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(57)摘要

本发明涉及一种连续进出料组合式烘干机，

包括用于承载的机架、链轮链条传送系统和物料

盘传送进出系统，所述机架两侧设置有链轮轴

座，所述链轮链条传送系统通过链轮轴和轴套与

链轮轴座形成连接，所述机架上下部分别设置有

上、下部推盘机构，所述机架外部设置有保温系

统，所述保温系统由保温隔板组成，所述保温隔

板前后侧下部设置有物料盘传送进出系统，上侧

设有热源设备，左侧设有中控及动力设备，所述

物料盘传送进出系统上设置有物料盘。本连续进

出料组合式烘干机设计合理，适合多种物料，特

别适合脆性物料大批量干燥，内部传送结构可根

据占地面积自主组合，此外可与物料清洗加工配

合形成无人化作业，为粮食烘干厂家提供了新思

路与市场竞争力。
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1.一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：包括用于承载的承重结构（5），链轮链

条传送系统（4）和物料盘传送进出系统（1），所述承重结构（5）中设置有机架（501），所述机

架（501）两侧分别设置有链轮轴座（503），所述链轮轴座（503）与机架（501）间设置有有轴座

支撑杆（504），所述链轮链条传送系统（4）通过链轮间的链轮轴Ⅲ（407）和轴套（408）与链轮

轴座（503）形成连接，所述机架（501）上部设置有上部推盘机构（6），所述机架（501）下部设

置有下部推盘机构（7），所述承重结构（5）外部设置有保温系统（3），所述保温系统（3）由保

温隔板（301）组成，所述保温隔板（301）前后两侧下部设置有物料盘传送进出系统（1），所述

保温隔板（301）上侧设置热源设备（8），所述保温隔板（301）左侧设置有中控及动力设备

（9）。

2.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述承重结构

（5）中设置有机架（501），所述机架（501）两侧分别设置有链轮轴座（503），设置于链轮轴座

（503）与机架（501）间的若干轴座支撑杆（504），设置于机架（501）上部的热风进口（502），所

述链轮轴座（503）与若干轴座支撑杆（504）焊接连接，所述若干轴座支撑杆（504）与机架

（501）焊接连接，所述链轮轴座（503）通过若干轴座支撑杆（504）与机架（501）焊接连接；

和/或，轴座支撑杆（504）与机架（501）呈三角形焊接具有稳定性，用于烘干机稳定承

载；

和/或，所述保温系统（3）由保温隔板（301）组成，所述保温隔板（301）设置于所述承重

结构（5）外侧，所述保温隔板（301）包括前后两侧可开关保温门（303）与左右两侧可开关保

温门（302），设置于保温隔板（301）前侧的物料盘传送进口（304），设置于保温隔板（301）后

侧的物料盘传送出口；

和/或，所述保温隔板（301）采用玻璃棉材料，用于烘干时保温绝热，降音降噪；

和/或，前后两侧可开关保温门（303）与左右两侧可开关保温门（302）采用玻璃棉材料，

用于烘干时保温绝热，降音降噪；

和/或，前后两侧可开关保温门（303）与左右两侧可开关保温门（302）采用外开式平开

门，用于烘干机在未工作时打开保温门进行烘干机内部维护与检修。

3.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述链轮链条传

送系统（4）包括链轮（401）和链条（402），设置于各对链轮（401）之间的链轮轴Ⅰ（405）和链轮

轴Ⅱ（406），设置于链条（402）一侧的若干托盘固定板（403），设置于托盘固定板（403）一侧

的托盘（404），所述各对链轮（401）与链轮轴Ⅰ（405）通过焊接连接以保持同步，所述链条

（402）一侧与托盘固定板（403）通过焊接固定，所述托盘固定板（403）一侧与托盘（404）通过

焊接固定；

和/或，所述每套链轮链条传送系统（4）上下设置各设置一对链轮（401），共有4个链轮

（401）；

和/或，所述链条（402）一侧与托盘固定板（403）通过等间距焊接固定。

4.根据权利根据权利要求书1，3所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述

连续烘干机设置有两套链轮链条传送系统（4），所述链轮链条传送系统（4）通过链轮间的链

轮轴Ⅲ（407）和轴套（408）与链轮轴座（503）形成连接；

和/或，所述机架（501）上设置有两套链轮轴座（503），所述每套链轮轴座（503）对应每

套链轮链条传送系统（4），所述两套链轮轴座（503）高度一致，用于在安装链轮链条传送系
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统（4）后，物料盘能够顺利在两套链轮链条传送系统（4）中移动；

