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(57)摘要

本实用新型公开了一种馍干加工设备，包括

机架，还包括有依次安装于机架上的一道工序单

元、二道工序单元、三道工序单元、四道工序单元

和五道工序单元，一道工序单元与二道工序单元

之间连接有用于传送产品的第一传送组件，二道

工序单元与三道工序单元之间连接有第二传送

组件，三道工序单元与四道工序单元之间连接有

第三传送组件，五道工序单元包括五道工序电

机、出料布带、用于带动出料布带运动的布带胶

辊和用于安装支撑出料布带运动的多个布带托

辊，还包括有余料回收单元，所述余料回收单元

包括第一回收传送组件和第二回收传送组件，第

二回收传送组件的输出端位于进料斗上方，能够

自动生产膜馍干，自动化程度高，提高了生产效

率。
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1.一种馍干加工设备，包括机架，其特征在于，还包括有依次安装于机架上的一道工序

单元、二道工序单元、三道工序单元、四道工序单元和五道工序单元；

所述一道工序单元包括进料斗（6）、一道工序主动辊（2）、一道工序从动辊（3）以及带动

一道工序主动辊（2）和一道工序从动辊（3）反向转动的一道工序驱动机构，机架上位于进料

斗（6）的底部出口正下方从上往下安装有至少一对并排设置的一道工序主动辊（2）和一道

工序从动辊（3），所述一道工序单元与二道工序单元之间连接有用于传送产品的第一传送

组件，所述第一传送组件包括分别安装于一道工序单元出料口下方和二道工序单元进料口

上方的两个第一皮带传送辊（4）以及连接于两个第一皮带传送辊（4）之间的第一传送皮带

（7）；

所述二道工序单元包括二道工序主动辊（8）、二道工序从动辊（9）和用于带动二道工序

主动辊（8）、二道工序从动辊（9）反向转动的二道工序驱动机构，二道工序主动辊（8）、二道

工序从动辊（9）安装于第一传送组件的输出端下方位置，二道工序单元与三道工序单元之

间连接有第二传送组件，所述第二传送组件包括分别安装于二道工序单元出料口下方和三

道工序单元进料口上方的两个第二皮带传送辊（10）以及连接于两个第二皮带传送辊（10）

之间的第二传送皮带（12），所述三道工序单元与二道工序单元结构相同；

所述四道工序单元包括辊切胶辊（19）、模具胶辊（20）和用于带动辊切胶辊（19）、模具

胶辊（20）反向转动的四道工序驱动机构，所述辊切胶辊（19）与模具胶辊（20）上下设置，所

述三道工序单元与四道工序单元之间连接有第三传送组件，第三传送组件的输入端位于三

道工序单元的出料口下方，第三传送组件包括传送布带（15）、用于驱动传送布带（15）运动

的传动胶辊（18）和用于支撑传送布带（15）运行的多根传动托辊（13），所述传送布带（15）的

上带体穿过辊切胶辊（19）和模具胶辊（20）之间的部分为呈水平状态，传送布带（15）的下带

体经过辊切胶辊（19）下方并绕过传动胶辊（18），传动胶辊（18）由第四链传动机构驱动；

所述五道工序单元包括五道工序电机（23）、出料布带（25）、用于带动出料布带（25）运

动的布带胶辊（24）和用于安装支撑出料布带（25）运动的多个布带托辊，出料布带（25）连接

于布带胶辊（24）和多个布带托辊之间，五道工序电机（23）通过第五链传动机构驱动连接布

带胶辊（24），传送布带（15）的输出端与出料布带（25）的输入端贴近。

2.根据权利要求1所述的馍干加工设备，其特征在于，设有两对并排设置的一道工序主

