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本发明提供了一种全自动生物质再生燃料

的成型装置，可以将工业固体废弃物和/或农、

林、牧、副、渔固体废弃生物质的可燃物质经破碎

系统、拆解系统、螺旋烘干输送系统、除铁系统、

自动筛分系统、粉碎系统、粘结剂喷雾系统、混料

系统、辊压成型系统、循环润滑系统、螺旋出料系

统、除尘系统后制备成密度、尺寸、形貌均匀的可

燃物料颗粒。其中，利用螺旋烘干输送系统使物

料在输送的过程中预热烘干；采用除铁系统，将

固体废弃物中的含铁物质回收利用，并减少了对

机械设备的损害,本申请装置对可处理物料的适

应性强，智能化程度高，大大提高了对垃圾回收

利用的效率，操作简单。
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1.一种全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于，包括破碎系统、拆解系统、螺旋

烘干输送系统、除铁系统、自动筛分系统、粉碎系统、粘结剂喷雾系统、混料系统、辊压成型

系统、循环润滑系统、螺旋出料系统、除尘系统,其中自动筛分系统包括倾斜设置的振动筛

网，筛网由上至下网孔逐渐增大，下设集料槽，集料槽根据网孔大小区间用隔板分开，在大

网孔对应的集料槽侧壁上设有粘结剂喷嘴。

2.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述破碎

系统由一对齿辊组成，两辊齿口在轴向与周向相互交错，间隙齿合。

3.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述拆解

系统由拆解桶和竖直置于其中心的刮刀辊组成，刮刀辊由旋转辊和焊接在其上的刮刀组

成，由电机驱动，高速旋转。

4.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述螺旋

烘干输送系统由双层输送套筒和置于其内的绞龙组成，所述绞龙叶片小于套筒内径。

5.一种根据权利要求4所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：双层输送

套筒出料端设有润滑冷却油入口，进料端设置有润滑冷却油出口，双层输送套筒的中部贯

穿设有热风入口。

6.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述除铁

系统由两条上下设置的相向运动的传送带组成，上传送带与下传送带相错设置，上传送带

的前辊轮由空心筒制成，空心筒内填充有永磁铁颗粒，上传送带末端设有集铁槽。

7.一种根据权利要求6所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：下传送带

上设有三级匀料板，可以物料平铺在皮带上输送。

8.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述粉碎

系统是齿式粉碎机、锤式粉碎机、刀式粉碎机、压磨式粉碎机中的一种，可以将除铁后的物

料粉碎至粒度小于10mm。

9.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述集料

槽由一个隔板分为大颗粒料斗和小颗粒料斗，大颗粒料斗收集3mm以上的物料颗粒，小颗粒

料斗收集3mm以下的物料颗粒。

10.一种根据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：一种根

据权利要求1所述的全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于：所述除尘系统包括设置

在破碎系统、拆解系统、自动筛分系统、粉碎系统、辊压成型系统上方的集成罩和旋风分离

器，将分离得到小颗粒物料返回自动筛分系统的小颗粒料斗，进行配料。
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一种全自动生物质再生燃料成型装置