和/或，所述连续烘干机设置的链轮链条传送系统套数根据场地大小，或者物料烘干时

间进行增加或减少链轮链条传送系统数量，进行自主组合。

5.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述上部推盘机

构（6）包括推杆导套Ⅰ（608）和推杆导套Ⅱ（606），设置于推杆导套Ⅰ（608）和推杆导套Ⅱ

（606）上部的焊接杆Ⅰ（602）和焊接杆Ⅱ（604），设置于推杆导套Ⅰ（608）和推杆导套Ⅱ（606）

上部的推杆电机箱Ⅰ（603）和推杆电机箱Ⅱ（605），设置于推杆导套Ⅰ（608）和推杆导套Ⅱ

（606）导轨间的推杆Ⅰ（601），设置于推杆Ⅰ（601）中段和前端的推板Ⅰ（609）和推板Ⅱ（607），

所述焊接杆Ⅰ（602）和焊接杆Ⅱ（604）分别与推杆导套Ⅰ（608）和推杆导套Ⅱ（606）上部四角

焊接连接，所述推杆电机箱Ⅰ（603）和推杆电机箱Ⅱ（605）分别与推杆导套Ⅰ（608）和推杆导

套Ⅱ（606）通过螺钉螺栓连接，所述推板Ⅰ（609）和推板Ⅱ（607）分别与推杆Ⅰ（601）中段和前

端焊接；

和/或，所述推杆电机箱Ⅰ（603）和推杆电机箱Ⅱ（605）中焊接有推杆电机，所述推杆Ⅰ

（601）在推杆电机箱Ⅰ（603）和推杆电机箱Ⅱ（605）中的电机做功下于推杆导套Ⅰ（608）和推

杆导套Ⅱ（606）的导轨中滑动。

6.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述下部推盘机

构（7）包括推杆导套Ⅲ（701）和推杆导套Ⅳ（704），设置于推杆导套Ⅲ（701）和推杆导套Ⅳ

（704）下部的焊接杆Ⅲ（709）和焊接杆Ⅳ（707），设置于推杆导套Ⅲ（701）和推杆导套Ⅳ

（704）下部的推杆电机箱Ⅲ（708）和推杆电机箱Ⅳ（706），设置于推杆导套Ⅲ（701）和推杆导

套Ⅳ（704）导轨间的推杆Ⅱ（703），设置于推杆Ⅱ（703）中段和后端的推板Ⅲ（702）和推板Ⅳ

（705），所述焊接杆Ⅲ（709）和焊接杆Ⅳ（707）分别与推杆导套Ⅲ（701）和推杆导套Ⅳ（704）

下部四角焊接连接，所述推杆电机箱Ⅲ（708）和推杆电机箱Ⅳ（706）分别与推杆导套Ⅲ

（701）和推杆导套Ⅳ（704）通过螺钉螺栓连接，所述推板Ⅲ（702）和推板Ⅳ（705）分别与推杆

Ⅱ（703）中段和前端焊接；

和/或，推杆电机箱Ⅲ（708）和推杆电机箱Ⅳ（706）中焊接有推杆电机，所述推杆Ⅱ

（703）在推杆电机箱Ⅲ（708）和推杆电机箱Ⅳ（706）中的电机做功下于推杆导套Ⅲ（701）和

推杆导套Ⅳ（704）的导轨中滑动。

7.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述物料盘传送

进出系统（1）包括物料盘进口传送带（101）与物料盘出口传送带（104），设置于物料盘进口

传送带（101）上的定位条（102），设置于物料盘进口传送带（101）上的定位块（103），所述物

料盘进口传送带（101）顶端与物料盘传送进口（304）对齐，所述物料盘出口传送带（104）顶

端与物料盘传送出口对齐，所述定位条（102）与物料盘进口传送带（101）胶合连接，所述定

