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(54)实用新型名称

基于空气能的内循环除湿密集烤房

(57)摘要

本实用新型公开了一种基于空气能的内循

环除湿密集烤房，包括装烟室、热泵装置、控制器

三部分；热泵装置与装烟室有两个连接支路，支

路一由装烟室回风口与热泵装置加热室相连，支

路二由排湿窗口通过并联管道与热泵装置除湿

室相连，热泵装置出风口引进热空气进入装烟室

用于烟叶烘烤，装烟室内的空气流由控制器按照

烘烤工艺曲线和算法程序通过控制电动百叶窗

来控制气体流动路径，使空气进入热泵装置内部

进行加热或除湿以实现烟叶的内循环除湿烘烤。

本实用新型的有益效果：以热泵装置作为供热源

采用空气内循环供热和除湿，可减少能源损耗和

气体排放，可提高优质烟叶的成品率，可提高烟

叶的评吸质量。
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1.一种基于空气能的内循环除湿密集烤房，包括装烟室（1-1）、热泵装置（1-2）、控制器

（1-3）三个部分，控制器（1-3）放置热泵装置（1-2）外侧，热泵装置（1-2）置于密集烤房原加

热室位置，经过加热的热空气流从装烟室进风口或热泵装置出风口（1-6）进入装烟室（1-1）

用于烟叶烘烤，与烟叶进行换热后的空气流从装烟室出风口（1-5）排出，内循环加热阶段空

气流经电动百叶窗（1-7）返回到热泵装置（1-2）内部的加热室（1-9），内循环除湿阶段空气

流经排湿窗口（1-4）、排湿窗口出风并联管道（1-8）、热泵装置回风口（1-11）返回到热泵装

置（1-2）内部的除湿室（1-10）；其特征是：控制器（1-3）通过传感器采集装烟室（1-1）内部的

温湿度、热泵装置（1-2）内部电气设备的工作参数，经内嵌烘烤工艺算法程序的主控芯片运

算并输出控制指令，控制热泵装置（1-2）内部电气设备以实现烟叶的内循环除湿智能烘烤；

热泵装置（1-2）包括制热/除湿系统、恒温系统、除湿室（1-10）、加热室（1-9），除湿室（1-10）

是热泵装置（1-2）内独立的箱体，箱体内部集成了通过冷凝空气除去空气中水分的除湿蒸

发器（2-5），用于将已经干燥的低温空气与湿热空气进行热交换的全热交换器（2-7），用于

装冷凝水的U型水盘（2-14），箱体顶部设置有用于将装烟室内湿热空气抽进除湿室进行除

湿的除湿风机（2-9），除湿风机（2-9）与热泵装置回风口（1-11）连接，箱体底部设置有用于

排出除湿室内积累的冷凝水的排水管（2-15），箱体侧面设置有与加热室相连接的用于将干

燥的空气引入加热室加热的除湿室出风口（2-16）；加热室（1-9）是热泵装置（1-2）内的有两

条回风路径的独立空间体，一条回风路径为由装烟室出风口（1-5）通过放置于加热室（1-9）

顶部的电动百叶窗（1-7）将装烟室（1-1）内的空气抽入加热室（1-9）内部进行加热，另一条

回风路径通过与除湿室（1-10）相连接的加热室回风口（2-17），将已经换热干燥的空气引入

加热室（1-9）内进行加热，加热室（1-9）底部设有热泵装置出风口（1-6）与装烟室（1-1）相通

用于将加热的空气排入装烟室（1-1）内进行烟叶烘烤，加热室（1-9）内部集成了循环风机

（2-19）、电辅助加热器（2-18）、冷凝器（2-6），冷凝器（2-6）放置于加热室回风口（2-17）之下

用于加热流过冷凝器的空气，电辅助加热器（2-18）放置于冷凝器（2-6）之下用于辅助加热，

循环风机（2-19）放置于电辅助加热器（2-18）之下，采用具有高、低速工作方式的轴流风机，

用于促进烘烤系统内部空气的循环流动；制热/除湿系统集成了3个结构和工作原理均一致

的制热/除湿子系统，用于烟叶烘烤过程中的热量供应和脱水除湿，分别为制热/除湿子系

统A、制热/除湿子系统B、制热/除湿子系统C，3个制热/除湿子系统之间相互独立，每一个制

热/除湿子系统都有制热模式和除湿模式，单个子系统的制热模式和除湿模式相互关联，3

个子系统之间的工作关系和模式的切换由控制器（1-3）以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法

程序进行智能控制；恒温系统用于在烟叶烘烤的除湿阶段制热/除湿子系统开启除湿模式

时稳定实时干球温度和控制升温速率。

2.根据权利要求1所述的基于空气能的内循环除湿密集烤房，其特征是：所述的制热/

除湿子系统包括压缩机（2-1）、除湿电磁阀（2-2）、制热电磁阀（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除

湿蒸发器（2-5）、冷凝器（2-6）、室外风机（2-8）、除湿风机（2-9）、电子膨胀阀（2-10），压缩机

（2-1）的工作液出口与冷凝器（2-6）的工作液进口相连接，使经过压缩机处理的工作液进入

冷凝器（2-6）内用于加热流过冷凝器的空气，冷凝器的工作液出口连接用于根据装烟室（1-

1）的温度需求来调节制热量的电子膨胀阀（2-10），电子膨胀阀（2-10）出口有两条支路，一

条支路通过用于控制制热支路启动或停止的制热电磁阀（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作

液进口相连，再由室外蒸发器（2-4）的出口与压缩机（2-1）相连构成了工作液的制热循环回
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路，再加上置于热泵装置（1-2）外壳上的室外风机（2-8）形成了制热/除湿子系统的制热工

