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引言

目前红河复烤碎烟房离线碎烟筛分每班次筛分碎烟

量大约在1500-3000KG，需要筛分2-4小时。具体工

作方式为离线碎烟收集后在碎烟房内添加到提升机M9

内，在提升机均料辊的作用下均匀的送入摇臂式振动输

送机M7内，随后在风分仓M6内进行风选，质量相对

较大的物料及金属杂物在此实现分离，在落料器M6下

方设有磁体，将部分金属剔除。质量较轻的物料随送料

管进入M5落料器而后进入振动输送机M2上进行筛分

和输送，在振动输送机旁设有人工分拣，对筛分后存

在的非烟物质对其分拣，以保证筛分后物料的纯净度。

筛分后的物料和在风选落料口处的物料用塑料箩筐承

接后采用人工添加的方式进行添加，主要从一线二打

处添加。

1　现有模式存在问题

1.1自动化程度低

目前对离线碎烟的筛分过程中，仅筛分和金属除杂

实现自动化，对筛分后物料的添加及风选后的物料均由

人工处理，人工投入较大，且人工站于皮运机两侧，长

时间的工作存在安全隐患；风选出的物料采用人工用塑

料筐接装，然后在集中添加进入打叶设备的方式工作，

其次通过振动输送机的物料也是通过人工接装后添加到

打叶设备，此种方式自动化程度相对较低。

1.2筛分后的杂物较多

目前在碎烟的筛分过程中，对杂物的剔除主要靠重

力风分时将叶含梗和较重的叶片风选出，在落料口处设

有磁铁装置，部分金属在磁铁的作用下被吸附剔除；另

外通过风选后的物料经过管道输送后进入落料器后平铺

于震动输送机上，在振动输送机上设有人工挑选位置，

对其叶片中含有的非烟杂物进行挑拣。

1.3筛分后物料添加不均

碎烟房的碎烟筛分完成后采用集中采用箩筐承装后

人工添加的方式从二打盖板处添加，此种方式添加流量

不受控制，造成添加不均匀，另外是添加时从二打西南

边处盖板处添加，造成添加物料靠西边，造成打叶送料

矩形管内物料不均，有堵料隐患。

1.4筛分添加时打叶质量瞬时波动较大

人工添加过程中人为因素较多，添加不均，造成打

叶瞬时流量波动，且添加的碎烟碎片量较多，瞬时的碎

片量增加给打叶振筛的筛分效率带来一定影响，被风分

出的碎末不能得到及时的筛除，造成含末率增加，影响

打叶风分产品质量。

1.5筛分添加时碎片烤机瞬时流量波动大

在碎烟筛分后的添加过程中，筛分后的碎片通过打

叶的振筛筛分后进入碎片烤机烤制，因碎片的添加为集

中添加，造成碎片烤机的流量波动较大，甚至超过碎片

烤机的烤制能力，造成烤制后的碎片质量不达标和碎片

烤机堵料。

2　离线碎烟筛分改造思考

2.1风选后物料输送方式改进

将筛分后碎片采取从二打底带处添加，经过一段送

料风管即可进入风分室实现风分，造碎相对较小，故风

选后的物料及筛分后的物料可以混合加入打叶。同时新

增设一台皮带输送机，将风选后的物料采用带式输送机

将物料输送后与落料器振筛出口处的物料混合，通过皮

运机进入下一工序环节，从而解决人工接装的问题。

2.2杂物剔除方式改进

（1）金属剔除

针对金属的剔除问题，主要以磁铁除杂为主，结合
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现有设备特点，需在汇集皮带 M4 的落料口处加装磁铁除

杂装置，用于对筛分后的物料进行二次金属除杂。

（2）麻丝剔除

结合现有设备及空间考虑，一是在输送皮运机 M4 上

方增设滚筒式麻丝除杂装置，使筛分后的物料从平铺于

滚筒输送上，物料随着输送的进行落于滚筒除杂装置下

方的皮运机上，从而使麻丝粘附于滚筒上，滚筒的运行

方向与下方皮运机方向一致，从而将物料输送到下一级

设备上。二是在新增装用于输送风选除杂的皮运机 M 以

及皮运机 M 机头处加装无动力麻丝剔除装置，利用物料

自身的重力及物料对其的冲击力，使麻丝剔除装置转动，

将麻丝粘附于麻丝剔除装置上。

图1　加装麻丝剔除装置示意图

2.3筛分后碎烟添加方式改进

（1）带式输送机输送

使用带式输送机将物料输送到二打处，再将物料用

导料板导入打叶设备，需要在现有设备上增设三条皮带

输送机，分别布置于风选落料口出，汇聚振筛出口出处

布置两条皮带输送机将物料导入到打叶二打上方，然后

使用导料板将物料导入二打，随后进入 6 分、7 分风分仓，

将叶含梗及叶片分离，达到自动添加的目的。具体布置

平面图如图 2 所示：

（2）风送系统输送

风送系统输送及使用风力输送将物料从汇聚振筛出

口处加装风送管道，在二打北边加装落料器，借用风力

将物料输送至二打处，在二打下方设置一台皮运机，将

物料从二打北边输送至二打底带，风机产生的风量通过

回风管道进入碎烟房内的除尘系统，达到筛分后物料自

动添加的目的。

图2　皮带输送机布置图
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