位块（103）与物料盘进口传送带（101）胶合连接。

8.根据权利要求书1、2所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：所述保温隔板

（301）上侧设置热源设备（8），所述热源设备（8）包括烘干机Ⅰ（801）和烘干机Ⅱ（802），设置

于保温隔板（301）左侧的中控及动力设备（9），所述中控及动力设备（9）包括链轮电机箱Ⅰ

（901）和链轮电机箱Ⅱ（902），所述烘干机Ⅰ（801）和烘干机Ⅱ（802）与保温隔板（301）上侧通

过螺栓螺钉连接，所述链轮电机箱Ⅰ（901）和链轮电机箱Ⅱ（902）中的电机通过链轮电机连

接轴（409）与链轮（401）连接，所述中控台（903）与推杆电机箱Ⅰ（603）、推杆电机箱Ⅱ（605）、
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推杆电机箱Ⅲ（708）、推杆电机箱Ⅳ（706）中的电机电连接，所述中控台（903）与链轮电机箱

Ⅰ（901）和链轮电机箱Ⅱ（902）电连接；

和/或，所述烘干机Ⅰ（801）和烘干机Ⅱ（802）采用的是空气能热泵烘干机，用于在节能

减排要求与低耗能情况下对物料进行烘干；

和/或，所述中控台（903）安装于连续烘干机侧方，且所述控制器设置于所述控制箱内；

和/或，还包括显示器，所述显示器与所述控制器电连接；

和/或，所述控制器采用的是单片机、PC机、PLC或微处理器；

和/或，还包括通讯模块，所述通讯模块与所述控制器相连，用于发射和/或接收信号。

9.根据权利要求书1所述一种连续进出料组合式烘干机，其特征在于：物料盘盘架

（202）采用不锈钢制成，盘网（201）采用12至16目不锈钢制成。
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一种连续进出料组合式烘干机

技术领域

[0001] 本发明涉及农产品烘干设备技术领域，具体涉及一种连续进出料组合式烘干机。

背景技术

[0002] 目前，在我国的农产品烘干领域内，最常见的烘干设备是热风烘干烘房，热风烘干

房价格低，操作简单，但是热风烘干房每次所烘干的物料量有限，需要在每次烘干完成后人

工取出烘干箱内的物料，然后将下一批新鲜物料放入，这种情况造成了烘干需要大料人力

资源、烘干进程间断造成的烘干热源的浪费、烘干效率低下、每次烘干量有限、不适用于大

批量烘干的问题。对于连续性烘干设备常见的比如网带式烘干机，对于网带式烘干机来说，

物料可以在网带式烘干机中连续地进行烘干，可在无人情况下完成进料、烘干、出料工序。

但是物料在网带式烘干机里移动时会造成物料的翻转，这种翻转可能造成某些物料的堆

积，会影响后续的烘干进程从而影响烘干效果，同时，这种翻转可能会造成如某些名贵药材

这种脆性物料结构的损坏，影响成品品质。所以上述两种现存常用烘干机都存在问题，无法

同时满足大批量、多物料的烘干需求，且本领域的技术人员还没有发现这个问题的存在，急

需解决。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于解决现有粮食烘干设备不适合多种物料的烘干，不适用大批量