作模式，另一条支路通过用于控制除湿支路启动或停止的除湿电磁阀（2-2）与除湿蒸发器

（2-5）的工作液进口相连接，除湿蒸发器（2-5）的出口与压缩机（2-1）相连接构成了工作液

的除湿循环回路，再加上置于除湿室（1-10）顶部的除湿风机（2-9）形成了制热/除湿子系统

的除湿工作模式；制热/除湿子系统A、制热/除湿子系统B、制热/除湿子系统C的制热模式和

除湿模式的组合工作由控制器（1-3）以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控

制。

3.根据权利要求1所述的基于空气能的内循环除湿密集烤房，其特征是：所述的恒温系

统包括3个水冷换热器（2-13）、循环水泵（2-11）、水箱（2-12）、水箱排水管（2-20）、冷水进水

管（2-21），3个水冷换热器（2-13）设置在热泵装置（1-2）箱体内部将除湿电磁阀（2-2）之前

的一段工作液管道包裹于其中，用于对流过管道的工作液进行降温，3个水冷换热器（2-13）

的出口通过水管并联连接到水箱（2-12），水箱（2-12）的出口连接到循环水泵（2-11）进水

口，循环水泵（2-11）的出水口通过并联水管连接到3个水冷换热器（2-13）的进水口，形成一

个用于控制3个制热/除湿子系统开启除湿模式时实时干球温度的升温速率和温度波动范

围的冷却水循环回路；水箱（2-12）上还设置有用于补充冷水的冷水进水管（2-21）和换水的

水箱排水管（2-20），水箱排水管（2-20）和冷水进水管（2-21）都设有手动开关，恒温系统的

开启或关闭由控制器（1-3）根据烘烤工艺曲线、实时湿球温度的降温速率、除湿排水口的排

水量以及实时干球温度与目标温度的温度差共同决定，整个过程由控制器（1-3）以烘烤工

艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控制。

4.根据权利要求1所述的基于空气能的内循环除湿密集烤房，其特征是：所述的控制器

（1-3）包括主控芯片最小系统模块、电源电路、温度采集模块、数字输入与保护模块、继电器

及其驱动模块、ULN2003驱动电路、报警电路、LCD触摸显示屏模块、程序与数据存储模块、通

信接口电路模块；主控芯片最小系统模块用于根据烟叶烘烤各阶段温湿度传感器采集的实

时温湿度，通过以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序分别控制3个制热/除湿子系统的启

动或停止、运行的时间、制热模式或者除湿模式的切换与组合；电源电路包括整流电路和电

压转换电路，用于将220V交流电转换成各个电路模块所需要的直流电；温度采集模块用于

监测装烟室内的温湿度和热泵机组的压缩机喷液温度；数字输入与保护模块用于保证各用

电设备的正常工作，包括相序保护、风机过载保护、压缩机高压保护、压缩机低压保护、电辅

热超温保护；继电器及其驱动模块根据主控芯片发送的控制指令来开启或关闭电磁阀、循

环风机的高低速切换、控制交流接触器的接通或断开；  ULN2003驱动电路用于根据烟叶烘

烤工艺曲线和装烟室内的实时温湿度变化自动调节电动百叶窗和电子膨胀阀的开度；报警

电路用于在烟叶烘烤过程中提示工作人员整个烘烤设备的故障状态；LCD触摸显示屏用于

进行人机交互和显示监测的数值和设备运行状态；程序与数据存储器用于存储系统工作程

序、记录并保存每次烟叶烘烤的数据；通信接口电路模块用于与上位机进行远程通信和手

机终端进行远程通信；将温度采集模块采集的实时数据作为以烘烤工艺曲线为基础的嵌入

算法程序的输入，在主控芯片内进行运算、决策后得到控制输出量，以二进制指令的形式发

送给各个执行器件，实现烟叶内循环除湿智能烘烤。
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基于空气能的内循环除湿密集烤房

技术领域

[0001] 本实用新型属于烟叶烘烤系统，尤其是一种采用空气内循环和除湿的烟叶烘烤用

密集烤房。

背景技术

[0002] 烤房是烟叶烘烤作业必不可少的专业设备。随着生产力的不断发展，我国烤房从

最早期的明火烤房、自然通风式普通烤房发展为热风循环式烤房、普改密烤房。20  世纪末

期，随着我国科技和经济的进步以及烤烟的规模化生产，密集烤房逐渐适应了我国烤烟生

产可持续发展的新形势，代表当前烤烟设备的发展方向。密集烤房烘烤系统的工作原理是

以风机为推力进行强制通风和热风循环方式对装烟室内的烟叶进行加热，促进烟叶内部物

质转化、合成、脱水、干燥，通过温湿度控制器和风速调节装置来调控烟叶内物质的降解、合

成、转化速度以及烟叶外观色度。密集烤房虽然在装烟量、烟叶烘烤质量、集约化程度方面

体现出巨大优势。但在应用过程中仍然有一些问题需要探究和解决，一方面是经济效益虽

较传统烤房有所提升，但成本依然较高，主要体现在人工操作过多造成人工成本过高以及

强排湿导致大量热量损失，造成能耗损失大、能耗成本高；另一方面是烘烤自控设备和技术

不够成熟，主要体现在硬件设施不完善或不合理，采用煤和石油等燃料作为供热源，导致烘

烤过程中温度的可控性差，受制于硬件设施的研究现状也间接的影响了软件方面的发展，

导致软件设计过于简单，控制精度低、增加了人工操作量。这就要求我国密集烤房发展在建

造材质选用、硬件设备改造、自控设施完善等方面急需融入新的血液。

[0003] 烟叶烘烤所要求的时间一般为6~10天，因此烘烤过程中必须有足够的热量供给。

国外烟叶烘烤采用柴油、天然气作为燃料。而我国受制于经济发展的影响，国外使用的燃料

并不适合我国国情，我国烟叶烘烤大多以煤炭、生物质为燃料，虽然生物质燃料来源广且可

再生，但是成本相比煤炭更高，从早期的自然通风气流上升式烤房至当前烘烤所使用的机

械通风热循环烤房普遍以煤炭为主要燃料。由于烘烤系统设备和烘烤技术落后导致煤炭能

耗居高不下，每千克干烟叶耗煤量一般为1.5~2.0  kg，利用效率只有30%左右，且燃烧释放

大量的有害物质对环境会造成严重的污染，研究表明，使用煤炭进行烟叶烘烤，每千克烟叶

会导致煤炭产生NOx  0.0094kg、SO2  0.0132  kg和CO2  4.302kg。随着全球对于燃料需求的不

断增长，烟叶烘烤所用成本不断上升。

[0004] 当前烟叶烘烤作业使用的烤房中无论是烤房群还是单体烤房，定色排湿期烤烟室

中的湿热水汽和干筋期烤烟室内的高温空气均以直排形式排出烤烟室外，造成了能源的较

大浪费。据研究发现，在强排湿的过程中，损失掉的热量大约为总能耗的10%~20%，最高甚至

达到25%，不仅如此，在烟叶烘烤的排湿过程中还排掉了烟叶散发出来的烟香。在控制技术

和烘烤工艺上，现有密集烤房虽然已经基本实现半自动化和自动化，但是在烘烤过程稳温

时长、升温速度、排湿时机、加煤时机、加煤量等仍然还依赖人工经验去控制，而且由于现有

密集烤房烘烤系统的整体结构以及烘烤工艺都是建立在燃煤供热、强排湿的除湿方式上，

又因为燃煤升温的滞后性和不可控性使得研究人员对于控制方面的研究不足，比较有进展
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性的研究也仅在在自动加煤、自动排湿方面取得了一些成果，而在智能控制、智能烘烤、集

