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气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法

及制备生产线

(57)摘要

本发明涉及氧化铝陶瓷衬板制备技术领域，

具体为气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方

法及制备生产线，制备方法包括以下步骤：S1、

S2、S21、S22、S23、S3、S4、S5、S6、S7，本发明通过

在塔身左侧上下设置单进双出泵和热风机，并且

单进双出泵和热风机的前后两个输出端分别通

过出液管和出风管进入到雾化造粒腔内，出风管

的一端连通有导风管并在导风管上设置喷头，能

够均匀的对物料进行干燥，同时在转动轴位于雾

化造粒腔的一段设置四组均匀组件，通过转动轴

带动安装杆转动，安装杆带动其上的三组扇叶转

动，同时喷头喷出的热风吹动扇叶转动，扇叶能

够将热风向四周发散，进一步提高热风的干燥效

果，提高了物料干燥均匀性。
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1.气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法，其特征在于：包括以下成分：氧化钇2%～

8%、氧化铝2%～10%、氧化锆14%～20%、碳化硅65%～80%、硅酸锆0.8‑3%、碳酸镁0.8‑1%、二氧

化钛0.2‑2%、立方氮化硼0.3‑2%。

2.根据权利要求1所述的氧化铝陶瓷衬板的制备方法，其特征在于：所述制备方法包括

以下步骤：

S1、按重量百分比计取所有成分，混合并搅拌均匀，制得混合物料；同时配置聚乙烯醇

溶液，配比为聚乙烯醇:水=(5‑8):100；

S2、球磨：

S21、将S1中计取的配料加入初磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:3:

(0.5‑0.8)，至浆料细度D90≤8微米停磨，过50目筛出磨；

S22、将S21得到的浆料加入细磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:（2.5‑

3.5）:(0.5‑0.8)，至浆料细度D50≤2微米停磨；

S23、将S22得到的浆料中按重量比加入步骤S1中配置的聚乙烯醇溶液7‑10%，混磨0.5‑

1h，过200目筛出磨；

S3、将S23得到的浆料中加入适量S1中配置的聚乙烯醇溶液，并打入雾化造粒塔，控制

雾化造粒塔塔的热风温度、出风温度及压差，选用合适的雾化盘，进行喷雾造粒，造粒粉过

20目筛；

S4、将步骤S3得到的粉料通过模具压型成坯；

S5、将步骤S4得到的生坯放入棚板，撒上隔离砂，送入高温窑内,温度1500‑1700℃，烧

结时间为24‑36h；

S6、把产品在烧成过程中的粘附的隔离砂及毛刺除掉；

S7、对产品进行干燥，得到成品。

3.气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：包括球磨机，球磨机的出

口依次连接有雾化造粒塔、加压成型装置、烧结装置、敷粉装置和抛光装置，所述雾化造粒

塔包括安装板（1）、塔身（2）、顶盖（3）、进料管（4）和出料管（5），所述安装板（1）的下表面四

角处均固定连接有支撑腿（34），所述塔身（2）的下端固定连接在安装板（1）的中部，且塔身

（2）的底端截面为锥形，所述顶盖（3）固定连接在塔身（2）的顶部，所述进料管（4）的一端固

定连接在顶盖（3）的上表面右侧，且进料管（4）与塔身（2）的内部相连通，所述出料管（5）的

一端固定连接在塔身（2）的底端中部，且出料管（5）与塔身（2）的内部相连通。

4.根据权利要求3所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：所

述塔身（2）的内部从上至下依次固定连接有固定板（6）、隔热板（7）、漏斗（8）和分流板（10），

所述隔热板（7）与固定板（6）相靠近，所述固定板（6）、隔热板（7）、漏斗（8）和分流板（10）分

别将塔身（2）的内部分隔成搅拌腔（12）、隔热腔（13）、雾化造粒腔（14）和集料腔（15），所述

漏斗（8）的内侧固定连接有过滤板（9），所述分流板（10）上开设有多个呈均匀分布的分流孔

（11）。

5.根据权利要求3所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：所

述塔身（2）的左侧中部安装有单进双出泵（16），所述单进双出泵（16）的进液段固定连接有

进液管（17），所述进液管（17）远离单进双出泵（16）的一端依次贯穿塔身（2）、隔热腔（13）和

固定板（6）并与搅拌腔（12）的内部相连通，所述单进双出泵（16）的前后两个出液端均固定
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连接有出液管（18），两个所述出液管（18）远离单进双出泵（16）的一端分别依次贯穿塔身

