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(54)实用新型名称

带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产

线

(57)摘要

本实用新型公开了一种带有尾气余热预干

燥装置的刨花干燥生产线，其属于刨花板生产领

域。它主要包括物料输送机、提升机一、刨花干燥

设备和除尘器，还包括预干燥装置，物料输送机

通过提升机二与预干燥装置的进料口一连接，预

干燥装置的出料口通过提升机一与刨花干燥设

备的进料口二连接，刨花干燥设备中锅炉的尾气

出口通过风机一与预干燥装置的进风口连接，预

干燥装置的出风口通过风机二与除尘器连接。本

实用新型增设预干燥装置，将原刨花干燥生产线

中锅炉产生的尾气回收再利用，利用尾气余热对

湿刨花进行预先干燥，降低了湿刨花的含水量，

缓解刨花干燥设备的干燥压力，从而节省了锅炉

燃料和电能消耗。本实用新型主要用于刨花干

燥。
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1.一种带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，包括物料输送机(2)、提升机一

(3)、刨花干燥设备(4)和除尘器(7)，其特征在于：还包括预干燥装置(6)，物料输送机(2)通

过提升机二(8)与预干燥装置(6)的进料口一(6.1)连接，预干燥装置(6)的出料口(6.6)通

过提升机一(3)与刨花干燥设备(4)的进料口二(4.1)连接，刨花干燥设备(4)中锅炉(4.2)

的尾气出口通过风机一(5)与预干燥装置(6)的进风口(6.3)连接，预干燥装置(6)的出风口

(6.5)通过风机二(9)与除尘器(7)连接。

2.根据权利要求1所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，其特征在于：所

述预干燥装置(6)包括预干燥滚筒(6.9)，进料口一(6.1)和进风口(6.3)分别设置于预干燥

滚筒(6.9)的前端，进料口一(6.1)处设有进料锁风阀(6.2)，预干燥滚筒(6.9)后端设有沉

降室(6.4)，出风口(6.5)设置于沉降室(6.4)的上方，出料口(6.6)设置于沉降室(6.4)的下

方，出料口(6.6)处设有出料锁风阀(6.7)。

3.根据权利要求2所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，其特征在于：所

述预干燥滚筒(6.9)内壁上设有从进料口一(6.1)向出料口(6.6)螺旋前进的导流机构，导

流机构包括多组直向导流板组，相邻两个直向导流板组之间设有斜向导流板组。

4.根据权利要求3所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，其特征在于：所

述直向导流板组包括多个均匀分布于预干燥滚筒(6.9)内壁的直向导流板(6.11)，斜向导

流板组包括多个均匀分布于预干燥滚筒(6 .9)内壁的斜向导流板(6 .10)，斜向导流板

(6.10)的前后两端分别与两组直向导流板组中相邻的两个直向导流板(6.11)配合。

5.根据权利要求4所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，其特征在于：所

述斜向导流板(6.10)与直向导流板(6.11)之间的夹角a为30‑60°。

6.根据权利要求1至5中任一项所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，其

特征在于：所述预干燥装置(6)的出料口(6.6)处设有三通阀(10)，三通阀(10)的出口一通

过提升机一(3)与进料口二(4.1)连接，三通阀(10)的出口二通过提升机二(8)与进料口一

(6.1)连接。
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带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线