群化烘烤方面仍然比较落后。

发明内容

[0005] 为了克服以上所述的问题，本实用新型公开了一种基于空气能的内循环除湿密集

烤房。

[0006] 本实用新型的技术方案是：一种基于空气能的内循环除湿密集烤房，包括装烟室

（1-1）、热泵装置（1-2）、控制器（1-3）三个部分，控制器（1-3）放置热泵装置（1-2）外侧，热泵

装置（1-2）置于密集烤房原加热室位置，经过加热的热空气流从装烟室进风口或热泵装置

出风口（1-6）进入装烟室（1-1）用于烟叶烘烤，与烟叶进行换热后的空气流从装烟室出风口

（1-5）排出，内循环加热阶段空气流经电动百叶窗（1-7）返回到热泵装置（1-2）内部的加热

室（1-9），内循环除湿阶段空气流经排湿窗口（1-4）、排湿窗口出风并联管道（1-8）、热泵装

置回风口（1-11）返回到热泵装置（1-2）内部的除湿室（1-10）；其特征是：控制器（1-3）通过

传感器采集装烟室（1-1）内部的温湿度、热泵装置（1-2）内部电气设备的工作参数，经内嵌

烘烤工艺算法程序的主控芯片运算并输出控制指令，控制热泵装置（1-2）内部电气设备以

实现烟叶的内循环除湿智能烘烤；热泵装置（1-2）包括制热/除湿系统、恒温系统、除湿室

（1-10）、加热室（1-9），除湿室（1-10）是热泵装置（1-2）内独立的箱体，箱体内部集成了通过

冷凝空气除去空气中水分的除湿蒸发器（2-5），用于将已经干燥的低温空气与湿热空气进

行热交换的全热交换器（2-7），用于装冷凝水的U型水盘（2-14），箱体顶部设置有用于将装

烟室内湿热空气抽进除湿室进行除湿的除湿风机（2-9），除湿风机（2-9）与热泵装置回风口

（1-11）连接，箱体底部设置有用于排出除湿室内积累的冷凝水的排水管（2-15），箱体侧面

设置有与加热室相连接的用于将干燥的空气引入加热室加热的除湿室出风口（2-16）；加热

室（1-9）是热泵装置（1-2）内的有两条回风路径的独立空间体，一条回风路径为由装烟室出

风口（1-5）通过放置于加热室（1-9）顶部的电动百叶窗（1-7）将装烟室（1-1）内的空气抽入

加热室（1-9）内部进行加热，另一条回风路径通过与除湿室（1-10）相连接的加热室回风口

（2-17），将已经换热干燥的空气引入加热室（1-9）内进行加热，加热室（1-9）底部设有热泵

装置出风口（1-6）与装烟室（1-1）相通用于将加热的空气排入装烟室（1-1）内进行烟叶烘

烤，加热室（1-9）内部集成了循环风机（2-19）、电辅助加热器（2-18）、冷凝器（2-6），冷凝器

（2-6）放置于加热室回风口（2-17）之下用于加热流过冷凝器的空气，电辅助加热器（2-18）

放置于冷凝器（2-6）之下用于辅助加热，循环风机（2-19）放置于电辅助加热器（2-18）之下，

采用具有高、低速工作方式的轴流风机，用于促进烘烤系统内部空气的循环流动；制热/除

湿系统集成了3个结构和工作原理均一致的制热/除湿子系统，用于烟叶烘烤过程中的热量

供应和脱水除湿，分别为制热/除湿子系统A、制热/除湿子系统B、制热/除湿子系统C，3个制

热/除湿子系统之间相互独立，每一个制热/除湿子系统都有制热模式和除湿模式，单个子

系统的制热模式和除湿模式相互关联，3个子系统之间的工作关系和模式的切换由控制器

（1-3）以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控制；恒温系统用于在烟叶烘烤的

除湿阶段制热/除湿子系统开启除湿模式时稳定实时干球温度和控制升温速率。

[0007] 在本实用新型中，所述的制热/除湿子系统包括压缩机（2-1）、除湿电磁阀（2-2）、

制热电磁阀（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除湿蒸发器（2-5）、冷凝器（2-6）、室外风机（2-8）、除
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湿风机（2-9）、电子膨胀阀（2-10），压缩机（2-1）的工作液出口与冷凝器（2-6）的工作液进口

相连接，使经过压缩机处理的工作液进入冷凝器（2-6）内用于加热流过冷凝器的空气，冷凝

器的工作液出口连接用于根据装烟室（1-1）的温度需求来调节制热量的电子膨胀阀（2-

10），电子膨胀阀（2-10）出口有两条支路，一条支路通过用于控制制热支路启动或停止的制

热电磁阀（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作液进口相连，再由室外蒸发器（2-4）的出口与压

