
梳式烟夹密集烤烟房专用烟夹梳式烟夹批发

产品名称 梳式烟夹密集烤烟房专用烟夹梳式烟夹批发

公司名称 昆明马驹机械配件经营部

价格 .00/个

规格参数 昌润:1380

公司地址 昆明市西山区碧鸡镇长坡麻粟村

联系电话 0871-65626012 18308889288

产品详情

密集烤房是烤烟生产中烘烤烟叶的专用设备。具有装烟密度大，使用风机进行强制通风和
热风循环，平面、立面干球温差和湿球温差小，烟叶变黄、干燥均匀，烤后烟叶黄烟率高
，烘烤时间短的特点，另外，还有温湿度自控系统辅助烘烤设备，操作方便，容易掌握，
降低烘烤工作强度明显，节省烘烤用工等优点。密集烤房分气流上升式密集烤房和气流下
降式密集烤房两种。两种密集烤房在烘烤烟叶的过程中，虽然气流不同，但仍具有较多的
相似性。目前云南烟叶已进入成熟采收烘烤阶段，为确保提高烟叶烘烤质量，特提出密集
烘烤操作技术要点，供各地烘烤烟叶参考。

烟夹材质：上下杆用30mm×20mm×1的矩管制成。钢叶采用65号钢材作成，立柱和卡销
选用45号钢制成。特点：①结实耐用，整体镀锌。②钢针固定方式是用压板压紧，不会因
焊接产生断针现象。③钢针使用不弯曲。④卡口装在矩管内部，外观整齐。⑤烟夹夹烟快
，卸烟方便。⑥夹烟有效空间宽度80mm,外宽1200mm。⑦夹烟量青烟叶18kg左右。⑧烟叶
烘烤保透，质量好。⑨操作方便速度快。一、挂烟夹优势实践造就好产品！研发制造的烟
夹是经过多次对比实验、历经多年市场验证的优质产品，其质量和效果处于国内地位，产
品畅销国内各个省份。该烟夹一经“2011年全国烟叶收购暨现代烟草农业建设现场会”展
出，得到国家烟草局领导的一致好评，是您烟叶烘烤过程中的佳帮助！二、使用烟夹的好
处1、使用烟夹夹（编）烟能有效的减工降本。比如烘烤工场，有150栋烤房，采用烟夹编
烟，人均每小时可编（夹）鲜烟约500公斤，比传统编竿方式增加380公斤左右；2、提高
了烤房利用率，减少烤房建设投入资金。3、多次对比实验证明，使用挂烟夹能使烤房装
烟量在5000㎏-6000㎏范围内，能从分发挥2.7×8米烤房的设计性能，稳定在低的烟叶烘烤
煤耗、电耗成本。三、挂烟夹组成上、下两梁，钢钉和复合挂扣。四、挂烟夹畅销型号12
80mm、1320mm、1380mm和1400mm,亦可以根据客户要求定制。五、挂烟夹设计承重及材
质设计承重：每支12-15KG鲜烟叶材质：全部由优质无毒害不锈钢制造。



1、装烟量大对于3棚的密集烤房,烟夹烘烤可通过提高单夹装叶片数来增加烤房的装烟量,
增加量可达到45%。多个烟区的试验结果表明,烟夹烘烤的装烟量可以继续增加,进一步提
高烤房工作效率。2、省时、省工烟夹烘烤较挂竿烘烤在装烟环节上省工22%,在出炉卸烟
过程中省工量可达到34%。烟夹烘烤可大幅度降低烘烤过程中装、卸烟的用工时间和用工
量,缓解烟叶采收过程中“雇工难、雇工贵”的问题。3、烘烤成本降低随着装烟量的增多,
烤烟的耗煤量和耗电量增加,但单位重量烟叶的耗电量和耗煤量较挂杆烘烤有所减少,装烟
密度越大,相对减少量也越大。可见,烟夹烘烤在降低烘烤用煤和用电等成本投入方面效果
明显。4、促进烤烟干筋由于铁具有良好的导热性能,烟夹对3段式烘烤的干筋阶段起到了
促进作用,烟夹良好的导热性能够加快烟叶的干筋,对于装烟密度较大的炉次,烟夹的使用可
不同程度上避免出现湿筋烟叶。5、装烟量灵活可控烤房装烟夹量、烟夹装烟叶数均有较
大的可控空间,可根据采烟量灵活控制烤房的装烟夹数和单夹装烟量,促使烤房装烟均匀,达
到好的烘烤效果。

传统的烤房烤烟方式是将烟叶的一端用麻绳捆扎后，架在竹、木竿(编竿)上烘烤，普通一
个烤房编竿数是400竿，烟农编一竿烟的时间一般在10分钟左右，费时费力，劳动强度很
大，且竹、木材质有可能污染烟叶，不利于环保。发明内容本实用新型的目的在于提供一
种不锈钢材质或金属材质的新型烤烟夹，以克服上述缺点。为实现上述的目的，本实用新
型的技术解决方案是采用不锈钢材质或金属材质的上、下夹杆烟叶置于上、下夹杆之间，
通过旋扭将上、下夹杆及烟叶夹紧，再将紧固后的夹杆置于烤房的支架上烘烤，使烟叶干
燥。本实用新型包括上、下夹杆和旋扭，其特征在于