连续烘干作业，存在人力消耗大，自动化程度低等问题，提供了一种连续进出料组合式烘干

机，不仅可以适用多种物料的烘干，而且也能达到连续烘干作业，进行大批量烘干，还可以

配合其他烘干工序形成烘干流水线达自动化，无人化，符合烘干自动化智能化进程，为烘干

设备领域提供新方法、新思路，主要构思为：

一种连续进出料组合式烘干机，包括用于承载的机架，链轮链条传送系统和物料

盘传送进出系统，所述机架两侧分别设置有链轮轴座，所述链轮轴座与机架间设置有有轴

座支撑杆，所述机架上部设置有热风进口，所述机架上部设置有上部推盘机构，所述机架下

部设置有下部推盘机构。在本方案中，通过链轮链条传送系统中构造链轮链条机构，以便烘

干机能达到物料传动，从而解决物料在烘干设备内移动的问题；通过链轮链条传送系统中

构造托盘固定板和托盘，以便物料盘陈放并在烘干设备中移动；通过链轮链条传送系统中

构造等距布置的托盘固定板，以便所有物料盘进出烘干机以及中途移动一致。通过机架中

构造的轴座支撑杆与轴座，解决了链轮链条传送系统在烘干设备内支撑问题；通过机架中

构造的轴座支撑杆与轴座形成稳定三角形，以便机架承重的可靠性，解决了机架可靠支撑

链轮链条传送系统的问题；通过机架上构造热风进口，以便热泵烘干机热风进入烘干室内，

解决了热风进入问题；通过机架上部设置的上部推盘机构，以便托盘随链条上行到烘干机

上方时被推入下行托盘上，解决了物料在烘干设备内连续移动的问题；通过机架下部设置

的下部推盘机构，以便托盘随链条下行到烘干机下方时被推入上行托盘上，解决了物料在

烘干设备内连续移动的问题；通过物料盘传送进出系统中设置的物料盘进口传送带与物料
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盘出口传送带，以便自动进料与自动出料，解决了减少人工进料，使得农副产品加工业自动