缩机（2-1）相连构成了工作液的制热循环回路，再加上置于热泵装置（1-2）外壳上的室外风

机（2-8）形成了制热/除湿子系统的制热工作模式，另一条支路通过用于控制除湿支路启动

或停止的除湿电磁阀（2-2）与除湿蒸发器（2-5）的工作液进口相连接，除湿蒸发器（2-5）的

出口与压缩机（2-1）相连接构成了工作液的除湿循环回路，再加上置于除湿室（1-10）顶部

的除湿风机（2-9）形成了制热/除湿子系统的除湿工作模式；制热/除湿子系统A、制热/除湿

子系统B、制热/除湿子系统C的制热模式和除湿模式的组合工作由控制器（1-3）以烘烤工艺

曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控制。

[0008] 在本实用新型中，所述的恒温系统包括3个水冷换热器（2-13）、循环水泵（2-11）、

水箱（2-12）、水箱排水管（2-20）、冷水进水管（2-21），3个水冷换热器（2-13）设置在热泵装

置（1-2）箱体内部将除湿电磁阀（2-2）之前的一段工作液管道包裹于其中，用于对流过管道

的工作液进行降温，3个水冷换热器（2-13）的出口通过水管并联连接到水箱（2-12），水箱

（2-12）的出口连接到循环水泵（2-11）进水口，循环水泵（2-11）的出水口通过并联水管连接

到3个水冷换热器（2-13）的进水口，形成一个用于控制3个制热/除湿子系统开启除湿模式

时实时干球温度的升温速率和温度波动范围的冷却水循环回路；水箱（2-12）上还设置有用

于补充冷水的冷水进水管（2-21）和换水的水箱排水管（2-20），冷水进水管（2-21）和水箱排

水管（2-20）都设有手动开关，恒温系统的开启或关闭由控制器（1-3）根据烘烤工艺曲线、实

时湿球温度的降温速率、除湿排水口的排水量以及实时干球温度与目标温度的温度差共同

决定，整个过程由控制器（1-3）内以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控制。

[0009] 在本实用新型中，所述的控制器（1-3）包括主控芯片最小系统模块、电源电路、温

度采集模块、数字输入与保护模块、继电器及其驱动模块、ULN2003驱动电路、报警电路、LCD

触摸显示屏模块、程序与数据存储模块、通信接口电路模块；主控芯片最小系统模块用于根

据烟叶烘烤各阶段温湿度传感器采集的实时温湿度，通过以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算

法程序分别控制3个制热/除湿子系统的启动或停止、运行的时间、制热模式或者除湿模式

的切换与组合；电源电路包括整流电路和电压转换电路，用于将220V交流电转换成各个电

路模块所需要的直流电压；温度采集模块用于监测装烟室内的温湿度和热泵机组的压缩机

喷液温度；数字输入与保护模块用于保证各用电设备的正常工作，包括相序保护、风机过载

保护、压缩机高压保护、压缩机低压保护、电辅热超温保护；继电器及其驱动模块根据主控

芯片发送的控制指令来开启或关闭电磁阀、循环风机的高低速切换、控制交流接触器的接

通获断开；  ULN2003驱动电路用于根据烟叶烘烤工艺曲线和装烟室内的实时温湿度变化自

动调节电动百叶窗和电子膨胀阀的开度；报警电路用于在烟叶烘烤过程中提示工作人员整

个烘烤设备的故障状态；LCD触摸显示屏用于进行人机交互和显示监测的数值和设备运行

状态；程序与数据存储器用于存储系统工作程序、记录并保存每次烟叶烘烤的数据；通信接

口电路模块用于与上位机进行远程通信和手机终端进行远程通信；将温度采集模块采集的

实时数据作为以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序的输入，在主控芯片内进行运算、决
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策后得到控制输出量，以二进制指令的形式发送给各个执行器件，实现烟叶内循环除湿智

能烘烤。

[0010] 本实用新型的有益效果在于：使用三个制热/除湿系统进行供热，可减少对石化燃

料的燃烧、废气物和有害气体的排放，采用多路径的内循环供热和除湿可降低热量的损失，

可提高优质烟叶的成品率，可提高烟叶的评吸质量，采用以烘烤工艺曲线为基础的控制算

法，可减少人为干扰、人工劳动强度，可降低烘烤成本。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的整体系统框图；

[0012] 图中：1-1—装烟室，1-2—热泵装置，1-3—控制器，1-4—排湿窗口，1-5—装烟室

出风口，1-6—装烟室进风口或热泵装置出风口，1-7—电动百叶窗，1-8—排湿窗出风并联

管道，1-9—加热室，1-10—除湿室，1-11—热泵装置回风口。

[0013] 图2是本实用新型的热泵装置实施例框图；

[0014] 图中：2-1—压缩机A、压缩机B、压缩机C，2-2—除湿电磁阀A、除湿电磁阀B、除湿电

磁阀C，2-3—制热电磁阀A、制热电磁阀B、制热电磁阀C，2-4—室外蒸发器，2-5—除湿蒸发

器，2-6—冷凝器，2-7—全热交换器，2-8—室外风机，2-9—除湿风机2-10—电子膨胀阀A、

电子膨胀阀B、电子膨胀阀C，2-11循环水泵，2-12—水箱，2-13—水冷换热器A、水冷换热器、

水冷换热器C，2-14—U型水盘，2-15—除湿室排水管，2-16—除湿室出风口，2-17—加热室

回风口，2-18—电辅助加热器，2-19—循环风机，2-20—水箱排水管，2-21—水箱进水管。

[0015] 图3是本实用新型的控制器实施例框图。

具体实施方式

[0016] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型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实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。基于本实用新型中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下

所获得的所有其他实施例，都属于本实用新型保护的范围。

[0017] 参见附图，图1是本实用新型的整体系统框图。一种基于空气能的内循环除湿密集

烤房，包括装烟室（1-1）、热泵装置（1-2）、控制器（1-3）三个部分，控制器（1-3）放置热泵装

置（1-2）外侧，热泵装置（1-2）置于密集烤房原加热室位置；其特征是：用于烟叶烘烤的热空

气流从装烟室进风口或热泵装置出风口（1-6）进入装烟室（1-1），与烟叶进行换热后的空气

流从装烟室出风口（1-5）排出，内循环加热阶段空气流经电动百叶窗（1-7）返回到热泵装置

（1-2）内部的加热室（1-9），内循环除湿阶段空气流经排湿窗口（1-4）、排湿窗口出风并联管

道（1-8）、热泵装置回风口（1-11）返回到热泵装置（1-2）内部的除湿室（1-10）；控制器（1-3）

通过传感器采集装烟室（1-1）内部的温湿度、热泵装置（1-2）内部电气设备的工作参数，经

内嵌烘烤工艺算法程序的主控芯片运算并输出控制指令，控制热泵装置（1-2）内部电气设

备以实现烟叶的内循环除湿智能烘烤。装烟室（1-1）与热泵装置（1-2）有两条连接支路作为

空气流动路径，支路一由装烟室出风口（1-5）与热泵装置内部的加热室（1-9）相连接将从装

烟室排入到加热室的空气加热，两者之间放置有电动百叶窗（1-7）用于控制烘烤系统内部

空气流动路径，在烘烤过程中根据烟叶变化和所处在的烘烤阶段以及装烟室内的实时干湿
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球温度来控制电动百叶窗的开度控制烘烤系统内部空气流动的路径，避免了由于空气流动