动辊（2）和一道工序从动辊（3）。

3.根据权利要求1所述的馍干加工设备，其特征在于，所述一道工序驱动机构包括一道

工序电机（1）、传动轴（5）和第一链传动机构，一道工序电机（1）固定安装于机架，一道工序

电机（1）的输出轴、传动轴（5）、一道工序主动辊（2）和一道工序从动辊（3）之间通过第一链

传动机构传动连接，安装于一道工序单元出料口下方的第一皮带传送辊（4）由第一链传动

机构驱动。

4.根据权利要求1所述的馍干加工设备，其特征在于，所述二道工序驱动机构包括二道

工序电机（11）和第二链传动机构，二道工序电机（11）的输出轴通过第二链传动机构驱动连

接二道工序主动辊（8）和二道工序从动辊（9），安装于二道工序单元出料口下方的第二皮带

传送辊（10）由第二链传动机构驱动。

5.根据权利要求1所述的馍干加工设备，其特征在于，所述四道工序驱动机构包括四道

工序电机（21）和第四链传动机构，四道工序电机（21）通过第四链传动机构驱动连接辊切胶
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辊（19）和模具胶辊（20）。

6.根据权利要求1‑5任一所述的馍干加工设备，其特征在于，还包括有余料回收单元，

所述余料回收单元包括第一回收传送组件和第二回收传送组件，第一回收传送组件的输入

端位于传送布带（15）与出料布带（25）的接头处上方，第一回收传送组件斜向上设置，第一

回收传送组件包括两个第一回收皮带胶辊（26）和连接于两个第一回收皮带胶辊（26）之间

的第一回收皮带（22），第二回收传送组件安装于机架顶部，第二回收传送组件的输入端与

第一回收传送组件的输出端配合，第二回收传送组件的输出端位于进料斗（6）上方，第二回

收传送组件包括第二回收皮带（29）、用于带动第二回收皮带（29）运动的第二回收皮带胶辊

（28）和用于支撑第二回收皮带（29）运行的多个回收皮带托辊（27），所述布带胶辊（24）通过

链传动驱动连接第一回收皮带胶辊（26）和第二回收皮带胶辊（28）。

7.根据权利要求1所述的馍干加工设备，其特征在于，还包括有用于给传送布带（15）上

油的擦油单元，所述擦油单元包括擦油辊（16）和擦油盒（17），所述擦油辊（16）转动安装于

机架上且位于传送布带（15）的下带体下方，机架上位于擦油辊（16）下方固定有用于盛装油

的擦油盒（17），机架上还设有用于操作擦油辊（16）的把手。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 214339728 U

3



一种馍干加工设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及食品加工设备技术领域，具体是一种馍干加工设备。

背景技术

[0002] 馍干又叫馍片（香馍片），是以面粉、酵母、水为主要原料，辅以奶粉、盐、糖、棕榈

油、鸡蛋等原料，经发酵、蒸制、烤制（油炸）而成的，营养丰富、口感香酥、色泽诱人、风味独

特、老少皆益的大众休闲食品。馍片的生产工艺是结合了馒头生产工艺和饼干生产工艺，既

保留了蒸制面制品的特色，又突出了烤制面制品的特色，具有自己独特的风味。

[0003] 现有的馍干生产都是通过手工生产的，工人劳动量大，人工成本高，自动化程度

低，降低了生产效率。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种馍干加工设备，以解决上述问题。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：