（2）的正面和背面、隔热腔（13）和隔热板（7）并延伸至雾化造粒腔（14）的内部上端，两个所

述出液管（18）远离单进双出泵（16）的一端均安装有雾化盘（19），所述塔身（2）的左侧中部

且位于单进双出泵（16）的下方并与雾化造粒腔（14）相对应的位置安装有热风机（20），所述

热风机（20）的前后两个出风端均固定连接有出风管（21），两个所述出风管（21）远离热风机

（20）的一端分别贯穿塔身（2）的正面和背面并延伸至雾化造粒腔（14）的内部，两个所述出

风管（21）且位于雾化造粒腔（14）的一端均固定连接有垂直向上的导风管（22），两个所述导

风管（22）相互靠近的一端均固定连接有多个喷头（23），多个所述喷头（23）均从上至下依次

分布，所述隔热腔（13）的内部设置有排气管（24），所述排气管（24）的一端贯穿隔热板（7）并

与雾化造粒腔（14）相连通，且排气管（24）的另一端贯穿塔身（2）并延伸至塔身（2）的外部。

6.根据权利要求3所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：所

述顶盖（3）的上表面中部固定连接有减速电机（25），所述减速电机（25）的输出端通过转轴

贯穿顶盖（3）并延伸至搅拌腔（12）的内部并固定连接有转动轴（26），所述转动轴（26）的上

且从上至下依次设置有两组搅拌组件、四组均匀组件、破碎组件和多个刮条（33），多个所述

刮条（33）通过连接环与转动轴（26）固定连接，多个所述刮条（33）关于转动轴（26）呈环形阵

列分布，且刮条（33）的下表面与分流板（10）的上表面接触。

7.根据权利要求6所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：两

组所述搅拌组件均位于搅拌腔（12）的内部，且两组搅拌组件上下交错设置，两组所述搅拌

组件均包括两个连接杆（27）、两个搅拌块（28），两个所述连接杆（27）均通过连接环与转动

轴（26）呈对称分布，两个所述搅拌块（28）的一端分别与相对应的连接杆（27）的另一端固定

连接，所述搅拌块（28）的截面呈流线型设置。

8.根据权利要求6所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于：四

组所述均匀组件均从上至下依次位于雾化造粒腔（14）的内部，且四组均匀组件均与喷头

（23）相对应，四组所述均匀组件均包括三个安装杆（29）和三组扇叶（30），三个所述安装杆

（29）的一端均通过连接环与转动轴（26）固定连接，且三个安装杆（29）关于转动轴（26）呈环

形阵列分布，三组所述扇叶（30）依次均匀转动连接在安装杆（29）上。

9.根据权利要求6所述的气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，其特征在于，所

述破碎组件设置在雾化造粒腔（14）的内部且位于过滤板（9）的上方，所述破碎组件包括两

个压辊（31）和两个钢刷（32），两个所述压辊（31）与两个钢刷（32）分别交叉设置，两个所述

压辊（31）均通过转轴与转动轴（26）固定连接，且压辊（31）的另一端不与漏斗（8）接触，两个

所述钢刷（32）的一端均与转动轴（26）固定连接，所述钢刷（32）的另一端不与漏斗接触，且

钢刷（32）的下表面与过滤板（9）的上表面接触。
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气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法及制备生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及氧化铝陶瓷衬板制备技术领域，具体为气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板

的制备方法及制备生产线。

背景技术

[0002] 喷雾造粒塔是一种通过对物料进行雾化、干燥等处理，达成粒度要求后产出产品

的一种干燥设备。工艺流程一般是空气经热风机加热后进入塔体内，同时浆料由压力泵等

造压设备送至喷嘴处进行雾化，雾化后的雾滴颗粒在塔体内与热风产生接触，由热风将雾

滴内含有的溶剂烘干得到小颗粒的干燥物料，并将干燥物料从塔体底部的出料口排出即

可。

[0003] 现有的喷雾造粒塔一般均是在塔底设置一个热风进口，将热风机产生的热风从热

风进口送入塔体内，热风会从塔底逐步上升到塔体上端，并从塔体顶部的排风口排出，这一

过程中，雾化后的物料也会在重力的作用下在塔体内下落，两者相互接触，由热风对雾化后

的物料进行干燥。

[0004] 然而在实际的生产过程中，由于热风只能从热风出口进入塔体内对物料进行烘

干，热风并未在塔体内进行均匀分布，使得塔体内的物料烘干不均匀，一些物料中的溶剂并

未得到完全蒸发，导致得到的产品质量较差，对于一些高要求的生产，难以达到使用需求；

并且在雾化装置将浆料喷出后，一些浆料未经干燥便碰撞在一起，使得得到的产品中含有

部分较大的颗粒，会对产品的使用造成不利影响。

[0005] 因此亟需设计气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法及制备生产线来解决上

述问题。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于提供气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法及制备生产线，