路径过长而造成的能量损失，支路二由排湿窗口（1-4）通过排湿窗口出风并联管道（1-8）与

热泵装置回风口（1-11）相连接将装烟室内部湿空气排入到热泵装置除湿室（1-10）内进行

换热干燥，干燥过的空气在热泵装置内部进行加热，然后从热泵装置出风口（1-6）将加热的

空气流排进装烟室进行烟叶烘烤，在装烟室内与烟叶进行换热后的空气流再从装烟室出风

口（1-5）或者排湿窗口（1-4）再次进入热泵装置进行加热、除湿，在烟叶烘烤过程中空气流

在装烟室和热泵装置之间循环流动没有气体排放到室外，且采用热泵装置加热空气不使用

任何燃料，没有污染气体排放；控制器（1-3）放置热泵装置外侧，与装烟室内的温度采集装

置、热泵装置内的电气设备、数字保护装置相连接，控制器与装烟室和热泵装置内部的信号

采集装置、电气控制设备相连接，热泵装置和装烟室内的温度传感器采集的信号和热泵装

置内保护设备的数字输入信号作为控制器内以烘烤工艺曲线为基础嵌入的算法程序的输

入值，经过控制器内部的主控芯片进行运算得出输出控制指令，传输给控制器上的执行器

件，通过执行器件控制热泵装置内的电气设备以实现烟叶的内循环除湿烘烤。

[0018] 热泵装置靠近装烟室一侧与装烟室通过一面墙相隔开，墙的上下两端各有一个开

口，上端的开口作为回风口，下端的开口作为出风口，两个风口将加热室和装烟室连接起

来，在回风口下的热泵装置顶部放置有一个电动百叶窗，当烟叶烘烤在不需要除湿阶段时

开启电动百叶窗使装烟室内的空气直接进入热泵装置内的加热室进行加热，当需要除湿

时，关闭电动百叶窗使从装烟室排出的空气流全部经过热泵装置除湿后再回到热泵装置的

加热室进行加热；空气流在热泵装置内的加热室、装烟室、热泵装置上的除湿室三者之间循

环流动，整个烟叶烘烤过程中没有气体排放到室外，装烟室和热泵装置内的温度传感器、加

热室内的加热设备和循环风机、制热/除湿机组与控制器相连，温度传感器采集温度信号，

通过预先设定的烘烤工艺结合控制器的主控芯片内部嵌入的算法程序得出输出控制二进

制指令，主控芯片将控制指令传输给执行器件，通过执行器件来启动或关闭用电设备以实

现烟叶的内循环除湿烘烤。

[0019] 附图2是本实用新型的热泵装置实施例框图。热泵装置（1-2）包括制热/除湿系统、

恒温系统、除湿室（1-10）、加热室（1-9）；除湿室（1-10）是热泵装置（1-2）内独立的箱体，箱

体内部集成了通过冷凝空气除去空气中水分的除湿蒸发器（2-5），用于将已经干燥的低温

空气与湿热空气进行热交换的全热交换器（2-7），用于装冷凝水的U型水盘（2-14），箱体顶

部设置有用于将装烟室内湿热空气抽进除湿室进行除湿的除湿风机（2-9），除湿风机（2-9）

与热泵装置回风口（1-11）连接，箱体底部设置有用于排出除湿室内积累的冷凝水的排水管

（2-15），箱体侧面设置有与加热室的回风口（2-17）相连接的用于将干燥的空气引入加热室

加热的除湿室出风口（2-16）；加热室（1-9）是热泵装置（1-2）内的有两条回风路径的独立空

间体，一条回风路径为由装烟室出风口（1-5）通过放置于加热室（1-9）顶部的电动百叶窗

（1-7）将装烟室（1-1）内的空气抽入加热室（1-9）内部进行加热，另一条回风路径通过与除

湿室（1-10）相连接的加热室回风口（2-17），将已经换热干燥的空气引入加热室（1-9）内进

行加热，加热室（1-9）底部设有热泵装置出风口（1-6）与装烟室（1-1）相通用于将加热的空

气排入装烟室（1-1）内进行烟叶烘烤，加热室（1-9）内部集成了循环风机（2-19）、电辅助加

热器（2-18）、冷凝器（2-6），冷凝器（2-6）放置于加热室回风口（2-17）之下用于加热流过冷

凝器的空气，电辅助加热器（2-18）放置于冷凝器（2-6）之下用于辅助加热，循环风机（2-19）
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放置于电辅助加热（2-18）之下，采用具有高、低速工作方式的轴流风机，用于促进烘烤系统