[0006] 一种馍干加工设备，包括机架，还包括有依次安装于机架上的一道工序单元、二道

工序单元、三道工序单元、四道工序单元和五道工序单元，所述一道工序单元包括进料斗、

一道工序主动辊、一道工序从动辊以及带动一道工序主动辊和一道工序从动辊反向转动的

一道工序驱动机构，机架上位于进料斗的底部出口正下方从上往下安装有至少一对并排设

置的一道工序主动辊和一道工序从动辊，所述一道工序单元与二道工序单元之间连接有用

于传送产品的第一传送组件，所述第一传送组件包括分别安装于一道工序单元出料口下方

和二道工序单元进料口上方的两个第一皮带传送辊以及连接于两个第一皮带传送辊之间

的第一传送皮带，所述二道工序单元包括二道工序主动辊、二道工序从动辊和用于带动二

道工序主动辊、二道工序从动辊反向转动的二道工序驱动机构，二道工序主动辊、二道工序

从动辊安装于第一传送组件的输出端下方位置，二道工序单元与三道工序单元之间连接有

第二传送组件，所述第二传送组件包括分别安装于二道工序单元出料口下方和三道工序单

元进料口上方的两个第二皮带传送辊以及连接于两个第二皮带传送辊之间的第二传送皮

带，所述三道工序单元与二道工序单元结构相同，所述四道工序单元包括辊切胶辊、模具胶

辊和用于带动辊切胶辊、模具胶辊反向转动的四道工序驱动机构，所述辊切胶辊与模具胶

辊上下设置，所述三道工序单元与四道工序单元之间连接有第三传送组件，第三传送组件

的输入端位于三道工序单元的出料口下方，第三传送组件包括传送布带、用于驱动传送布

带运动的传动胶辊和用于支撑传送布带运行的多根传动托辊，所述传送布带的上带体穿过

辊切胶辊和模具胶辊之间的部分为呈水平状态，传送布带的下带体经过辊切胶辊下方并绕

过传动胶辊，传动胶辊由第四链传动机构驱动，所述五道工序单元包括五道工序电机、出料

布带、用于带动出料布带运动的布带胶辊和用于安装支撑出料布带运动的多个布带托辊，

出料布带连接于布带胶辊和多个布带托辊之间，五道工序电机通过第五链传动机构驱动连

接布带胶辊，传送布带的输出端与出料布带的输入端贴近。
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[0007] 在上述技术方案的基础上，本实用新型还提供以下可选技术方案：