技术领域

[0001] 本发明属于物料成型领域，具体涉及一种利用工业固体废弃物和/或农、林、牧、

副、渔固体废弃生物质全自动制造再生燃料的成型装置。

背景技术

[0002] 随着工业的发展和生活水平的提高，人类活动产生固体废弃物日益增多，农、林、

牧、副、渔以及生产、生活等过程也会产生大量的生物质垃圾，其中含有大量具有热值的物

质。以前对上述垃圾处理均是进行填埋或直接焚烧处理，填埋会浪费大量土地资源，直接焚

烧不仅造成大量浪费，还会产生污染，如二恶英等被居民常期诟病，严重影响环境，形势极

为严峻。

[0003] 目前国内已从上海开始大力推行垃圾分类，旨在根据垃圾的成分构成、产生量，结

合本地垃圾的资源利用和处理方式来进行分类。如德国一般分为纸、玻璃、金属和塑料等；

澳大利亚一般分为可堆肥垃圾，可回收垃圾，不可回收垃圾；日本一般分为塑料瓶类、可回

收塑料、其他塑料、资源垃圾、大型垃圾、可燃垃圾、不可燃垃圾、有害垃圾等等。垃圾分类的

种类设置越多，居民实际操作越困难，难以在短时间内推广并普及开来。目前垃圾回收后

同，根据种类不同，主要用于循环利用、堆肥或用作发电、冶金等领域的燃料。废弃物中可以

燃烧的物质很多，如塑料、秸杆、橡胶、纤维、厨余有机质等，如果在垃圾分类中设置可燃垃

圾这一大类，将大大减少分类类别和分拣工序，就上海垃圾分类规则而言，其中部分干垃圾

和湿垃圾可以合并处理，对于单独打包的湿垃圾，也不用先破袋，然后把湿垃圾倒进湿垃圾

桶，最后把垃圾袋扔进干垃圾桶，大大提高了垃圾分类的可操作性。

[0004] 目前，在将垃圾回收作为燃料燃烧的过程中，由于垃圾性状和尺寸不同，均需要选

对垃圾进行预理，使其达到规则尺寸后，才能更好用于生产中而不影响生产的稳定性，更可

以作为标准化的燃料产品出售。然而，目前的燃料颗粒成型机均是根据加工产品的不同而

设计，如饲料、肥料、药品等成型机的结构各不相同。比如现有的生物成型颗粒机主要从饲

料机改制过来，按模具分为平模和环模，平模机工作时，模具不动，压轮在模具上滚动压制

出颗粒；环模机工作时，模具竖置、转动，压轮不动，这样原料不能均匀分布在模具上，两个

压轮受力不平衡，影响整机性能；由于颗粒机与饲料机所采用的原料不同，造成现有的颗粒

机出料不顺，成型不好，能效比不高。可见，现有技术中很难以找到一种可以适应含可燃成

分的复杂种类垃圾替代燃料颗粒成型的处理设备。

发明内容

[0005] 针对我国目前替代燃料颗粒成型机处理设备、系统及工艺对物料适应性较差、自

动化程度及处置效率较低、能耗较高的现状，开发了一种具有新型的替代燃料成型技术及

智能高效成型机系统，实现固体废弃物垃圾中可燃烧能源的高效转化及利用，达到良好的

节能减排效果，其操作简单，经济实用。

[0006] 本发明通过以下技术方案实现，具体如下：
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一种全自动生物质再生燃料成型装置，其特征在于，包括破碎系统、拆解系统、螺旋烘