内部空气的循环流动；制热/除湿系统集成了3个结构和工作原理均一致的制热/除湿子系

统，用于烟叶烘烤过程中的热量供应和脱水除湿，分别为制热/除湿子系统A、制热/除湿子

系统B、制热/除湿子系统C，3个制热/除湿子系统之间相互独立，每一个制热/除湿子系统都

有制热模式和除湿模式，单个子系统的制热模式和除湿模式相互关联，3个子系统之间的工

作关系和模式的切换由控制器（1-3）以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控

制；恒温系统用于在烟叶烘烤的除湿阶段制热/除湿子系统开启除湿模式时稳定实时干球

温度和控制升温速率。除湿室（1-10）作为热泵装置内独立的箱体集成了通过冷凝空气除去

空气中水分的除湿蒸发器（2-5），除湿蒸发器作为3个制热/除湿子系统的公共模块集成了3

套工作液进出口接头，3套工作液进出口接头相互独立，除湿蒸发器放置于除湿室（1-10）底

部竖直安装，将从装烟室抽进除湿室的湿热空气进行脱水干燥，全热交换器（2-7）放置于除

湿蒸发器（2-5）上方，用于将已经干燥的低温空气与湿热空气进行热交换，全热交换器（2-

7）有一个进风侧和一个出风侧，进风侧与除湿风机相对，除湿风机（2-9）用于将装烟室内空

气抽入除湿室内，除湿风机（2-9）与热泵装置回风口（1-11）相对，热泵装置回风口（1-11）通

过排湿窗出风并联管道与装烟室两个排湿窗口（1-4）相连接，出风侧与除湿出风口（2-16）

相对，除湿出风口（2-16）与加热室回风口（2-17）相连接将在除湿室内已经干燥的空气排入

加热室内进行加热，在除湿底部放置有用于装经过除湿蒸发器冷凝除湿的冷凝水的U型水

盘（2-14），U型水盘上设有除湿室排水管（2-15）用于排出除湿室内积累的冷凝水，避免除湿

内积累过多水混入干燥过的空气中再次被送到装烟室内导致除湿效率下降，导致装烟室内

湿度过高烤坏烟叶；加热室（1-9）作为热泵装置内独立的空间体内部集成了循环风机（2-

19）、电辅助加热器（2-18）、冷凝器（2-6），加热室（2-36）有两条回风路径，一条回风路径为

由装烟室出风口（1-5）通过放置于加热室顶部（也为热泵装置顶部）的电动百叶窗（1-7）将

装烟室内的空气抽入加热室内部进行加热，装烟室出风口（1-5）用于将装烟室内空气引入

到热泵装置内，电动百叶窗（1-7）用于控制烘烤系统内部空气流动的路径和直接从装烟室

流入加热室的空气量，当烟叶烘烤处在不需要除湿的变黄前期阶段或者除湿量很小的干筋

后期阶段时通过完全打开电动百叶窗让装烟室内空气不经过除湿室直接进入加热室进行

加热，避免了由于空气流动路径过长而造成的能量损失，当需要除湿但除湿量小时的变黄

中期和干筋前期，调整电动百叶窗的开度角使一部分空气直接通过回风口一回到加热室进

行加热，一部分空气通过除湿室进行除湿干燥后再回到加热室进行加热，当除湿量非常大

时闭合电动百叶窗使装烟室内的空气全部经过除湿室进行换热除湿，其中除湿量的大小由

装烟量和每小时的排水量决定，另一条由加热室回风口（2-17）与除湿相连，加热室回风口

（2-17）设置在电动百叶窗（1-7）与冷凝器（2-6）之间将经过除湿干燥过的空气引进加热室

使空气流过冷凝器（2-6）和电辅助加热器（2-18）进行加热，加热室底部设有出风口（1-6）与

装烟室相通用于将加热过后的空气引入装烟室进行烟叶烘烤，加热室内的冷凝器（2-6）放

置于电动百叶窗（1-7）之下用于加热流过冷凝器的空气，冷凝器（2-6）上也有3套工作液进

出口接头，3套工作液进出口接头相互独立作为3个制热/除湿子系统的一个模块，电辅助加

热器（2-18）放置于冷凝器（2-6）之下用于烟叶烘烤干筋后期为达到快速干筋时开启，可缩

短干筋期的时长，循环风机（2-19）放置于电辅助加热器（2-18）之下，采用轴流风机并且采

用高低速控制用于促进烘烤系统内部空气流动，当烟叶烘烤处在干筋期之前将循环风机调
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整为低速档，降低装烟室内的烟叶叶间间隙的风速促进烟叶内部物质的降解、合成和转化，

当烟叶烘烤处在干筋期之后开启高速档，避免烟叶凋萎干片后由于烟叶叶间间隙太大导致

风路短路造成装烟室内前后干球温度误差大而出现青筋或烤红烟；制热/除湿系统集成了3

个制热/除湿子系统，用于烟叶烘烤过程中的热量供应和脱水除湿，分别为制热/除湿子系

统A、制热/除湿子系统B、制热/除湿子系统C，3个制热/除湿子系统之间相互独立，每一个制

热/除湿子系统都有制热模式和除湿模式，单个子系统的制热模式和除湿模式相互关联，三

个子系统之间的工作关系和模式的切换由控制器以烘烤工艺曲线为基础嵌入在主控芯片

内的算法程序进行智能控制；恒温系统用于烟叶烘烤在除湿阶段制热/除湿子系统开启除

湿模式时稳定实时干球温度和控制升温速率。

[0020] 在本实用新型中，制热/除湿子系统包括压缩机（2-1）、除湿电磁阀（2-2）、制热电

磁阀（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除湿蒸发器（2-5）、冷凝器（2-6）、室外风机（2-8）、除湿风机

（2-9）、电子膨胀阀（2-10），压缩机（2-1）的工作液出口与冷凝器（2-6）的工作液进口相连

接，使经过压缩机处理的工作液进入冷凝器（2-6）内用于加热流过冷凝器的空气，冷凝器的

工作液出口连接用于根据装烟室（1-1）的温度需求来调节制热量的电子膨胀阀（2-10），电

子膨胀阀（2-10）出口有两条支路，一条支路通过用于控制制热支路启动或停止的制热电磁

阀（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作液进口相连，再由室外蒸发器（2-4）的出口与压缩机（2-

1）相连构成了工作液的制热循环回路，再加上置于热泵装置（1-2）外壳上的室外风机（2-8）

形成了制热/除湿子系统的制热工作模式，另一条支路通过用于控制除湿支路启动或停止

的除湿电磁阀（2-2）与除湿蒸发器（2-5）的工作液进口相连接，除湿蒸发器（2-5）的出口与

压缩机（2-1）相连接构成了工作液的除湿循环回路，再加上置于除湿室（1-10）顶部的除湿

风机（2-9）形成了制热/除湿子系统的除湿工作模式；制热/除湿子系统A、制热/除湿子系统

B、制热/除湿子系统C的制热模式和除湿模式的组合工作由控制器（1-3）以烘烤工艺曲线为

基础的嵌入算法程序进行智能控制。制热/除湿子系统A包括压缩机A（2-1）、除湿电磁阀A

（2-2）、制热电磁阀A（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除湿蒸发器（2-5）、冷凝器（2-6）、室外风机

（2-8）、除湿风机（2-9）、电子膨胀阀A（2-10），压缩机A（2-1）的工作液出口与冷凝器（2-6）的

工作液进口Ⅰ相连接使经过压缩机A（2-1）处理形成的高温高压工作液进入冷凝器和流过冷

凝器的空气流进行热交换，冷凝器的工作液出口Ⅰ与电子膨胀阀A（2-10）相连接，当制热/除

湿子系统A开启时根据装烟室的热量需求和实时干球温度变化速率来自动调节供热量，电

子膨胀阀A（2-10）的出口有两条分支，一条支路通过用于控制制热支路A启动或停止的制热

电磁阀A（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作液进口Ⅰ相连，再由室外蒸发器的出口Ⅰ与压缩机Ⅰ

（2-1）相连构成了制热支路循环体，再加上放置于热泵装置上的室外风机（2-8）组成了制

热/除湿子系统A的制热模式回路，另一条支路通过用于控制除湿支路A启动或停止的除湿

电磁阀A（2-2）与除湿蒸发器（2-5）的工作液进口Ⅰ相连接，除湿蒸发器的出口Ⅰ与压缩机A

（2-1）相连接构成了除湿支路循环体，再加上放置于加热室顶部的除湿风机（2-9）组成了制

热/除湿子系统A的除湿模式回路；所述的制热/除湿子系统B包括压缩机B（2-1）、除湿电磁

阀B（2-2）、制热电磁阀B（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除湿蒸发器（2-5）、冷凝器（2-6）、室外风

