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皇冠III型溶剂浸出器 
专为满足您的生产需求而设计 

皇冠设计 

皇冠III型连续环型浅床浸出器具有能耗低、组件寿命超
长、易于操作和产能高等优点。这款浸出器是从含油种子中浸
出植物油的多种方法中效率最高的一种。这一设计最大限度地
提高了浸出效率，同时又最大限度地减少了蒸汽消耗。 

要点 

•  全球年运行超过1000台，累计产能超过30万吨/天。 

•  1980年推出，设计已经获得验证，一家始于1878年的公司
为其提供支持。 

•  豆片产能定额达到8000吨/天，比使用膨化器更高。 

•  供应小产能规格（中试规模）或针对特种产品加工的规格。
  

• 设计范围广，适用多种产品，包括大豆和棉籽的直接浸出、
油菜籽/花生/葵花籽/椰干和其他多种特殊产品的预压浸
出。 

 

皇冠浸出器的特征 

•  在车间中进行预装配，确保所有组件在现场正确组装。
  

• 浅床设计适用各种条件的各种材料。 

• 自清洁式V型分离筛可最大程度提高排液能力，且无需对分
离筛进行水洗。 

• 在所有浸出器类型中拥有最大的表面积且所需占地面积最
小。 

•  即使在加工易碎或排液性差的材料时，也无需为高效操作
而采用膨化浸出器。  

• 两种提高产能的方法；增加膨化浸出器可提高产能20-25%，
扩大浸出器则可再提高产能20-25%。 

 

•  溶剂累积量低，因此可同时降低DT中的蒸汽和己烷消耗
量。 

•  自动浸出器喂料确保100%填充，且无须操作者进行控制
或干预。 

•  连续非机械化卸料至废料片传输器，从而实现无干扰作
业 

•  消除DT浪涌后，车间的整体运行得到改善。 

• 浸出工艺中段的翻床确保了从顶部到底部均匀浸出。 

•  无封闭池，最大限度降低“侧壁”效应意味着垂直方向
的内壁上不存在溶剂通道。 

•  浸出器拥有理想的比例，可实现最大过滤速度，典型宽
度:深度比例为3:1到4:1。  

•  无需调试、平衡或操作参数调整。 

•  在不进行焊接或其他“热”作业的情况下即可完成安
装。 

•  在新车间或现有车间中，皇冠浸出器所需要的安装时间
显著缩短。  

•  由于独特的螺栓结构，浸出器可获得高释放值。 

•  稳健设计和缓慢的内部速度带来长组件寿命。 

•  由于浸出器的维护优势，链调整方便且频率低，可缩短
停机时间。 

• 由于尾部的材料朝下流动，驱动所需功率更小。 

• 对于所有产品均可实现平顺、机械化操作。 

•  由于油渣中的油水混合物体积小，无需“倾倒罐”。  
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溶剂浸出基础 

每一种浸出系统必须满足4个基本要求，从而在溶
剂浸出工艺中有效去除油分。 

• 产品必须进行适宜的预处理，使油细胞破裂、最大
程度缩小溶剂置换油分所需路径并尽可能提高溶剂
过滤速度。  

• 工艺中必须加入足量溶剂，以保持油分中相对较低
的油水混合物比例。这使得浸出工艺的每个阶段均
可溶出和置换更多的油。 

• 必须同时维持产品在浸出器中有足够的停留时间且
有足够的油水混合物过滤速度通过产品床，以获得
最高的浸出效率。 

• 浸出器中必须有足够多的浸出阶段，以确保最终水
洗阶段中油水混合物浓度足够低，进而去除材料中
的剩余油分。 

在目前三种工业用浸出器基础类型中（浅床、中床
和深床），只有皇冠浅床设计能确保满足所有上述要求
（无论加工哪种材料、无论采用哪种预处理工艺）。 

III型浸出器的操作 

通过位于浸出器顶部的喂料斗，将物料投入浸出器
中。内链将物料传送至顶部。由线性排列的皇冠V型分
离筛对物料予以支撑，以确保其连续自动水洗。在此
期间，物料由数个多级泵进行持续水洗。 

在浸出器的尾部，自动执行两个重要功能。首先，
缓慢翻料以确保在离开尾部时料床得到钝化。其次，
油水混合物被加入顶部，与物料一同移动，形成一个
浸泡区，帮助去除浸出器底部的油分。材料自尾部向
下移动，降低驱动所需的功率。内链大滚筒在“导轨”
上移动，确保尾部固定板无磨损。 
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在底部，物料通过连续多级少量油水混合物水洗，
直至最后一级用纯溶剂去除残留油分。在排液部分，
料床被抬起呈浅缓斜坡，确保无过量液体溢流进入排
出的物料并被带入DT。 

在排料部分，经过浸出的物料通过重力分小批掉
入废料片传输器中，从而确保DT喂料的平顺、连续和
均匀。来自新鲜溶剂水洗部分的油水混合物逐级沿浸
出器底部逐级逆流移动。在底部末端，有一个自动液
位控制器将油水混合物泵入或提升至浸出器的顶部。
自此，重复上述工序直至去除顶部的最终水洗级的所
有油水混合物。 

所有油水混合物通过一个或多个安装在浸出器顶
部的水力旋流器进行传输。在此，油水混合物中存在
的任何细小颗粒均被去除并沉积在料床顶部。净化的
油水混合物随后进入蒸馏工序以去除溶剂。 

工艺中所有物料的流速，包括浸出器链速度、油
水混合物提升速度和油水混合物卸料速度均处于平稳
的自动控制之下，无需操作者干预。可通过设置新鲜
溶剂的流速获得最高的车间整体操作效率。 

对于尺寸较小或中等尺寸的浸出器，水洗级数为7
级或更多。对于大型浸出器（4000 TPD及以上），水
洗级数至少要达到10级，在某些型号的浸出器中，级
数可以高达13级。高浸出器级数可在操作条件固定的
情况下带来最高的浸出效率。 

 

深床浸出器存在的问题 

所有的深床浸出器都可能出现诸如过滤不良、材
料压缩、浸出时间长、排液缓慢和高溶剂残留等问题。 

深床浸出器总是在放料速度方面缺乏均一性。这
类浸出器产出的材料存在溶剂含量和堆密度不均等问
题。另外，深床浸出器还可能破坏易碎材料。 

利用旋转池浸出器设计，深料床的高度通常可达3
米，使得料床中产生溶剂通道，进而造成过滤不均，
并在材料间形成干区。 

排液缓慢是深床浸出的一个常见特点，即进入DT
的材料具有高溶剂残留，导致车间蒸汽总消耗量升高。 

皇冠浅床浸出器的优点 

浅床设计使整个料床分布均匀且过滤性能统一。 

由于采用浅床设计，材料不会被压缩，且无论经
过预处理的产品质量如何，均可保持高过滤速度。 

由于没有浸出池或内部垂直间隔，不会形成溶剂
通道和干区。 

更高的表面积/体积比确保能够采用最高水洗速
度，从而达到与浸出器尺寸匹配的最高产能。这一特
点也使浸出器在用于细小材料或预处理不良的材料
时，实现更加稳定的性能。 

相对于深床设计，皇冠浅床设计的优势在于浸出
器的排液性能显著改善。这一改善直接使得出油量更
高、DT蒸汽消耗更低、车间整体运行更佳、生产时间
更短和车间盈利能力的净增长。 
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