干输送系统、除铁系统、自动筛分系统、粉碎系统、粘结剂喷雾系统、混料系统、辊压成型系

统、循环润滑系统、螺旋出料系统、除尘系统。

[0007] 所述破碎系统由一对齿辊组成，两辊齿口在轴向与周向相互交错，间隙齿合，可以

将硬质塑料、木料等大型不规则固体废弃物破碎或压制变形。

[0008] 所述拆解系统由拆解桶和竖直置于其中心的刮刀辊组成，刮刀辊由旋转辊和焊接

在其上的刮刀组成，由电机驱动，高速旋转。固体废弃垃圾中除了含有硬质物料之外，还包

括一些柔性物料，比如橡胶、泡沫、皮革，还有封装好的厨余垃圾等，在第一步的破碎系统中

无法破碎，只能压制变形为长条状或片状，经破碎系统后进入第一料仓，然后进行折解系统

的拆解桶中，在高速旋转的刮刀下可将柔性物料或封装物料拆解为细散物料。

[0009] 所述螺旋烘干输送系统由双层输送套筒和置于其内的绞龙组成，所述绞龙叶片小

于套筒内径，热风可以从出料端进入套筒内部，与物料逆行，对物料进行初步烘干。所述双

层输送套筒的密封空间内设置下进口和上出口，使循环润滑系统的润滑冷却油进入套筒内

部，其热量可热传导到套筒内壁供烘干物料使用。

[0010] 所述除铁系统由两条上下设置的，相向运动的传送带组成，螺旋烘干输送系统输

出的物料导入下传送带上，经过三级匀料板使物料颗粒平铺在下传送带上，上传送带与下

传送带相错设置，处于下传送带对应位置的上辊轮由空心筒制成，空心筒内填充有永磁铁

颗粒，可以在上下传送带相向运动时将物料中铁粒吸附到辊轮贴附的皮带外面，运送到上

传送带上方时再脱离，进而将物料颗粒中的铁杂质除去，避免后期粉碎和造粒过程中损坏

机械设备。

[0011] 所述粉碎系统进一步将除铁后的物料粉碎至粒度小于10mm，粉碎机是齿式粉碎

机、锤式粉碎机、刀式粉碎机、压磨式粉碎机中的一种。

[0012] 所述自动筛分系统由于倾斜设置的振动筛网和集料槽组成，筛网由上至下，网孔

逐渐增大，下设集料槽，集料槽根据网孔大小区间用隔板隔开，分为大颗粒料斗和小颗粒料

斗，大颗粒料斗收集3mm以上的物料颗粒，小颗粒料斗收集3mm以下的物料颗粒。

[0013] 所述粘结剂喷雾系统由喷嘴和控制系统组成，喷嘴设置在集料槽的大颗粒料斗

中，在大颗粒物料由筛网孔落入料斗时对其进行喷雾，大颗粒表面被粘结剂所润湿，所述粘

结剂为木质素基胶粘剂，由生物质基多元醇和改性剂混合而成。粘结剂喷雾浸润大颗粒物

料，然后再将大颗粒物料与小颗粒物料混合，这样小颗粒物料便会粘结在大颗粒物料的表

面，避免了小颗粒物料的团聚和分布不均造成了成型均匀性较差。粘结剂的使用可以使颗

粒成型系统适应各类不同物料的成型，同时纯生物基的胶粘剂还会改善优化替代燃料的物

化性质。

[0014] 所述辊压成型系统采用分离式三辊式布局或四辊式布局，由同一主轴驱动，受力

平衡性极好，辊压成型效率高，高效多产。

[0015] 所述循环润滑系统包括油箱、油泵、滤芯、回油路和给油路，从工艺末端闭路循环

给油，使润滑油在各辊轴内循环流动，经压辊轴油路和粉碎辊轴油路后，润滑油具有一定温

度，导入螺旋烘干输送系统的双层输送套筒对物料进行预热烘干。

[0016] 本申请所述的智能再生燃料成型装置还包括螺旋出料系统、除尘系统，螺旋出料

系统与辊压成型系统，将成型物料输送至成品料斗。所述除尘系统包括设置破碎系统、拆解
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系统、自动筛分系统、粉碎系统、辊压成型系统上方的集成罩和旋风分离器，将分离得到小