[0008] 在一种可选方案中：设有两对并排设置的一道工序主动辊和一道工序从动辊。

[0009] 在一种可选方案中：所述一道工序驱动机构包括一道工序电机、传动轴和第一链

传动机构，一道工序电机固定安装于机架，一道工序电机的输出轴、传动轴、一道工序主动

辊和一道工序从动辊之间通过第一链传动机构传动连接，安装于一道工序单元出料口下方

的第一皮带传送辊由第一链传动机构驱动。

[0010] 在一种可选方案中：所述二道工序驱动机构包括二道工序电机和第二链传动机

构，二道工序电机的输出轴通过第二链传动机构驱动连接二道工序主动辊和二道工序从动

辊，安装于二道工序单元出料口下方的第二皮带传送辊由第二链传动机构驱动。

[0011] 在一种可选方案中：所述四道工序驱动机构包括四道工序电机和第四链传动机

构，四道工序电机通过第四链传动机构驱动连接辊切胶辊和模具胶辊。

[0012] 在一种可选方案中：还包括有余料回收单元，所述余料回收单元包括第一回收传

送组件和第二回收传送组件，第一回收传送组件的输入端位于传送布带与出料布带的接头

处上方，第一回收传送组件斜向上设置，第一回收传送组件包括两个第一回收皮带胶辊和

连接于两个第一回收皮带胶辊之间的第一回收皮带，第二回收传送组件安装于机架顶部，

第二回收传送组件的输入端与第一回收传送组件的输出端配合，第二回收传送组件的输出

端位于进料斗上方，第二回收传送组件包括第二回收皮带、用于带动第二回收皮带运动的

第二回收皮带胶辊和用于支撑第二回收皮带运行的多个回收皮带托辊，所述布带胶辊通过

链传动驱动连接第一回收皮带胶辊和第二回收皮带胶辊。

[0013] 在一种可选方案中：还包括有用于给传送布带上油的擦油单元，所述擦油单元包

括擦油辊和擦油盒，所述擦油辊转动安装于机架上且位于传送布带的下带体下方，机架上

位于擦油辊下方固定有用于盛装油的擦油盒，机架上还设有用于操作擦油辊的把手。

[0014] 相较于现有技术，本实用新型的有益效果如下：

[0015] 原料从进料斗进入，通过一道工序主动辊、一道工序从动辊的挤压，使产品初次成

型，通过第一传送皮带的运输，落入二道工序主动辊、二道工序从动辊之间进行精压，落到

第二传送皮带，传送到三道工序单元，再从第二传送皮带落入三道工序主动辊、三道工序从

动辊之间进行第二次精压，落到传送布带上，通过辊切胶辊和模具胶辊的挤压，最终成型，

成型产品通过传送布带运输到出料布带，再由出料布带输出，剩余原料由第一回收皮带运

送到第二回收皮带，由第二回收皮带输出端落入进料斗中，自动化程度高，提高了生产效

率。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型第一实施例的结构示意图。

[0017] 图2为本实用新型第一实施例的三维图。

[0018] 图3为图1的右视图。

[0019] 图4为图3中的A‑A剖视图。

[0020] 附图标记注释：1‑一道工序电机、2‑一道工序主动辊、3‑一道工序从动辊、4‑第一

皮带传送辊、5‑传动轴、6‑进料斗、7‑第一传送皮带、8‑二道工序主动辊、9‑二道工序从动

辊、10‑第二皮带传送辊、11‑二道工序电机、12‑第二传送皮带、13‑传动托辊、14‑三道工序
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电机、15‑传送布带、16‑擦油辊、17‑擦油盒、18‑传动胶辊、19‑辊切胶辊、20‑模具胶辊、21‑