机（2-8）、除湿风机（2-9）、电子膨胀阀B（2-10），压缩机B（2-1）的工作液出口与冷凝器（2-6）

的工作液进口Ⅱ相连接使经过压缩机B（2-1）处理形成的高温高压工作液进入冷凝器和流

过冷凝器的空气流进行热交换，冷凝器的工作液出口Ⅱ与电子膨胀阀B（2-10）相连接，当制
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热/除湿子系统B开启时根据装烟室的热量需求和实时干球温度变化速率来自动调节供热

量，电子膨胀阀B（2-10）的出口有两条支路，一条支路通过用于控制制热支路B启动或停止

的制热电磁阀B（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作液进口Ⅱ相连，再由室外蒸发器的出口Ⅱ

与压缩机B（2-1）相连构成了制热循环体支路，再加上放置于热泵装置上的室外风机（2-8）

组成了制热/除湿子系统B的制热模式回路，另一条支路通过用于控制除湿支路B启动或停

止的除湿电磁阀B（2-2）与除湿蒸发器（2-5）的工作液进口Ⅱ相连接，除湿蒸发器的出口Ⅱ

与压缩机B（2-1）相连接构成了除湿循环体支路，再加上放置于加热室顶部的除湿风机（2-

9）组成了制热/除湿子系统B的除湿模式回路；所述的制热/除湿子系统C包括压缩机C（2-

1）、除湿电磁阀C（2-2）、制热电磁阀C（2-3）、室外蒸发器（2-4）、除湿蒸发器（2-5）、工作冷凝

器（2-6）、室外风机（2-8）、除湿风机（2-9）、电子膨胀阀C（2-10），压缩机C（2-1）的工作液出

口与冷凝器（2-6）的工作液进口Ⅲ相连接使经过压缩机C（2-1）处理形成的高温高压工作液

进入冷凝器和流过冷凝器的空气流进行热交换，冷凝器的工作液出口Ⅲ与电子膨胀阀C（2-

10）相连接，当制热/除湿子系统C开启时根据装烟室的热量需求和实时干球温度变化速率

来自动调节供热量，电子膨胀阀C（2-10）的出口有两条支路，一条支路通过用于控制制热支

路C启动或停止的制热电磁阀C（2-3）与室外蒸发器（2-4）的工作液进口Ⅲ相连，再由室外蒸

发器的出口Ⅲ与压缩机C（2-1）相连构成了制热循环体支路，再加上放置于热泵装置上的室

外风机（2-8）组成了制热/除湿子系统C的制热模式回路，另一条支路通过用于控制除湿支

路C启动或停止的除湿电磁阀C（2-2）与除湿蒸发器（2-5）的工作液进口Ⅲ相连接，除湿蒸发

器的出口Ⅲ与压缩机C（2-1）相连接构成了除湿循环体支路，再加上放置于加热室顶部的除

湿风机（2-9）组成了制热/除湿子系统C的除湿模式回路；制热/除湿子系统A、B、C的制热模

式和除湿模式的组合由控制器以烘烤工艺曲线为基础嵌入的算法程序进行控制，当烟叶烘

烤在干筋阶段，由于供热需求量大且除湿量小时，可使3个制热/除湿子系统都开启制热模

式，当两子系统或者一个子系统的制热量能够再5分钟之内将装烟室的实时温度升温到每

个小时所需要升到的目标温度，同时所处在的烘烤阶段需要除湿，可只开启一个制热/除湿

子系统的制热或两个制热/除湿子系统制热，同时其它子系统开启除湿模式，当两个子系统

的除湿量不能满足所处烘烤阶段的除湿要求时（既除湿速率慢、除湿量少），将三个子系统

都设置为除湿模式，同时开启恒温模式避免在除湿模式下由于实时干球温度不可控而导致

烤坏烟叶，当烟叶烘烤在变黄前期时，可只开启一个子系统的制热模式。

[0021] 在本实用新型中，所述的恒温系统包括3个水冷换热器（2-13）、循环水泵（2-11）、

水箱（2-12）、水箱排水管（2-20）、冷水进水管（2-21），3个水冷换热器（2-13）设置在热泵装

置（1-2）箱体内部将除湿电磁阀（2-2）之前的一段工作液管道包裹于其中，用于对流过管道

的工作液进行降温，3个水冷换热器（2-13）的出口通过水管并联连接到水箱（2-12），水箱

（2-12）的出口连接到循环水泵（2-11）进水口，循环水泵（2-11）的出水口通过并联水管连接

到3个水冷换热器（2-13）的进水口，形成一个用于控制3个制热/除湿子系统开启除湿模式

时实时干球温度的升温速率和温度波动范围的冷却水循环回路；水箱（2-12）上还设置有用

于补充冷水的冷水进水管（2-21）和换水的水箱排水管（2-20），冷水进水管（2-21）和水箱排

水管（2-20）都设有手动开关，恒温系统的开启或关闭由控制器（1-3）根据烘烤工艺曲线、实

时湿球温度的降温速率、除湿排水口的排水量以及实时干球温度与目标温度的温度差共同

决定，整个过程由控制器（1-3）内以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序进行智能控制。恒
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温系统包括水冷换热器A（2-13）、水冷换热器B（2-13）、水冷换热器C（2-13）、循环水泵（2-