以解决上述背景技术中提出的物料烘干不均匀、在雾化造粒过程中容易出现较大颗粒的问

题。

[0007] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制

备方法，其特征在于：包括以下成分：氧化钇2%～8%、氧化铝2%～10%、氧化锆14%～20%、碳化

硅65%～80%、硅酸锆0.8‑3%、碳酸镁0.8‑1%、二氧化钛0.2‑2%、立方氮化硼0.3‑2%。

[0008] 优选的，所述制备方法包括以下步骤：

S1、按重量百分比计取所有成分，混合并搅拌均匀，制得混合物料；同时配置聚乙

烯醇溶液，配比为聚乙烯醇:水=(5‑8):100；

S2、球磨：

S21、将S1中计取的配料加入初磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:

3:(0.5‑0.8)，至浆料细度D90≤8微米停磨，过50目筛出磨；

S22、将S21得到的浆料加入细磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:
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（2.5‑3.5）:(0.5‑0.8)，至浆料细度D50≤2微米停磨；

S23、将S22得到的浆料中按重量比加入步骤S1中配置的聚乙烯醇溶液7‑10%，混磨

0.5‑1h，过200目筛出磨；

S3、将S23得到的浆料中加入适量S1中配置的聚乙烯醇溶液，并打入雾化造粒塔，

控制雾化造粒塔塔的热风温度、出风温度及压差，选用合适的雾化盘，进行喷雾造粒，造粒

粉过20目筛；

S4、将步骤S3得到的粉料通过模具压型成坯；

S5、将步骤S4得到的生坯放入棚板，撒上隔离砂，送入高温窑内,温度1500‑1700

℃，烧结时间为24‑36h；

S6、把产品在烧成过程中的粘附的隔离砂及毛刺除掉；

S7、对产品进行干燥，得到成品。

[0009] 气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，包括球磨机，球磨机的出口依次连

接有雾化造粒塔、加压成型装置、烧结装置、敷粉装置和抛光装置，所述雾化造粒塔包括安

装板、塔身、顶盖、进料管和出料管，所述安装板的下表面四角处均固定连接有支撑腿，所述

塔身的下端固定连接在安装板的中部，且塔身的底端截面为锥形，所述顶盖固定连接在塔

身的顶部，所述进料管的一端固定连接在顶盖的上表面右侧，且进料管与塔身的内部相连

通，所述出料管的一端固定连接在塔身的底端中部，且出料管与塔身的内部相连通。

[0010] 优选的，所述塔身的内部从上至下依次固定连接有固定板、隔热板、漏斗和分流

板，所述隔热板与固定板相靠近，所述固定板、隔热板、漏斗和分流板分别将塔身的内部分

隔成搅拌腔、隔热腔、雾化造粒腔和集料腔，所述漏斗的内侧固定连接有过滤板，所述分流

板上开设有多个呈均匀分布的分流孔。

[0011] 优选的，所述塔身的左侧中部安装有单进双出泵，所述单进双出泵的进液段固定

连接有进液管，所述进液管远离单进双出泵的一端依次贯穿塔身、隔热腔和固定板并与搅

拌腔的内部相连通，所述单进双出泵的前后两个出液端均固定连接有出液管，两个所述出

液管远离单进双出泵的一端分别依次贯穿塔身的正面和背面、隔热腔和隔热板并延伸至雾

化造粒腔的内部上端，两个所述出液管远离单进双出泵的一端均安装有雾化盘，所述塔身

的左侧中部且位于单进双出泵的下方并与雾化造粒腔相对应的位置安装有热风机，所述热

风机的前后两个出风端均固定连接有出风管，两个所述出风管远离热风机的一端分别贯穿

塔身的正面和背面并延伸至雾化造粒腔的内部，两个所述出风管且位于雾化造粒腔的一端

均固定连接有垂直向上的导风管，两个所述导风管相互靠近的一端均固定连接有多个喷

头，多个所述喷头均从上至下依次分布，所述隔热腔的内部设置有排气管，所述排气管的一

端贯穿隔热板并与雾化造粒腔相连通，且排气管的另一端贯穿塔身并延伸至塔身的外部。

[0012] 优选的，所述顶盖的上表面中部固定连接有减速电机，所述减速电机的输出端通