四道工序电机、22‑第一回收皮带、23‑五道工序电机、24‑布带胶辊、25‑出料布带、26‑第一

回收皮带胶辊、27‑回收皮带托辊、28‑第二回收皮带胶辊、29‑第二回收皮带。

具体实施方式

[0021] 以下实施例会结合附图对本实用新型进行详述，在附图或说明中，相似或相同的

部分使用相同的标号，并且在实际应用中，各部件的形状、厚度或高度可扩大或缩小。本实

用新型所列举的各实施例仅用以说明本实用新型，并非用以限制本实用新型的范围。对本

实用新型所作的任何显而易知的修饰或变更都不脱离本实用新型的精神与范围。

[0022] 实施例1

[0023] 请参阅图1～4，本实用新型实施例中，一种馍干加工设备，包括机架，还包括有依

次安装于机架上的一道工序单元、二道工序单元、三道工序单元、四道工序单元和五道工序

单元，所述一道工序单元包括进料斗6、一道工序主动辊2、一道工序从动辊3以及带动一道

工序主动辊2和一道工序从动辊3反向转动的一道工序驱动机构，机架上位于进料斗6的底

部出口正下方从上往下安装有至少一对并排设置的一道工序主动辊2和一道工序从动辊3，

本实施例中，优选设有两对并排设置的一道工序主动辊2和一道工序从动辊3，一道工序主

动辊2和一道工序从动辊3配合对原料进行第一次挤压，所述一道工序驱动机构包括一道工

序电机1、传动轴5和第一链传动机构，一道工序电机1固定安装于机架，一道工序电机1的输

出轴、传动轴5、一道工序主动辊2和一道工序从动辊3之间通过第一链传动机构传动连接，

所述一道工序单元与二道工序单元之间连接有用于传送产品的第一传送组件，所述第一传

送组件包括分别安装于一道工序单元出料口下方和二道工序单元进料口上方的两个第一

皮带传送辊4以及连接于两个第一皮带传送辊4之间的第一传送皮带7，本实施例中，安装于

一道工序单元出料口下方的第一皮带传送辊4由第一链传动机构驱动；

[0024] 进一步的，所述二道工序单元包括二道工序主动辊8、二道工序从动辊9和用于带

动二道工序主动辊8、二道工序从动辊9反向转动的二道工序驱动机构，二道工序主动辊8、

二道工序从动辊9安装于第一传送组件的输出端下方位置，二道工序主动辊8、二道工序从

动辊9用于对一道工序单元加工后的产品进行第一次精压，所述二道工序驱动机构包括二

道工序电机11和第二链传动机构，二道工序电机11的输出轴通过第二链传动机构驱动连接

二道工序主动辊8和二道工序从动辊9，二道工序单元与三道工序单元之间连接有第二传送

组件，所述第二传送组件包括分别安装于二道工序单元出料口下方和三道工序单元进料口

上方的两个第二皮带传送辊10以及连接于两个第二皮带传送辊10之间的第二传送皮带12，

本实施例中，安装于二道工序单元出料口下方的第二皮带传送辊10由第二链传动机构驱

动；

[0025] 进一步的，所述三道工序单元与二道工序单元结构相同，用于对二道工序单元加

工后的产品进行第二次精压，三道工序单元的三道工序电机14通过第三链传动机构带动三

道工序主动辊和三道工序从动辊反向转动，四道工序单元包括辊切胶辊19、模具胶辊20和

用于带动辊切胶辊19、模具胶辊20反向转动的四道工序驱动机构，所述辊切胶辊19与模具

胶辊20上下设置，四道工序驱动机构包括四道工序电机21和第四链传动机构，四道工序电

机21通过第四链传动机构驱动连接辊切胶辊19和模具胶辊20，所述三道工序单元与四道工
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序单元之间连接有第三传送组件，第三传送组件的输入端位于三道工序单元的出料口下

方，第三传送组件包括传送布带15、用于驱动传送布带15运动的传动胶辊18和用于支撑传

送布带15运行的多根传动托辊13，所述传送布带15的上带体穿过辊切胶辊19和模具胶辊20

之间的部分为呈水平状态，传送布带15的下带体经过辊切胶辊19下方并绕过传动胶辊18，

传动胶辊18由第四链传动机构驱动，所述五道工序单元包括五道工序电机23、出料布带25、

用于带动出料布带25运动的布带胶辊24和用于安装支撑出料布带25运动的多个布带托辊，

出料布带25连接于布带胶辊24和多个布带托辊之间，五道工序电机23通过第五链传动机构

驱动连接布带胶辊24，传送布带15的输出端与出料布带25的输入端贴近，通过辊切胶辊19

和模具胶辊20的挤压后最终成型的产品通过传送布带15运输到出料布带25上，再由出料布

带25输出；

[0026] 更进一步的，还包括有余料回收单元，所述余料回收单元包括第一回收传送组件

和第二回收传送组件，第一回收传送组件的输入端位于传送布带15与出料布带25的接头处

上方，第一回收传送组件斜向上设置，第一回收传送组件包括两个第一回收皮带胶辊26和

连接于两个第一回收皮带胶辊26之间的第一回收皮带22，第二回收传送组件安装于机架顶

部，第二回收传送组件的输入端与第一回收传送组件的输出端配合，第二回收传送组件的

输出端位于进料斗6上方，第二回收传送组件包括第二回收皮带29、用于带动第二回收皮带

29运动的第二回收皮带胶辊28和用于支撑第二回收皮带29运行的多个回收皮带托辊27，所

述布带胶辊24通过链传动驱动连接第一回收皮带胶辊26和第二回收皮带胶辊28。

[0027] 实施例2

[0028] 本实用新型实施例在实施例1的基础上，还包括有用于给传送布带15上油的擦油

单元，所述擦油单元包括擦油辊16和擦油盒17，所述擦油辊16转动安装于机架上且位于传

送布带15的下带体下方，机架上位于擦油辊16下方固定有用于盛装油的擦油盒17，机架上

还设有用于操作擦油辊16的把手，方便给传送布带15进行擦油。

[0029] 本实用新型的工作原理是：原料从进料斗6进入，通过一道工序主动辊2、一道工序

从动辊3的挤压，使产品初次成型，通过第一传送皮带7的运输，落入二道工序主动辊8、二道

工序从动辊9之间进行精压，落到第二传送皮带12，传送到三道工序单元，再从第二传送皮

带12落入三道工序主动辊、三道工序从动辊之间进行第二次精压，落到传送布带15上，通过

辊切胶辊19和模具胶辊20的挤压，最终成型，成型产品通过传送布带15运输到出料布带25，

再由出料布带25输出，剩余原料由第一回收皮带22运送到第二回收皮带29，由第二回收皮

带29输出端落入进料斗6中。

[0030] 以上所述，仅为本公开的具体实施方式，但本公开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公开揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本公开的保护范围之内。因此，本公开的保护范围应以权利要求的保护范围为准。
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