A、 所述的上夹杆l上，钻有穿透杆体的连接孔2;B、 所述的下夹杆3上钻有与上夹杆1
对应的穿透或不穿透杆体的连接孔2'，该连接孔2'的表面上，焊有卡圈4;C、所述的旋扭5
包括手柄6和导杆7，该导杆穿过弹簧8和垫片9，其上端与手柄6焊接，下端焊有卡销IO。
所述的卡圈4上，开有与卡销10对应的"一"字型槽ll。所述的上夹杆1和下夹杆3均为空心夹
杆。所述的上夹杆1和下夹杆3之间，也可以通过螺钉螺母连接。本实用新型的有益效果是
由于采用了不锈钢材质或金属材质的上、下夹杆及旋扭夹紧的结构，取代了麻绳捆绑烟叶
和竹、木竿编竿的繁琐操作，从而提高了工效，减轻了烟农的劳动强度，也避免了竹、木
材质编竿带来的污染。本实用新型操作过程简单、可靠，编一竿烟的时间不过1分钟左右
，而且由于不锈钢或金属夹杆优良的导热性，使被夹杆夹住的烟柄部位变干的速度比采用
竹、木竿的方式快6个小时左右，这样既节省了时间，又减少了煤的用量，降低了烤烟成
本。.图1是本实用新型的结构示意图。图2是本实用新型上夹杆的结构示意图。图3是本实
用新型下夹杆的结构示意图。图4是本实用新型卡圈的结构示意图。图中l一上夹杆，2、
 2' —连接孔，3—下夹杆，4—卡圈，5—旋扭，6—手柄，7—导杆，8—弹簧，9—垫片
，10—卡销，11—"一"字型槽。具体实施方式以下结合附图对本实用新型及其具体实施方
式作进一步详细说明。参见附图1—4,本实用新型包括上、下夹杆和旋扭，其特征在于A、
 所述的上夹杆l上，钻有穿透杆体的连接孔2;B、 所述的下夹杆3上钻有与上夹杆1对应
的穿透或不穿透杆体的连接孔2'，该连接孔2'的表面上，焊有卡圈4;C、所述的旋扭5包括
手柄6和导杆7，该导杆穿过弹簧8和垫片9，其上端与手柄6焊接，下端焊有卡销IO。所述
的卡圈4上，开有与卡销10对应的"一"字型槽ll。所述的上夹杆1和下夹杆3均为空心夹杆。
所述的上夹杆1和下夹杆3之间，也可以通过螺钉螺母连接。将需要烘烤的烟叶的烟柄部位
，置于上、下夹杆1和3之间，并将上夹杆1上的连接孔2与下夹杆3的连接孔2'对准，然后通



过手柄6，使旋扭5上的卡销10穿过连接孔2、卡圈4的"一"字型槽11及连接孔2'，并旋转不
超过180°，松开旋扭，由于弹簧8的反作用力，卡销10被卡在下夹杆3的连接孔2'内，形成
上、下夹杆的错位卡接，并使烟叶柄被卡紧在上、下夹杆之间，完成了烘烤烟叶的前期工
作，后可将夹有烟叶的夹杆送入烤房烘烤。烘烤完毕后，只要将旋扭5从卡圈4的"一"字型
槽11中旋出，上、下夹杆1和3即可拆开，重新装夹烟叶。上夹杆1和下夹杆3之间，也可以
通过螺钉螺母连接。权利要求1.一种新型烤烟夹，包括上、下夹杆和旋扭，其特征在于A
、所述的上夹杆(1)上，钻有穿透杆体的连接孔(2)；B、所述的下夹杆(3)上钻有与上夹杆(1
)对应的穿透或不穿透杆体的连接孔(2′)，该连接孔的表面上，焊有卡圈(4)；C、所述的
旋扭(5)包括手柄(6)和导杆(7)，该导杆穿过弹簧(8)和垫片(9)，其上端与手柄(6)焊接，下
端焊有卡销(10)。2、 按权利要求1所述的烤烟夹，其特征在于所述的卡圈(4)上，开有与
 卡销(10)对应的"一"字型槽(11)。3、 按权利要求1所述的烤烟夹，其特征在于所述的上
夹杆(1)和下夹杆 (3)均为空心夹杆。4、 按权利要求1所述的烤烟夹，其特征在于所述
的上夹杆(1)和下夹杆 (3)之间，也可以通过螺钉螺母连接。专利摘要本实用新型公开了
一种新型烤烟夹。本实用新型的目的在于提供一种不锈钢材质或金属材质的新型烤烟夹。
本实用新型包括上、下夹杆和旋扭，其特征在于A.所述的上夹杆上，钻有穿透杆体的连接
孔；B.所述的下夹杆上钻有与上夹杆对应的穿透或不穿透杆体的连接孔，连接孔的表面上
，焊有卡圈；C.所述的旋扭包括手柄和导杆，该导杆穿过弹簧和垫片，其上端与手柄焊接
，下端焊有卡销。本实用新型主要用作烤烟的夹具。
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