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一种造纸法烟草薄片原料预处理方法及装

置，其装置包括原料均质混合部，原料均质混合

部的出料端与上料部的进料端连接，上料部的出

料端与储料部连接，储料部的出料端与下料部连

接；储料部包括若干储料罐，上料部的出料端与

多出料口管链输送机的进料端连接，多出料口管

链输送机的各个出料端分别与对应的储料罐的

进料端连接；下料部包括配比计量储料装置，配

比计量储料装置包括螺旋秤，螺旋秤的进料端与

储料罐的出料端连接，螺旋秤上设有出料口。
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1.一种造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：它包括原料均质混合部（1），原

料均质混合部（1）的出料端与上料部（2）的进料端连接，上料部（2）的出料端与储料部（4）连

接，储料部（4）的出料端与下料部（5）连接；

储料部（4）包括若干储料罐（10），上料部（2）的出料端与多出料口管链输送机（9）的进

料端连接，多出料口管链输送机（9）的各个出料端分别与对应的储料罐（10）的进料端连接；

下料部（5）包括配比计量储料装置，配比计量储料装置包括螺旋秤（11），螺旋秤的进料

端与储料罐（10）的出料端连接，螺旋秤上设有出料口。

2.根据权利要求1所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：还包括多出料

口管链布料部（3），多出料口管链布料部（3）包括多出料口管链输送机（9），多出料口管链输

送机（9）通过在各出料口设置气动插板阀可进行多储料仓布料。

3.根据权利要求1所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：所述原料均质

混合部（1）包括第一原料均质混合机（7）、第二原料均质混合机，第一原料均质混合机（7）、

第二原料均质混合机可切换使用，第一原料均质混合机（7）用于烟梗原料均质混合，第二原

料均质混合机用于烟末原料均质混合。

4.根据权利要求1所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：所述上料部用

于将均质混合完成后的原料通过真空上料系统（8）进行密闭输送并收集以待处理。

5.根据权利要求1至4其中之一所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：

所述配比计量出料装置根据造纸法再造烟叶生产线提取工段原料配方需求，储料罐根据配

方要求通过螺旋秤（11）定量下料，经汇流螺旋后送入联合工房生产。

6.根据权利要求1所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：所述还包括环

境除尘部（6），环境除尘部进行各扬尘点的浮尘集中收集处理。

7.根据权利要求3所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在于：所述第一原料

均质混合机（7）、第二原料均质混合机包括立式螺带混合机，立式螺带混合机的主轴上有大

小两圈螺带（12）和中心螺旋叶片，立式螺带混合机运转带动主轴将物料提升或抛起，然后

靠重力回落，筒壁物料和中心物料在螺带的驱使下相互作剪切、挤压、扰动等动作，使物料

快速达到均匀混合。

8.根据权利要求1或2或3或4或6或7所述的造纸法烟草薄片原料预处理装置，其特征在

于：所述储料罐（10）为大容量储料罐，罐体内壁交错分布有多层流化器（15）。

9.一种造纸法烟草薄片原料处理方法，其特征在于，它包括以下步骤：

步骤1：原料均质，将送入的各种组分原料通过立式螺带混合机（12）充分混合均匀；

步骤2：真空上料，通过真空上料系统（8），将均质后的原料密闭，无残留的进入远程输

送并落料；

步骤3：管链输送，通过水平多出料口管链输送机（9）进行多仓布料；

步骤4：多仓储料，通过储料罐（10）贮存原料；

步骤5：配方计量出料，将大容量储料罐（10）中的原料通过螺旋秤（11）按配方指令自动

定量下料并汇流输送。

10.根据权利要求9所述的造纸法烟草薄片原料处理方法，其特征在于，在步骤1中，第

一原料均质混合机（7）、第二原料均质混合机交替工作，具体的：

一组进料完成后，根据物料比重，外形大小，设置10～30分钟的混合时间，依靠主轴上
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有大小两圈螺带和中心螺旋叶片，设备运转带动主轴将物料提升或抛起，使筒壁物料和中