颗粒物料返回自动筛分系统的小颗粒料斗，进行配料。

[0017] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

本发明的智能生物质再生燃料成型装置，通过依次设置破碎系统、拆解系统、螺旋烘干

输送系统、除铁系统、自动筛分系统、粉碎系统、粘结剂喷雾系统、混料系统、辊压成型系统、

循环润滑系统、螺旋出料系统、除尘系统，对物料适应性强，可以处理不同类型、不同干湿程

度、不同尺寸的固体可燃垃圾，且处理前不需要对其进行分类，大大节省了成本和工序，提

高了垃圾的回收利用率。通过设置带双层输送套筒的螺旋烘干输送系统，将后续工序的润

滑冷却油泵入带铰龙的带双层输送套筒内，可以对其余热进行利用，初步烘干固体废弃物

垃圾。然后输送到下传送带后，经匀料板将物料铺平，而后经带磁辊的上传送带可将固体废

弃物中的含铁物质吸走，避免了硬质铁器对机械设备的损害。将经过粉碎后的固体可燃废

物经振动筛网分级，对大颗粒物质喷洒木质素基粘结剂，经混料系统混合可使大颗粒物料

粘附小颗粒物料，大大提高了成型均匀性和物料利用率。辊压成型系统采用分离式三辊式

布局或四辊式布局，由同一主轴驱动，受力平衡性极好，辊压成型效率高，高效多产。采用闭

路循环润滑系统可以节省停机检修保养时间，大大提高了生产效率。设置除尘系统，可以减

少固体废弃可燃垃圾处理过程的二次污染。本申请装置对可处理物料的适应性强，智能化

程度高，大大提高了对垃圾回收利用的效率，操作简单。

附图说明

[0018] 图1为本发明破碎系统、拆解系统、螺旋烘干输送系统的运行示意图；

图2为本发明除铁系统、自动筛分系统、粉碎系统、粘结剂喷雾系统、辊压成型系统的运

行示意图。

[0019] 其中，1．破碎系统，2．拆解系统，3．电机，4．螺旋烘干输送系统，5．下传送带，6．磁

辊，7．集铁槽，8．粉碎机，9．筛网，10．小颗粒料斗，11．大颗粒料斗，12．混料系统，13．辊压成

型系统，14．粘结剂喷嘴，15．热风入口；其中，循环润滑系统、螺旋出料系统、除尘系统及其

连接管路未图示。

具体实施方式

[0020] 为了更好地说明本发明，便于理解本发明的技术方案，下面对本发明进一步详细

说明。但下述的实施例仅是本发明的简易例子，并不代表或限制本发明的权利保护范围，本

发明保护范围以权利要求书为准。

[0021] 如图1-2所示，其公开了一种全自动再生燃料成型装置，包括破碎系统1、拆解系统

2、电机3、螺旋烘干输送系统4、除铁系统5、自动筛分系统、粉碎系统、混料系统12、辊压成型

系统13、粘结剂喷嘴14、热风入口15。

[0022] 实施例1：

首先将硬质塑料、木料等大型不规则固体废弃物装在原料料仓中，然后定量缓缓加入

到由一对齿辊组成的破碎系统1中，两辊齿口在轴向与周向相互交错，间隙齿合，可以将硬

质塑料、木料等大型不规则固体废弃物破碎或压制变形。从破碎系统出来的物料经导料板

导入拆解系统2的拆解桶内，在重力下落的过程中，与电机驱动的高速施转的刮刀辊轴接
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触，在剪切力的作用下，将破碎系统中无法破碎的柔性、软性物料被肢解，还可将封装成袋