化程度提高，有效降低人力劳动，保证烘干过程清洁卫生以及避免能源的损耗。

[0004] 为解决物料在烘干设备内能连续移动且能达到烘干时间的问题，方案一中，在固

定套数的链轮链条传送系统中连续循环烘干，以便物料在烘干机中连续移动充分烘干。

[0005] 为解决物料在烘干设备内能连续移动且能达到烘干时间、满足使用地区占地面积

的问题，方案二中，所述机架中设置链轮链条传送系统可以自主组合，增添或者减少链轮链

条传送系统数量，例如在大型工厂可采用2套及2套以上的链轮链条传送系统组合成的烘干

机，在满足大批量生产的同时保证烘干品质；在农村合作社可采用单套或者2套链轮链条传

送系统组合成的烘干机，在满足占地面积有限的情况下保证物料的连续烘干。

[0006] 为解决烘干机能够适用于多种物料，物料陈放装置为物料盘，所述物料盘由盘架

与盘网构成，以便物料在烘干连续过程中不会与陈放装置发生位移，解决了适用多物料烘

干的问题。

[0007] 优选的，盘网采用空隙较大的金属网，以便烘干过程中热风的流通。

[0008] 为解决物料在的两个链轮链条传送系统中同步传送，进一步的，上部推盘机构还

包括于推杆中段和前端焊接的推板，以便物料在两套链轮链条传送系统中同步传送。

[0009] 为解决物料在的两个链轮链条传送系统中同步传送，进一步的，下部推盘机构还

包括于推杆中段和后端焊接的推板，以便物料在两套链轮链条传送系统中同步传送。

[0010] 为解决精确控制粮食干燥过程的问题，进一步的，还包括干燥控制系统，所述干燥

控制系统包括中控台、设置于烘干设备内部的温湿度传感器、所述中控台分别与所述温湿

度传感器电连接，所述中控台分别与链轮电机箱与推杆电机箱电连接，温湿度传感器用于

检测烘干设备内的温度数据和湿度数据，链轮电机箱中电机带动链轮链条转动，推杆电机

箱带动推杆与推板使得物料盘运动。

[0011] 所述连续烘干机与所述中控台电连接。不仅可以利用中控台实时监测烘干设备内

的温度和湿度，而且可以控制和调节烘干设备内的温度和湿度，达到精确控制粮食干燥过

程的目的，以保证粮食干燥质量。

[0012] 为解决自动进出料问题，优选的，所述保温隔板前侧的物料盘传送进口处设置有

物料盘进口传送带，所述保温隔板后侧的物料盘传送出口处设置有物料盘出口传送带。使

得在烘干前将物料盘自动从物料盘传送进口运进，以及在烘干完成后将物料盘自动从物料

盘传送出口运离。

[0013] 优选的，所述物料盘进口传送带构造有定位物料盘的定位条与定位块。

[0014] 优选的，所述物料盘进口传送带、物料盘出口传送带可以与其他烘干工序设备进

行连接。便于整个烘干过程的自动化，无人化，智能化。

[0015] 与现有技术相比，使用本发明提供的一种连续进出料组合式烘干机，结构紧凑、设

计巧妙，可以针对各种烘干物料，解决了某些物料不适用于网带烘干机烘干的情况，解决了

传统烘房需人工更换烘干物料导致的效率低下与烘干资源的浪费，此外，还可以与物料清

洗加工等烘干流水线进行无缝配合，达到烘干过程的自动化，智能化与无人化，为粮食烘干

厂家提供了新思路与市场竞争力。
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附图说明

[0016] 为了更清楚地说明本发明实施例的技术方案，下面将对实施例中所需要使用的附

图作简单地介绍，应当理解，以下附图仅示出了本发明的某些实施例，因此不应被看作是对

范围的限定，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这

些附图获得其他相关的附图。

[0017] 图1为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机，处于未干燥物料时的

示意图。

[0018] 图2为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机，处于干燥物料时的工

作状态的示意图。

[0019] 图3为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机中，机架与上、下部推盘

机构的示意图。

[0020] 图4为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机中，链轮链条传送系统

机构的示意图。

[0021] 图5为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机中，上部推盘机构的示

意图。

[0022] 图6为本发明实施例提供的一种连续进出料组合式烘干机中，下部推盘机构的示

意图。

[0023] 图中标记说明

1、物料盘传送进出系统；101、物料盘进口传送带；102、定位条；103、定位块；104、

物料盘出口传送带；

2、物料盘；201、盘网；202、盘架；

3、保温系统；301、保温隔板；302、左右侧可开关保温门；303、前后侧可开关保温

门；304、物料盘传送进口；

4、链轮链条传送系统；401、链轮；402、链条；403、固定板；404、托盘；405、链轮轴Ⅰ；

406、链轮轴Ⅱ；407、链轮轴Ⅲ；408、轴套；409、链轮电机连接轴；

5、承重结构；501、机架；502、热风进口；503、链轮轴座；504、轴座支撑杆；

6、上部推盘机构；601、推杆Ⅰ；602、焊接杆Ⅰ；603、推杆电机箱Ⅰ；604、焊接杆Ⅱ；

605、推杆电机箱Ⅱ；606、推杆导套Ⅱ；607、推板Ⅱ；608、推杆导套Ⅰ；609、推板Ⅰ；

7、下部推盘机构；701、推杆导套Ⅲ；702、推板Ⅲ；703、推杆Ⅱ；704、推杆导套Ⅳ；

705、推板Ⅳ；706、推杆电机箱Ⅳ；707、焊接杆Ⅳ；708、推杆电机箱Ⅲ；709、焊接杆Ⅲ；

8、热源设备；801、热泵烘干机Ⅰ；802、热泵烘干机Ⅱ；

9、中控及动力设备；901、链轮电机箱Ⅰ；902、链轮电机箱Ⅱ；903、中控台903。

具体实施方式

[0024] 下面将结合本发明实施例中附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整

地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。通常在

此处附图中描述和示出的本发明实施例的组件可以以各种不同的配置来布置和设计。因

此，以下对在附图中提供的本发明的实施例的详细描述并非旨在限制要求保护的本发明的

范围，而是仅仅表示本发明的选定实施例。基于本发明的实施例，本领域技术人员在没有做
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出创造性劳动的前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。