心物料在螺带的驱使下相互作对流，扰动，剪切，挤压，扩散，渗合等的复合运动，使物料快

速达到均匀混合；

同时，另一组原料均质混合部出料，即在变频调速电机驱动下，打开星形卸料阀，配合

立式螺带混合机与活化料斗开始均匀定量向外送料，当低料位传感器检测到料已排空时，

星形卸料阀停止工作，进入进料等待状态。
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一种造纸法烟草薄片原料预处理方法及装置

技术领域

[0001] 本发明属于机械加工技术领域，具体涉及烟草加工设备造纸法烟草薄片领域，尤

其结合了造纸法烟草薄片原料组分多、形状及密度差别大而研发的工艺路线。

背景技术

[0002] 造纸法烟草薄片是运用烟叶再造技术将烟草生产过程中的烟梗、烟末以及部分烟

叶按造纸原理经过加工处理，制成接近天然烟叶的薄片，再用于卷烟生产的一种先进的烟

草生产工艺，造纸法薄片相比其他工艺生产的烟草薄片更有利于卷烟降焦减害并改善卷烟

内在品质。

[0003] 为适应烟草生产现代化、高质量发展的需要，使造纸法烟草薄片生产过程全封闭

管道化，达到精准控制、平稳运行、经济高效的设计要求，申请人研发了本造纸法烟草薄片

原料预处理装置。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决现有技术中在进行造纸法烟草薄片原料预处理时，通过