后丢弃垃圾拆散，然后由拆解桶底的放料口将物料导入螺旋烘干输送系统的双层输送套筒

的一端，由双层输送套筒内的绞龙输送到下传送带上。循环润滑系统将循环用于辊压成型

系统、混料系统、粉碎系统辊轴的润滑冷却油泵入双层输送套筒进油口，并从进料端的出油

口输出，使其换热到双层输送套筒的内壁，使固体废弃物中的湿垃圾成分得到初步干燥，其

中循环回用的润滑冷却油温度不超过120℃；同时，从螺旋烘干输送系统双层输送套筒的中

部通入热空气，进一步烘干，由于绞龙直径小于双层输送套筒内径，热空气能够在其中传

输，其中热空气的温度不超过150℃。由于本装置处理的固体废弃物可燃垃圾是没有经过分

类，其中可能含有大量的棉纤、泡沫等低燃点物质，将润滑冷却油和热空气的温度都控制在

一般物质的燃点以下，避免起火，此外该温度只能初步预烘湿垃圾，并不能将其中的水分完

全去除，一方面可以减少起火的可能性，即使有少许低燃点的化纤起火，在螺旋绞龙的推进

下，且由于双层套筒内供氧不足，起火点也容易淹灭；另一方保持一定的湿度，有助于后期

的成型造粒过程，可以增加辊压成型过程中的粘结性。

[0023] 经过初步破碎、折解、初步烘干的物料经螺旋烘干输送系统输送到皮带传送带上，

并经皮带传送带前端设置的三级匀料板，将堆积在传送带头端的物料平铺在传送带上，然

后向前输送，当经过上传送带时，因为上传送带的头端辊轮为空心结构，里面填充了大量的

永磁铁颗粒，可以将下传送带平铺物料中的含铁成分吸附到与辊轮贴附的皮带上，当旋转

到上表面时，与辊轮脱附，由上传送带输送到集铁槽中，回收到其他行业利用。

[0024] 平铺在下传送带上的经过除铁后的物料随皮带运行落入粉碎机8中，粉碎机8将物

料粉碎成粒度小于10mm的颗粒，然后落入自动筛分系统的振动筛网9上，筛网9倾斜设置，上

面的网孔从下至下由小到大排列，筛网下面分隔设置有小颗粒料斗10和大颗粒料斗11，小

颗粒料斗10主要收集筛网落下来的3mm以下的物料颗粒，大颗粒料斗11收集3mm以上的物料

颗粒，在大颗粒料斗的侧壁设置有液态粘结剂喷嘴14，粘结剂喷嘴14将木质素基胶粘剂雾

化喷向下落的大颗粒物料上，使大颗粒物料表面被粘结剂润湿。

[0025] 将大颗粒物料和小颗粒物料按比例从料斗中放入混料系统12的混合机中，将大颗

粒物料与小颗粒物料混合，这样小颗粒物料便会粘结在大颗粒物料的表面，避免了小颗粒

物料的团聚和分布不均造成了成型均匀性较差。粘结剂的使用可以使颗粒成型系统适应各

类不同物料的成型，同时纯生物基的胶粘剂还会改善优化替代燃料的物化性质。

[0026] 辊压成型系统13采用分离式三辊式布局或四辊式布局，由同一主轴驱动，受力平

衡性极好，辊压成型效率高，高效多产。循环润滑系统包括油箱、油泵、滤芯、回油路和给油

路，从工艺末端闭路循环给油，使润滑油在各辊轴内循环流动，经压辊轴油路和粉碎辊轴油

路后，润滑油具有一定温度，导入螺旋烘干输送系统的双层输送套筒对物料进行预热烘干。

[0027] 本申请所述的智能再生燃料成型装置还包括螺旋出料系统、除尘系统，螺旋出料

系统与辊压成型系统，将成型物料输送至成品料斗。所述除尘系统包括设置破碎系统、拆解

系统、自动筛分系统、粉碎系统、辊压成型系统上方的集成罩和旋风分离器，将分离得到小

颗粒物料返回自动筛分系统的小颗粒料斗，进行配料。

[0028] 实施例2：

生产过程与实施例1相同，不同之处在于液态粘结剂喷嘴设备在小颗粒料斗侧壁，对下

落过程中的小颗粒物料进行喷雾润湿。

说　明　书 4/5 页

6

CN 110918594 A

6



[0029] 实施例3：

生产过程与实施例1相同，不同之处在无自动筛分系统，物料经粉碎后直接进入混料系

统，喷雾液态粘结剂。

[0030] 对比实施例1-3的产品，仅凭肉眼判别，实施例1的产品粒度最为均匀、规整，成型

物料基本上没有破碎；而实施例2和3的产品形貌不规整，粒度也不均匀，部分成型物料破

碎。分析原因，主要是因为实施例2和3中喷雾到小颗粒物料表面，使其产生团聚，大颗粒物

料也不能更好吸附小颗粒物料，在辊压成型时，无法保证物料密度、尺寸均匀一致。

[0031] 以上所述实施例仅表达了本发明的几种实施方式，其描述较为具体和详细，但并

不能因此而理解为对本发明专利范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通技术人员

来说，在不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明的保

护范围。因此，本发明专利的保护范围应以所附权利要求为准。
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