过转轴贯穿顶盖并延伸至搅拌腔的内部并固定连接有转动轴，所述转动轴的上且从上至下

依次设置有两组搅拌组件、四组均匀组件、破碎组件和多个刮条，多个所述刮条通过连接环

与转动轴固定连接，多个所述刮条关于转动轴呈环形阵列分布，且刮条的下表面与分流板

的上表面接触。

[0013] 优选的，两组所述搅拌组件均位于搅拌腔的内部，且两组搅拌组件上下交错设置，

两组所述搅拌组件均包括两个连接杆、两个搅拌块，两个所述连接杆均通过连接环与转动
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轴呈对称分布，两个所述搅拌块的一端分别与相对应的连接杆的另一端固定连接，所述搅

拌块的截面呈流线型设置。

[0014] 优选的，四组所述均匀组件均从上至下依次位于雾化造粒腔的内部，且四组均匀

组件均与喷头相对应，四组所述均匀组件均包括三个安装杆和三组扇叶，三个所述安装杆

的一端均通过连接环与转动轴固定连接，且三个安装杆关于转动轴呈环形阵列分布，三组

所述扇叶依次均匀转动连接在安装杆上。

[0015] 优选的，所述破碎组件设置在雾化造粒腔的内部且位于过滤板的上方，所述破碎

组件包括两个压辊和两个钢刷，两个所述压辊与两个钢刷分别交叉设置，两个所述压辊均

通过转轴与转动轴固定连接，且压辊的另一端不与漏斗接触，两个所述钢刷的一端均与转

动轴固定连接，所述钢刷的另一端不与漏斗接触，且钢刷的下表面与过滤板的上表面接触。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

通过在塔身左侧上下设置单进双出泵和热风机，并且单进双出泵和热风机的前后

两个输出端分别通过出液管和出风管进入到雾化造粒腔内，出风管的一端连通有导风管并

在导风管上设置喷头，能够均匀的对物料进行干燥，同时在转动轴位于雾化造粒腔的一段

设置四组均匀组件，通过转动轴带动安装杆转动，安装杆带动其上的三组扇叶转动，同时喷

头喷出的热风吹动扇叶转动，扇叶能够将热风向四周发散，进一步提高热风的干燥效果，提

高了物料干燥均匀性。

[0017] 通过在塔身的内部设置漏斗，漏斗底部设置过滤板，能够将雾化造粒过程中结块

的颗粒进行截留过滤，保证合格的颗粒通过过滤板进入到集料腔内，同时在转动轴位于过

滤板上方的一段设置破碎组件，使得转动轴转动时带动其上的转轴转动，转轴带动压辊隽

星转动并对过滤板上的较大颗粒进行碾压，同时转动轴带动钢刷进行转动并对压辊压散的

颗粒进行清扫，使压散的颗粒通过过滤板进入集料仓，这样不仅能够对较大颗粒进行破碎，

同时避免较大颗粒和碾压过程中造成过滤板堵塞。

附图说明

[0018] 图1为本发明的结构整体示意图；

图2为本发明正视剖视意图；

图3为本发明的右视示意图；

图4为本发明的内部立体示意图；

图5为本发明的搅拌块和扇叶立体示意图；

图6为本发明图的破碎组件和刮条立体示意图。

[0019] 图中：1、安装板；2、塔身；3、顶盖；4、进料管；5、出料管；6、固定板；7、隔热板；8、漏

斗；9、过滤板；10、分流板；11、分流孔；12、搅拌腔；13、隔热腔；14、雾化造粒腔；15、集料腔；

16、单进双出泵；17、进液管；18、出液管；19、雾化盘；20、热风机；21、出风管；22、导风管；23、

喷头；24、排气管；25、减速电机；26、转动轴；27、连接杆；28、搅拌块；29、安装杆；30、扇叶；

31、压辊；32、钢刷；33、刮条；34、支撑腿。

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完
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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。基于

本发明中的实施例，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，都属于本发明保护的范围。

[0021] 本发明提供了一种气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备方法，包括以下成分：氧