人为控制原料备料，配方中的每种原料只是分时分段供给，存在物料分层及先后问题，难以

保证原料配方稳定与产品质量稳定的技术问题。

[0005] 一种造纸法烟草薄片原料预处理装置，它包括原料均质混合部，原料均质混合部

的出料端与上料部的进料端连接，上料部的出料端与储料部连接，储料部的出料端与下料

部连接；

储料部包括若干储料罐，上料部的出料端与多出料口管链输送机的进料端连接，

多出料口管链输送机的各个出料端分别与对应的储料罐的进料端连接；

下料部包括配比计量储料装置，配比计量储料装置包括螺旋秤，螺旋秤的进料端

与储料罐的出料端连接，螺旋秤上设有出料口。

[0006] 还包括多出料口管链布料部，多出料口管链布料部包括多出料口管链输送机，多

出料口管链输送机通过在各出料口设置气动插板阀可进行多储料仓布料。

[0007] 原料均质混合部包括第一原料均质混合机、第二原料均质混合机，第一原料均质

混合机、第二原料均质混合机可切换使用，第一原料均质混合机用于烟梗原料均质混合，第

二原料均质混合机用于烟末原料均质混合。

[0008] 上料部用于将均质混合完成后的原料通过真空上料系统进行密闭输送并收集以

待处理。

[0009] 配比计量出料装置根据造纸法再造烟叶生产线提取工段原料配方需求，储料罐根

据配方要求通过螺旋秤定量下料，经汇流螺旋后送入联合工房生产。

[0010] 还包括环境除尘部，环境除尘部进行各扬尘点的浮尘集中收集处理。

[0011] 第一原料均质混合机、第二原料均质混合机包括立式螺带混合机，立式螺带混合

机的主轴上有大小两圈螺带和中心螺旋叶片，立式螺带混合机运转带动主轴将物料提升或

说　明　书 1/4 页

4

CN 113180276 A

4



抛起，然后靠重力回落，筒壁物料和中心物料在螺带的驱使下相互作剪切、挤压、扰动等动

作，使物料快速达到均匀混合。

[0012] 储料罐为大容量储料罐，罐体内壁交错分布有多层流化器。

[0013] 一种造纸法烟草薄片原料处理方法，它包括以下步骤：

步骤1：原料均质，将送入的各种组分原料通过立式螺带混合机充分混合均匀；

步骤2：真空上料，通过真空上料系统，将均质后的原料密闭，无残留的进入远程输

送并落料；

步骤3：管链输送，通过水平多出料口管链输送机进行多仓布料；

步骤4：多仓储料，通过储料罐贮存原料；

步骤5：配方计量出料，将大容量储料罐中的原料通过螺旋秤按配方指令自动定量

下料并汇流输送。

[0014] 在步骤1中，第一原料均质混合机、第二原料均质混合机交替工作，具体的：

一组进料完成后，根据物料比重，外形大小，设置10～30分钟的混合时间，依靠主

轴上有大小两圈螺带和中心螺旋叶片，设备运转带动主轴将物料提升或抛起，使筒壁物料

和中心物料在螺带的驱使下相互作对流，扰动，剪切，挤压，扩散，渗合等的复合运动，使物

料快速达到均匀混合；

同时，另一组原料均质混合部出料，即在变频调速电机驱动下，打开星形卸料阀，

配合立式螺带混合机与活化料斗开始均匀定量向外送料，当低料位传感器检测到料已排空

时，星形卸料阀停止工作，进入进料等待状态。

[0015] 与现有技术相比，本发明具有如下技术效果：

1）本发明实现了原料均质化功能：将不同批次单一等级原料进行复混，减少单一

等级原料批次内、批次间原料差异性，提升原料加工性能和品质稳定性，实现新技术创新突

破，具有较高的工程意义和市场价值；

2）本发明能实现原料模块化配方及多级配方功能：将不同等级原料根据一次原料

配方进行复混，形成模块化配方；将不同模块原料按一定比例进行投料，实现多级配方；通

过多样化配方管理，使生产更加灵活；

3）本发明能实现原料预处理的数字化集成，实现配方数字化、产品定制化；

4）本工艺路线中，原料输送实现全封闭管道化，从根源上消灭产尘点，达到的清洁

生产的目标。

附图说明

[0016] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明：

图1为本发明的整体结构示意图；

图2为图1的俯视图；

图3为本发明中上料部与储料罐连接的结构示意图；

图4为本发明中立式螺带混合机的结构示意图；

图5为本发明中储料罐的结构示意图。
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具体实施方式

[0017] 如图1至图5所示，一种造纸法烟草薄片原料预处理装置，它包括原料均质混合部，

原料均质混合部的出料端与上料部的进料端连接，上料部的出料端与储料部连接，储料部

的出料端与下料部连接；

储料部包括若干储料罐10，上料部的出料端与多出料口管链输送机9的进料端连

接，多出料口管链输送机9的各个出料端分别与对应的储料罐10的进料端连接；

下料部包括配比计量储料装置5，配比计量储料装置5包括螺旋秤11，螺旋秤11的

进料端与储料罐10的出料端连接，螺旋秤11上设有出料口。

[0018] 所述原料均质混合部的中包括烟梗原料均质混合和烟末原料均质混合，且分别设

置两套原料均质混合机，切换使用；

进料完成后，通过设定混合时间，开始原料混合，达到设定时间后，开始出料；上料

部2是将均质混合完成后的原料通过真空上料系统进行密闭输送并收集以待处理；多出料

口管链布料部3中主要设备是水平多出料口管链输送机9，通过在各出料口设置气动插板阀

