行破碎并对轻质杂物切

割成碎片，设置在破碎主轴13后部的碎片出料刀19位于碎片出料口14-2的下部用于将轻质

碎片在离心力作用下抛出碎片出料口14-2，小粒径惰性杂物外运处理。由于粗浆料中有机

物和油水混合物把小块惰性杂物包裹，且粘合力更强，本发明通过多组破碎刀18以780-

850r/min的速度旋转，产生高锤击和破碎力来剥离打散粗浆料和破碎其中有机物，保证有

机物和油水混合物通过筛孔，并分选出粗浆料中小块的塑料袋、金属制品、骨头、陶瓷玻璃

制品、织物和橡胶制品等碎片杂物，而上部的碎片出口为刀头旋转切线方向，这样能够保证

碎片杂物顺利分离出来，同时保证粗浆料制浆停留时间，充分打碎有机浆料，保证后续提油

及其他资源化利用单元正常稳定运行。

[0054] 见图10～12所示，本发明每组破碎刀18包括两个破碎刀座18-2和多个破碎平刀头

8-1，两个破碎刀座18-2用紧固件连接并固定在破碎主轴13上破碎平刀头8-1的工作面与破

碎主轴13中心线平行，破碎刀座18-2通过紧固在破碎主轴13上，平时无需更换，各破碎刀座

18-2上设有用于支承和安装破碎平刀头8-1的外凸部分，破碎平刀头8-1为能更换的耐磨

块，耐磨块通过紧固件分别安装在各自对应的外凸部分，该耐磨块可采用矩形块状结构，破

碎平刀头8-1的材质采用碳钢，表面经淬火处理，而能延长使用寿命，当破碎平刀头8-1在运

行一段时间磨损后有实现快速更换。本发明的精细制浆机的破碎主轴13、破碎刀座18-2以

及破碎平刀头8-1与大物料分选机的分选主轴5、刀座以及平刀头结构相同，具有较好的互

换性，可将破碎平刀头8-1与分选主轴5上的平刀头互换，而延长刀头的使用寿命，降低运行

成本。

[0055] 本发明由于在精细制浆时，接收的粗浆料含有惰性杂物相对原始餐厨垃圾已经大

幅度降低，尽管运转速度较快，破碎平刀头8-1使用寿命相比较前述直接接受原始餐厨垃圾

的综合分选设备大幅度延长。经过对比发现，利用精细分选机直接处理原始餐厨垃圾，三个

月刀头棱角磨损1.2cm，而经过大物质分选处理后，3个月刀头棱角磨损仅为0.5cm，提高了
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使用寿命。

[0056] 采用本发明的餐厨垃圾分选制浆方法，对1吨典型的原始餐厨垃圾进行处理，大物

料分选时分选主轴5的转速控制在80r/min、筛孔孔径为5cm，精细制浆机的破碎主轴13的转

速控制在800r/min、筛孔孔径为0.5cm，原始餐厨垃圾基本组成和分选后的大物质分选去除

率以及精细制浆去除率见表1。

[0057] 表1

[0058]

[0059] 从表1中可以看出，大物质分选对于纸张、金属、骨头玻璃陶瓷类、木竹、织物和塑

料去除率共计60.8％，而精细制浆则对于纸张、金属、骨头玻璃陶瓷类、木竹、织物和塑料去

除率23.5％，共计去除率在84.5％，而食物垃圾去除率为6.6％，主要为后续也很难生物处

理粗大纤维类物质，而油脂损失率仅为7％，能实现尽量少的设备对大件杂物以及难降解惰

性杂物高效分离，且减少油脂和有机物的损失。
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图10
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