[0025] 如图1所示，一种连续进出料组合式烘干机，包括用于承载的承重结构5，链轮链条

传送系统4和物料盘传送进出系统1，所述承重结构5中设置有机架501，所述机架501两侧分

别设置有链轮轴座503，所述链轮轴座503与机架501间设置有有轴座支撑杆504，所述链轮

链条传送系统4通过链轮间的链轮轴Ⅲ407和轴套408与链轮轴座503形成连接，所述机架

501上部设置有上部推盘机构6，所述机架501下部设置有下部推盘机构7，所述承重结构5外

部设置有保温系统3，所述保温系统3由保温隔板301组成，所述保温隔板301前后两侧下部

设置有物料盘传送进出系统1，所述保温隔板301上侧设置热源设备8，所述保温隔板301左

侧设置有中控及动力设备9。所述物料盘传送进出系统1上设置有物料盘2，所述物料盘包括

盘架202与盘网201构成。

[0026] 本实施例中，所述承重结构5中设置有机架501，所述机架501两侧分别设置有链轮

轴座503，设置于链轮轴座503与机架501间的若干轴座支撑杆504，设置于机架501上部的热

风进口502，所述链轮轴座503与若干轴座支撑杆504焊接连接，所述若干轴座支撑杆504与

机架501焊接连接，所述链轮轴座503通过若干轴座支撑杆504与机架501焊接形成稳定三角

形支撑。

[0027] 本实施例中，所述链轮链条传送系统4包括链轮401和链条402，设置于各对链轮

401之间的链轮轴Ⅰ405和链轮轴Ⅱ406，设置于链条402一侧的若干托盘固定板403，设置于

托盘固定板403一侧的托盘404，所述若干托盘固定板403在链条402上等距布置，所述各对

链轮401与链轮轴Ⅰ405通过焊接连接以保持同步，所述链条402一侧与托盘固定板403通过

等间距焊接固定，所述托盘固定板403一侧与托盘404通过焊接固定。

[0028] 本实施例中，所述机架501上链轮轴座503间设置有两套链轮链条传送系统4，所述

链轮链条传送系统4通过链轮间的链轮轴Ⅲ407和轴套408与链轮轴座503形成连接。

[0029] 本实施例中，所述上部推盘机构6包括推杆导套Ⅰ608和推杆导套Ⅱ606，设置于推

杆导套Ⅰ608和推杆导套Ⅱ606上部的焊接杆Ⅰ602和焊接杆Ⅱ604，设置于推杆导套Ⅰ608和推

杆导套Ⅱ606上部的推杆电机箱Ⅰ603和推杆电机箱Ⅱ605，设置于推杆导套Ⅰ608和推杆导套

Ⅱ606导轨间的推杆Ⅰ601，设置于推杆Ⅰ601中段和前端的推板Ⅰ609和推板Ⅱ607，所述焊接

杆Ⅰ602和焊接杆Ⅱ604分别与推杆导套Ⅰ608和推杆导套Ⅱ606上部四角焊接连接，所述推杆

电机箱Ⅰ603和推杆电机箱Ⅱ605分别与推杆导套Ⅰ608和推杆导套Ⅱ606通过螺钉螺栓连接，

所述推板Ⅰ609和推板Ⅱ607分别与推杆Ⅰ601中段和前端焊接，所述推杆Ⅰ601在推杆电机箱Ⅰ

603和推杆电机箱Ⅱ605中的电机做功下于推杆导套Ⅰ608和推杆导套Ⅱ606的导轨中滑动。

[0030] 本实施例中，所述下部推盘机构7包括推杆导套Ⅲ701和推杆导套Ⅳ704，设置于推

杆导套Ⅲ701和推杆导套Ⅳ704下部的焊接杆Ⅲ709和焊接杆Ⅳ707，设置于推杆导套Ⅲ701

和推杆导套Ⅳ704下部的推杆电机箱Ⅲ708和推杆电机箱Ⅳ706，设置于推杆导套Ⅲ701和推

杆导套Ⅳ704导轨间的推杆Ⅱ703，设置于推杆Ⅱ703中段和后端的推板Ⅲ702和推板Ⅳ705，

所述焊接杆Ⅲ709和焊接杆Ⅳ707分别与推杆导套Ⅲ701和推杆导套Ⅳ704下部四角焊接连

接，所述推杆电机箱Ⅲ708和推杆电机箱Ⅳ706分别与推杆导套Ⅲ701和推杆导套Ⅳ704通过

螺钉螺栓连接，所述推板Ⅲ702和推板Ⅳ705分别与推杆Ⅱ703中段和前端焊接，所述推杆Ⅱ

703在推杆电机箱Ⅲ708和推杆电机箱Ⅳ706中的电机做功下于推杆导套Ⅲ701和推杆导套

Ⅳ704的导轨中滑动。
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[0031] 本实施例中，所述保温系统3由保温隔板301组成，所述保温隔板301包括前后两侧