可进行多储料仓布料；

储料部中主要设备是大容量储料罐10，为了防止原料搭桥并顺畅出料；

下料部是根据造纸法再造烟叶生产线提取工段原料配方需求，储料罐的多个料罐

按要求通过螺旋秤11定量下料，经汇流螺旋后送入联合工房生产；

环境除尘部主要进行各扬尘点的浮尘集中收集处理。

[0019] 其中，原料均质混合机7，由立式螺带混合机、活化料斗、星形卸料阀等模块设备组

成，能够有效对原料进行多维度，无序反复循环，达到彻底充分混合的目的并实现均匀流畅

的出料。烟梗或烟末送至均质混合机后，通过内层螺带带动物料由上而下和由内向外输送，

外层螺带带动物料由下而上和由外向内输送，中心螺旋带动物料由下而上输送，反复上下

左右循环，以达到均质混合的目的，使来源于不同产地、不同等级、不同类型的烟草原料及

风格特征差异显著的烟草原料达到配料的均匀性。

[0020] 其中，真空上料系统8，用于物料输送，配套真空泵使用，当高真空机组产生真空气

流，物料被吸入吸料咀，形成物气流，经过吸料管到达上料系统的料仓内。过滤器把物料与

空气彻底分离，当物料装满料仓时，气源被切断，真空发生器停止工作，同时料仓门开启，物

料落到储料斗中，与此同时，压缩空气通过脉冲反吹阀自动清洗过滤器后进入下一循环，送

料、放料是通过气动阀不断地开、闭来完成的。

[0021] 采用真空上料系统，全程负压密闭输送，无漏料；设备配置简洁、高效，管道无积

料；一套真空上料系统配置两台上料机，并联工作模式，确保全时工作。

[0022] 其中，水平多出料口管链输送机9由机头、机尾、带多链盘的管链、９０度转角箱、进

料口、排料口、气动插板阀等组成，输送管链上间隔配置专用刷板，可对生产完成后的余料

清理。

[0023] 采用多出料口管链输送机进行布料，使布料方式更为灵活；物料在密闭管道输送，

不会产生扬尘；通过在各出料口对应位置设置气动闸板阀，可实现多点下料，设备简单高

效，节能。

[0024] 其中，储料罐10由多重防物料搭桥功能罐体、活化料斗和星形卸料阀等组成，罐体

下部出口与活化料斗进口通过硅胶软连接，活化料斗出口与星形卸料阀进口通过硅胶软连
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接。

[0025] 罐体内部下部设置的破拱搅拌器，轴上配有不小于5组搅拌叶片，在电机在作用

下，破除物料下料过程中可能形成的空洞，同时也起到一定的物料搅拌均匀功能。

[0026] 罐体内部中心位置设置的减压装置为圆锥结构，底边通过6组拉杆与罐体内部固

定，减压装置的设置将物料的重力进行分散，降低了破拱搅拌器的工作压力。

[0027] 罐体内壁直面和锥面交错分布有多层流化器，通过电磁阀组分批控制流化器工

作，防止罐内物料搭桥和粘壁。

[0028] 罐体内部下部设置的活化料斗上装有高频主动振动器和弹性元件，当振动器工作

时，活化料斗在圆周一定范围内作高频晃动，使里面的物料松散。筒体部分为直筒锥底结

构，作装物料用，使出料迅速、干净、不积料、无出料死角。

[0029] 储料罐10多重防物料搭桥功能的创造性结构设计，达到防止物料搭桥、起拱，并均

匀流畅下料的功能。

[0030] 其中，立式螺带混合机12的主轴上有大小两圈螺带和中心螺旋叶片，设备运转带

动主轴将物料提升或抛起，然后靠重力回落和离心力作用，筒壁物料和中心物料在螺带的

驱使下相互作造成了物料的多种流动形式，也就是对流，扰动，剪切，挤压，扩散，渗合等的

复合运动，使物料快速达到均匀混合。

[0031] 进一步的，立式螺带混合机的筒体部分为直筒锥底结构，作盛物料用，使出料迅

速、干净、不积料、无出料死角。

[0032] 本发明在使用时，采用以下步骤：

Step1：原料均质，将送入的各种组分原料通过原料均质混合部1充分混合均匀，通

过立式螺带混合机、活化料斗、星形卸料阀配合工作，能够有效对原料进行多维度，无序反

复循环，达到彻底充分混合的目的并实现均匀流畅的出料；

Step2：真空上料，通过真空上料系统8，将Step1均质后的原料密闭，无残留的进行

远程输送并落料；

Step3：管链输送，通过水平多出料口管链输送机9将Step2的各种原料配合各出口

的插板阀进行多仓布料；

Step4：通过大容量储料罐10贮存原料，将Step3的原料进行储存，料罐具有防搭

桥、高低料位配置、流畅均匀出料功能；

Step5：配方计量出料，将Step4中大容量储料罐10的原料通过螺旋秤11按配方指

令自动定量下料并汇流输送。

[0033] 其中，在Step1原料均质包括两组原料均质混合部，交替工作。采用以下步骤：

1）一组进料完成后，根据物料比重，外形大小，设置10～30分钟的混合时间，依靠

主轴上有大小两圈螺带和中心螺旋叶片，设备运转带动主轴将物料提升或抛起，使筒壁物

料和中心物料在螺带的驱使下相互作对流，扰动，剪切，挤压，扩散，渗合等的复合运动，使

物料快速达到均匀混合。

[0034] 2）同时，另一组原料均质混合部出料，即在变频调速电机驱动下，打开星形卸料

阀，配合立式螺带混合机与活化料斗开始均匀定量向外送料，当低料位传感器检测到料已

排空时，星形卸料阀停止工作，进入进料等待状态。
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