化钇2%～8%、氧化铝2%～10%、氧化锆14%～20%、碳化硅65%～80%、硅酸锆0.8‑3%、碳酸镁

0.8‑1%、二氧化钛0.2‑2%、立方氮化硼0.3‑2%。

[0022] 制备方法包括以下步骤：

S1、按重量百分比计取所有成分，混合并搅拌均匀，制得混合物料；同时配置聚乙

烯醇溶液，配比为聚乙烯醇:水=(5‑8):100；

S2、球磨：

S21、将S1中计取的配料加入初磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:

3:(0.5‑0.8)，至浆料细度D90≤8微米停磨，过50目筛出磨；

S22、将S21得到的浆料加入细磨研磨设备，并加入球石和水，比例为料:球:水=1:

（2.5‑3.5）:(0.5‑0.8)，至浆料细度D50≤2微米停磨；

S23、将S22得到的浆料中按重量比加入步骤S1中配置的聚乙烯醇溶液7‑10%，混磨

0.5‑1h，过200目筛出磨；

S3、将S23得到的浆料中加入适量S1中配置的聚乙烯醇溶液，并打入雾化造粒塔，

控制雾化造粒塔塔的热风温度、出风温度及压差，选用合适的雾化盘，进行喷雾造粒，造粒

粉过20目筛；

S4、将步骤S3得到的粉料通过模具压型成坯；

S5、将步骤S4得到的生坯放入棚板，撒上隔离砂，送入高温窑内,温度1500‑1700

℃，烧结时间为24‑36h；

S6、把产品在烧成过程中的粘附的隔离砂及毛刺除掉；

S7、对产品进行干燥，得到成品。

[0023] 请参阅图1‑6，本发明提供了一种气流粉碎机用氧化铝陶瓷衬板的制备生产线，包

括球磨机，球磨机的出口依次连接有雾化造粒塔、加压成型装置、烧结装置、敷粉装置和抛

光装置，雾化造粒塔包括安装板1、塔身2、顶盖3、进料管4和出料管5，安装板1的下表面四角

处均固定连接有支撑腿34，塔身2的下端固定连接在安装板1的中部，且塔身2的底端截面为

锥形，顶盖3固定连接在塔身2的顶部，进料管4的一端固定连接在顶盖3的上表面右侧，且进

料管4与塔身2的内部相连通，出料管5的一端固定连接在塔身2的底端中部，且出料管5与塔

身2的内部相连通。

[0024] 进一步的，如图2和图3所示，塔身2的内部从上至下依次固定连接有固定板6、隔热

板7、漏斗8和分流板10，隔热板7与固定板6相靠近，固定板6、隔热板7、漏斗8和分流板10分

别将塔身2的内部分隔成搅拌腔12、隔热腔13、雾化造粒腔14和集料腔15，漏斗8的内侧固定

连接有过滤板9，分流板10上开设有多个呈均匀分布的分流孔11，，搅拌腔12能够对加进的

浆料进行储存和搅拌便于后续雾化，隔热腔13能够将搅拌腔12与雾化造粒腔14隔开，避免

搅拌腔12内的浆料再次加热，雾化造粒腔14能够对搅拌腔12内的浆料进行雾化和干燥，集

料腔15能够收集干燥后的颗粒。

[0025] 进一步的，如图1、图2、图3所示，塔身2的左侧中部安装有单进双出泵16，单进双出
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泵16的进液段固定连接有进液管17，进液管17远离单进双出泵16的一端依次贯穿塔身2、隔