可开关保温门303与左右两侧可开关保温门302，设置于保温隔板301前侧的物料盘传送进

口304，设置于保温隔板301后侧的物料盘传送出口。

[0032] 本实施例中，所述物料盘传送进出系统1包括物料盘进口传送带101与物料盘出口

传送带104，设置于物料盘进口传送带101上的定位条102，设置于物料盘进口传送带101上

的定位块103，所述物料盘进口传送带101顶端与物料盘传送进口304对齐，所述物料盘出口

传送带104顶端与物料盘传送出口对齐，所述定位条102与物料盘进口传送带101胶合连接，

所述定位块103与物料盘进口传送带101胶合连接。

[0033] 本实施例中，所述保温隔板301上侧设置热源设备8，所述热源设备8包括热泵烘干

机Ⅰ801和热泵烘干机Ⅱ802，设置于保温隔板301左侧的中控及动力设备9，所述中控及动力

设备9包括链轮电机箱Ⅰ901和链轮电机箱Ⅱ902，所述热泵烘干机Ⅰ801和热泵烘干机Ⅱ802

与保温隔板301上侧通过螺栓螺钉连接，所述链轮电机箱Ⅰ901和链轮电机箱Ⅱ902中的电机

通过链轮电机连接轴409与链轮401连接，所述中控台903与推杆电机箱Ⅰ603、推杆电机箱Ⅱ

605、推杆电机箱Ⅲ708、推杆电机箱Ⅳ706中的电机电连接，所述中控台903与链轮电机箱Ⅰ

901和链轮电机箱Ⅱ902电连接。

[0034] 在使用时，先将设置于保温隔板301上的前后侧可开关保温门303与左右侧可开关

保温门302关闭，此时将需要烘干的物料平铺于物料盘2上的盘网201上，通过按下中控台

903启动按钮，所述中控台903通过单脉冲信号控制物料盘进口传送带101、物料盘出口传送

带104顺时针转动，此时盛有物料的物料盘2于物料盘传送进口304通过定位块103推至第一

台链轮链条传送系统4下方第一块水平托盘404上。所述中控台903通过信号控制热泵烘干

机Ⅰ801、热泵烘干机Ⅱ802启动，热泵烘干机Ⅰ801、热泵烘干机Ⅱ802产生的热风通过热风进

口502进入烘干设备内部对进入烘干设备的物料进行烘干。所述中控台903通过单脉冲信号

控制链轮电机箱Ⅰ901、链轮电机箱Ⅱ902顺时针转动，链轮电机箱Ⅰ901、链轮电机箱Ⅱ902通

过链轮电机连接轴409分别带动各自的链轮链条传动系统4，同样，链轮链条传动系统4中的

链轮401和链条402随着链轮电机箱Ⅰ901、链轮电机箱Ⅱ902顺时针转动，同样，链条402一侧

等距焊接的固定板403与托盘404随着链条顺时针转动，此时由于链轮链条传动系统4为顺

时针转动，则链条传动系统4左侧链为上行通道，链条传动系统4右侧链为下行通道，当首个

从物料盘传送进口304进入烘干设备的物料盘2下方的托盘404随着第一台链轮链条传送系

统4顺时针运动在上行通道成为上方第一块水平托盘404时，中控台903通过电信号控制上

推盘机构6设置的推杆电机箱Ⅰ603的电机启动，电机带动推杆Ⅰ601在推杆导套Ⅰ608和推杆