11）、水箱（2-12）、水箱排水管（2-20）、冷水进水管（2-21），三个水冷换热器放置于热泵装置

箱体内部分别将三个制热/除湿子系统的除湿模式回路的铜管包住用于对流过铜管的工作

液进行降温，水冷换热器A（2-13）、水冷换热器B（2-13）、水冷换热器C（2-13）的出口通过公

共水管接头连接到水箱（2-12），水箱用于储存恒温系统工作时的水，循环水泵（2-11）由控

制器进行控制用于促进恒温系统内部水的循环流动，水箱上还设有冷水进水管（2-20）和排

水管（2-21），冷水进水管（2-20）上设有手动开关用于烘烤初期往水箱内注入冷水为除湿阶

段开启恒温式提供充足的水量以及除湿期当水箱内水温过高而排掉时补充冷水，避免由于

冷水水量不足而造成除湿效率低，排水管（2-21）也设有手动开关用于高温期除湿时由水冷

换热器排出的水温过高而使水箱（2-12）内水温过高影响除湿效率以及升温速率，水箱（2-

12）的一个出口连接到循环水泵的进水口，循环水泵（2-11）的出水口通过公共端连接到水

冷换热器A（2-13）、水冷换热器B（2-13）、水冷换热器C（2-13）的进水口构成了一个循环体用

于控制三个子系统开启除湿模式时实时干球温度的升温速率和温度波动范围；恒温系统的

开启和关闭由控制器根据烘烤工艺曲线、实时湿球温度的降温速率、除湿排水口的排水量

以及实时干球温度与目标温度的温度差共同决定整个过程由控制器以烘烤工艺曲线为基

础嵌入的算法程序进行控制。

[0022] 附图3是本实用新型的控制器实施例框图。控制器（1-3）包括主控芯片最小系统模

块、电源电路、温度采集模块、数字输入与保护模块、继电器及其驱动模块、ULN2003驱动电

路、报警电路、LCD触摸显示屏模块、程序与数据存储模块、通信接口电路模块；主控芯片最

小系统模块用于根据烟叶烘烤各阶段温湿度传感器采集的实时温湿度，通过以烘烤工艺曲

线为基础的嵌入算法程序分别控制3个制热/除湿子系统的启动或停止、运行的时间、制热

模式或者除湿模式的切换与组合；电源电路包括整流电路和电压转换电路，用于将220V交

流电转换成各个电路模块所需要的直流电压；温度采集模块用于监测装烟室内的温湿度和

热泵机组的压缩机喷液温度；数字输入与保护模块用于保证各用电设备的正常工作，包括

相序保护、风机过载保护、压缩机高压保护、压缩机低压保护、电辅热超温保护；继电器及其

驱动模块根据主控芯片发送的控制指令来开启或关闭电磁阀、循环风机的高低速切换、控

制交流接触器的接通获断开；  ULN2003驱动电路用于根据烟叶烘烤工艺曲线和装烟室内的

实时温湿度变化自动调节电动百叶窗和电子膨胀阀的开度；报警电路用于在烟叶烘烤过程

中提示工作人员整个烘烤设备的故障状态；LCD触摸显示屏用于进行人机交互和显示监测

的数值和设备运行状态；程序与数据存储器用于存储系统工作程序、记录并保存每次烟叶

烘烤的数据；通信接口电路模块用于与上位机进行远程通信和手机终端进行远程通信；将

温度采集模块采集的实时数据作为以烘烤工艺曲线为基础的嵌入算法程序的输入，在主控

芯片内进行运算、决策后得到控制输出量，以二进制指令的形式发送给各个执行器件，实现

烟叶内循环除湿智能烘烤。所述的主控芯片最小系统，用于根据烟叶烘烤阶段、温度传感器

采集的实时温度、三个制热/除湿系统运行的时间自动启停制热子系统的个数、除湿子系统

的个数和选择合适的组合方式；所述的电源电路包括整流电路、和电压转换电路，用于将

220V交流电转换成其它电路模块所需要的直流电；所述的温度采集模块包括放置于装烟室

作为烟叶烘烤过程的温度参考值部分和放置于热泵压缩机上用于监测压缩机喷液温度部

分；所述的数字输入与保护模块包括相序保护部分、风机过载保护部分、热泵压缩机的高低
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压保护部分、电加热超温保护部分，用于控制用电设备在正常范围内工作，避免由于相序改

变、负荷过大导致电气设备过载烧毁电气设备，当数字输入与保护模块工作发生动作时，相

应的复位设置状态也会发生改变，当所保护的设备能正常工作时，恢复复位设置是处在初

始状态；所述的单稳态继电器驱动模块的控制端接的是微控制器，根据微控制器传送的二

进制控制指令来切断或闭合触点，进而控制输出端的连接设备的启动或关闭，输出接口接

由220V交流电压作为供电电源包括三个部分电磁阀部分、循环风机高低速控制装置部分、

交流接触器部分，其中高低速控制装置用于根据烟叶烘烤工艺来自动或手动调节风机转速

已满足烟叶烘烤需求，交流接触器部分的控制端接单稳态继电器驱动模块的输出端，输出

端由380V交流电压作为供电电源分别接有3台热泵压缩机、两台除湿风机、循环水泵、电辅

助加热器、两台室外风机，根据微控制器发送的二进制控制指令可以直接启动或关闭电磁

阀循环风机的高低速控制装置，并且通过控制交流接触器的接通和断开来控制用电设备的

启停；所述ULN2003驱动电路用于根据烟叶烘烤工艺曲线和装烟室内的实时温度变化自动

调节电动百叶窗和电子膨胀阀的开度；所述的报警电路在烟叶烘烤过程中用于提示工作人

员整个烘烤设备的故障状态；LCD触摸显示屏用于进行人机交互和显示监测数值、当前所处

的烘烤阶段、当前阶段的持续时间、烟叶烘烤持续的时间、3个制热/除湿系统的运行时间、3

个制热/除湿系统的开启的模式和个数、设备运行状态；所述的程序与数据存储器用于记录

并保存每次烟叶烘烤的数据，一方面可为以后烘烤同品种、同部位烟叶提供参考数据以及

为改进现用的烘烤工艺使烘烤工艺符合当前烘烤的烟叶品种，使烟叶烘烤工艺更加具体和

细致化，另一方面可作为下一次烘烤同一品种、同一部位的烟叶的设定值，避免由于烟叶烘

烤过程由于人为更改设定值而造成烘烤优质烟叶率低；所述的通信接口用于与上位机进行

远程通信和手机终端进行远程通信，便于烟叶烘烤向集群化和智能化发展；主控芯片通过

温度采集模块采集的实时数据和数字输入模块的输入信号作为以烘烤工艺曲线为基础嵌

入的算法程序的输入值，在微控制器内进行运算并得出结果，然后将运算结果以二进制指

令的形式发送给各个执行器件，通过各个执行器件控制电气设备，使各个设备按照设定的

烘烤工艺曲线来进行烟叶烘烤，从而实现内循环除湿烘烤。

[0023] 本实用新型的有益效果在于：使用三个制热/除湿系统进行供热，可减少对石化燃

料的燃烧、废气物和有害气体的排放，采用多路径的内循环供热和除湿可降低热量的损失，

可提高优质烟叶的成品率，可提高烟叶的评吸质量，采用以烘烤工艺曲线为基础的控制算

法，可减少人为干扰、人工劳动强度，可降低烘烤成本。

[0024] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而己，并不用以限制本实用新型，凡在本

实用新型的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本实用新型

的保护范围之内。
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