热腔13和固定板6并与搅拌腔12的内部相连通，单进双出泵16的前后两个出液端均固定连

接有出液管18，两个出液管18远离单进双出泵16的一端分别依次贯穿塔身2的正面和背面、

隔热腔13和隔热板7并延伸至雾化造粒腔14的内部上端，两个出液管18远离单进双出泵16

的一端均安装有雾化盘19，塔身2的左侧中部且位于单进双出泵16的下方并与雾化造粒腔

14相对应的位置安装有热风机20，热风机20的前后两个出风端均固定连接有出风管21，两

个出风管21远离热风机20的一端分别贯穿塔身2的正面和背面并延伸至雾化造粒腔14的内

部，两个出风管21且位于雾化造粒腔14的一端均固定连接有垂直向上的导风管22，两个导

风管22相互靠近的一端均固定连接有多个喷头23，多个喷头23均从上至下依次分布，隔热

腔13的内部设置有排气管24，排气管24的一端贯穿隔热板7并与雾化造粒腔14相连通，且排

气管24的另一端贯穿塔身2并延伸至塔身2的外部，单进双出泵16通过进液管17将搅拌腔12

内的浆料输送进前后两个出液管18，浆料通过出液管18进入到雾化盘19内，并通过雾化盘

19进行雾化喷出，同时，热风机20将热风通过前后两个出风管21、两个导风管22和多个喷头

23吹进雾化造粒腔14内，并对雾化的浆料进行干燥处理。

[0026] 进一步的，如图1‑6所示，顶盖3的上表面中部固定连接有减速电机25，减速电机25

的输出端通过转轴贯穿顶盖3并延伸至搅拌腔12的内部并固定连接有转动轴26，转动轴26

的上且从上至下依次设置有两组搅拌组件、四组均匀组件、破碎组件和多个刮条33，多个刮

条33通过连接环与转动轴26固定连接，多个刮条33关于转动轴26呈环形阵列分布，且刮条

33的下表面与分流板10的上表面接触，减速电机25转动能够带动其上的搅拌组件、均匀组

件、破碎组件和刮条33转动，使搅拌块28进行对浆料进行搅拌，扇叶30对热风进行向四周不

同角度发散，压辊31和钢刷32对较大颗粒进行破碎和清扫，刮条33能够使出料顺畅。

[0027] 进一步的，如图4‑5所示，两组搅拌组件均位于搅拌腔12的内部，且两组搅拌组件

上下交错设置，两组搅拌组件均包括两个连接杆27、两个搅拌块28，两个连接杆27均通过连

接环与转动轴26呈对称分布，两个搅拌块28的一端分别与相对应的连接杆27的另一端固定

连接，搅拌块28的截面呈流线型设置，搅拌块28设置成流线型便于对浆料进行搅拌，避免浆

料沉积。

[0028] 进一步的，如图4‑5所示，四组均匀组件均从上至下依次位于雾化造粒腔14的内

部，且四组均匀组件均与喷头23相对应，四组均匀组件均包括三个安装杆29和三组扇叶30，

三个安装杆29的一端均通过连接环与转动轴26固定连接，且三个安装杆29关于转动轴26呈

环形阵列分布，三组扇叶30依次均匀转动连接在安装杆29上，转动轴26带动四组均匀组件

进行转动，使得多个扇叶30进行转动，同时热风吹动扇叶30旋转，扇叶30将热风向四周不同

角度发散，这样能够提高干燥效果。

[0029] 进一步的，如图3、图4和图6所示，破碎组件设置在雾化造粒腔14的内部且位于过

滤板9的上方，破碎组件包括两个压辊31和两个钢刷32，两个压辊31与两个钢刷32分别交叉

设置，两个压辊31均通过转轴与转动轴26固定连接，且压辊31的另一端不与漏斗8接触，两

个钢刷32的一端均与转动轴26固定连接，钢刷32的另一端不与漏斗8接触，且钢刷32的下表

面与过滤板9的上表面接触，转动轴26带动破碎组件进行转动，使压辊31和钢刷32对较大颗

粒进行碾压和清扫，较小的颗粒通过过滤板9落进集料腔15内。

[0030] 工作原理：使用时，将浆料通过进料管4加入塔身2内的搅拌腔12内，通过控制器
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（未画出）控制启动单进双出泵16、热风机20和减速电机25，减速电机25转动并带动转动轴

26进行转动，转动轴26通过连接环、连接杆27带动搅拌块28进行转动并对浆料进行搅拌，防

止沉积影响雾化效果，同时单进双出泵16工作并通过进液管17将搅拌腔12内的浆料输送进

前后两个出液管18，浆料通过出液管18进入到雾化盘19内，并通过雾化盘19进行雾化喷出，

同时，热风机20将热风通过前后两个出风管21、两个导风管22和多个喷头23吹进雾化造粒

腔14内，并对雾化的浆料进行干燥处理，此时，转动轴26带动四组均匀组件进行转动，使得

多个扇叶30进行转动，同时热风吹动扇叶30旋转，扇叶30将热风向四周不同角度发散，这样

能够提高干燥效果，在雾化盘19将浆料喷出后，一些浆料未经干燥便碰撞在一起，使得得到

的产品中含有部分较大的颗粒，这些较大颗粒会被过滤板9截留，此时，转动轴26带动破碎

组件进行转动，使压辊31和钢刷32对较大颗粒进行碾压和清扫，较小的颗粒通过过滤板9落

进集料腔15内，转动轴26带动刮条33进行转动，刮条33能够始终对分流板10上的颗粒进行

刮除，使得颗粒通过分流孔11落进出料管5内，最后打开出料管5收集产物。

[0031] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。
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