导套Ⅱ606中的导轨中移动，此时焊接于推杆Ⅰ601上的推板Ⅰ609将推动上述上方第一块水

平托盘404上的物料盘2进入第一台链轮链条传送系统4下行通道上方第一块水平托盘404

上，此时物料盘2下方的托盘404随着第一台链轮链条传送系统4顺时针运动在下行通道成

为下方第一块水平托盘404时，中控台903通过电信号控制下推盘机构7设置的推杆电机箱

Ⅲ708的电机启动，电机带动推杆Ⅱ703在推杆导套Ⅲ701和推杆导套Ⅳ704中的导轨中移

动，此时焊接于推杆Ⅱ703上的推板Ⅰ702将推动上述下方第一块水平托盘404上的物料盘2

进入第二台链轮链条传送系统4上行通道下方第一块水平托盘404上，此时，物料盘2在第二

台链轮链条传送系统4上运动情况与上述一致。

[0035] 在使用时，由于上推盘机构6中推板Ⅰ609和推板Ⅱ607焊接于同一推杆Ⅰ601上，当
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推杆Ⅰ601运动时，将同时出现推板Ⅰ609推动第一台链轮链条传送系统4上行通道上方第一

块水平托盘404上的物料盘2进入第一台链轮链条传送系统4下行通道上方第一块水平托盘

404上与推板Ⅱ607推动第二台链轮链条传送系统4上行通道上方第一块水平托盘404上的

物料盘2进入第二台链轮链条传送系统4下行通道上方第一块水平托盘404上，上推盘机构6

复位。

[0036] 在使用时，由于下推盘机构7中推板Ⅲ702和推板Ⅳ705焊接于同一推杆Ⅱ703上，

当推杆Ⅱ703运动时，将同时出现推板Ⅲ702推动第一台链轮链条传送系统4下行通道下方

第一块水平托盘404上的物料盘2进入第二台链轮链条传送系统4上行通道下方第一块水平

托盘404上与推板Ⅳ705推动第二台链轮链条传送系统4下行通道下方第一块水平托盘404

上的物料盘2进入物料盘出口传送带104，下推盘机构7复位，此时物料盘2中物料烘干完成。

[0037] 在使用时，所述中控台903通过同样单脉冲信号控制链轮电机箱Ⅰ901、链轮电机箱

Ⅱ902，以保证第一台、第二台链条传动系统4的运动频率一致，且脉冲间隔时间可根据物料

所需烘干总时间来调整。所述中控台903通过同样单脉冲信号控制上推盘机构6中的推杆电

机箱Ⅰ603和推杆电机箱Ⅱ605、下推盘机构7中的推杆电机箱Ⅲ708和推杆电机箱Ⅳ706、物

料盘传送进出系统1，以保证物料盘2进出烘干设备、物料盘2更换上下行通道的频率一致，

且进出烘干设备、物料盘2更换上下行通道的时间在链条传动系统4的运动之后，且间隔时

间可通过中控台903调节。

[0038] 以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。
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