技术领域

[0001] 本实用新型属于刨花板生产领域，具体地说，尤其涉及一种带有尾气余热预干燥

装置的刨花干燥生产线。

背景技术

[0002] 刨花板是一种将木材碎料(杨木桉木杂木等木刨花、木屑、锯末)或者非木材植物

碎料(亚麻屑、甘蔗渣、麦秸)，经过干燥、拌以胶料，在一定的温度压力下压制成的一种人造

板。

[0003] 刨花干燥设备是刨花干燥生产线中的关键设备之一，由于制板原料不同，受季节、

存放场地、存放时间等因素的影响，刨片后的湿刨花含水率很高且差异较大。为了保证刨花

板产品质量的稳定，提高生产率，需要对湿刨花进行干燥并且要求达到工艺规定、均匀一致

的含水率后再进行加工。

[0004] 现有的刨花干燥生产线主要包括依次连接的筛分机构、物料输送机、提升机、刨花

干燥设备和除尘器，刨花干燥设备以锅炉产生的高温烟气作为干燥热介质，风机提供刨花

和烟气的输送动力，将湿刨花经干燥设备干燥后，再由旋风分离器分离或落料箱排出。而锅

炉产生的尾气中含有大量余热，现有的刨花干燥设备将锅炉尾气通过布袋除尘器除尘后直

接排放，由于排放量大，需要不定期清洗布袋，且清洗后的污水还要再次处理后才能排放，

导致污水处理费用高，浪费大量人力资源，同时尾气中的余热也被大量浪费。

发明内容

[0005] 本实用新型要解决的技术问题是：克服现有技术的不足，提供一种带有尾气余热

预干燥装置的刨花干燥生产线，其在刨花正式干燥之前，增设预干燥装置，将原刨花干燥生

产线中锅炉产生的尾气回收再利用，利用尾气余热对湿刨花进行预先干燥，降低了湿刨花

的含水量，缓解刨花干燥设备的干燥压力，从而节省了锅炉燃料和电能消耗。

[0006] 所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，包括物料输送机、提升机一、

刨花干燥设备和除尘器，还包括预干燥装置，物料输送机通过提升机二与预干燥装置的进

料口一连接，预干燥装置的出料口通过提升机一与刨花干燥设备的进料口二连接，刨花干

燥设备中锅炉的尾气出口通过风机一与预干燥装置的进风口连接，预干燥装置的出风口通

过风机二与除尘器连接。增设预干燥装置，利用锅炉尾气中的余热对湿刨花进行预干燥，节

能的同时降低了湿刨花的含水量，使后续刨花干燥设备的能耗大大降低。

[0007] 优选地，所述预干燥装置包括预干燥滚筒，进料口一和进风口分别设置于预干燥

滚筒的前端，进料口一处设有进料锁风阀，预干燥滚筒后端设有沉降室，出风口设置于沉降

室的上方，出料口设置于沉降室的下方，出料口处设有出料锁风阀。在进料口和出料口分别

增设锁风阀，提高了预干燥效率。

[0008] 优选地，所述预干燥滚筒内壁上设有从进料口一向出料口螺旋前进的导流机构，

导流机构包括多组直向导流板组，相邻两个直向导流板组之间设有斜向导流板组。
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[0009] 优选地，所述直向导流板组包括多个均匀分布于预干燥滚筒内壁的直向导流板，

斜向导流板组包括多个均匀分布于预干燥滚筒内壁的斜向导流板，斜向导流板的前后两端

分别与两组直向导流板组中相邻的两个直向导流板配合。导流机构便于将湿刨花向前推

进，同时在预干燥滚筒转动过程中，导流机构可将湿刨花带到高处扬起打散，使湿刨花受热

更均匀。

[0010] 优选地，所述斜向导流板与直向导流板之间的夹角a为30‑60°。该夹角a便于将湿

刨花向出料口方向推进。

[0011] 优选地，所述预干燥装置的出料口处设有三通阀，三通阀的出口一通过提升机一

与进料口二连接，三通阀的出口二通过提升机二与进料口一连接。通过三通阀可方便湿刨

花进行多次预干燥，在预干燥达标后，便于湿刨花进入刨花干燥设备进行正式干燥。

[0012] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：

[0013] 1、本实用新型在刨花干燥装置之前增设预干燥装置，且预干燥装置将原刨花干燥

生产线产生的尾气回收，利用锅炉尾气中的余热作为干燥热介质，对湿刨花进行预先干燥，

大大降低湿刨花中的含水量，缓解续刨花干燥装置的干燥压力，从而节省锅炉燃料，降低锅

炉电能消耗，同时使后续刨花压机产能提升30％；

[0014] 2、预干燥滚筒内增设导流机构，便于将湿刨花向前推进，并在预干燥过程中，导流

机构中的直向导流板和斜向导流板便于将湿刨花带到高处扬起打散，使其受热更均匀，提

高了预干燥效率；

[0015] 3、余热加收后的尾气通过水膜除尘器进行除尘，相较于现有技术中的布袋除尘

器，节省了人工及污水处理费用。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0017] 图2为预干燥装置与除尘器的连接示意图；

[0018] 图3为预干燥滚筒的内部结构示意图。

[0019] 图中，1、筛分机构；2、物料输送机；3、提升机一；4、刨花干燥设备；4.1、进料口二；

4.2、锅炉；5、风机一；6、预干燥装置；6.1、进料口一；6.2、进料锁风阀；6.3、进风口；6.4、沉

降室；6.5、出风口；6.6、出料口；6.7、出料锁风阀；6.8、电机；6.9、预干燥滚筒；6.10、斜向导

流板；6.11、直向导流板；7、除尘器；8、提升机二；9、风机二；10、三通阀；11、皮带输送机。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明：

[0021] 实施例1

[0022] 如图1所示，所述的带有尾气余热预干燥装置的刨花干燥生产线，包括物料输送机

2、提升机一3、预干燥装置6、刨花干燥设备4和除尘器7，物料输送机2通过提升机二8与预干

燥装置6的进料口一6.1连接，预干燥装置6的出料口6.6通过提升机一3与刨花干燥设备4的

进料口二4.1连接，刨花干燥设备4中锅炉4.2的尾气出口通过风机一5与预干燥装置6的进

风口6.3连接，预干燥装置6的出风口6.5通过风机二9与除尘器7连接。在刨花干燥设备4之

前增加预干燥装置6，并回收锅炉4.2的高温尾气，该高温尾气温度在105℃左右，通过高温
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尾气先对湿刨花进行预先干燥，使其含水量下降，再通过刨花干燥设备4进行正式干燥，减

轻了刨花干燥设备4的干燥压力，提高刨花干燥效率，同时节省锅炉燃料，降低锅炉电能消

耗，使后续刨花压机的产能大大提升。

[0023] 实施例2

[0024] 如图2和图3所示，预干燥装置6包括预干燥滚筒6.9，进料口一6.1和进风口6.3分

别设置于预干燥滚筒6.9的前端，进料口一6.1处设有进料锁风阀6.2，预干燥滚筒6.9后端

设有沉降室6.4，出风口6.5设置于沉降室6.4的上方，出料口6.6设置于沉降室6.4的下方，

出料口6.6处设有出料锁风阀6.7。进料锁风阀6.2和出料锁风阀6.7防止进料口一6.1和出

料口6.6处漏风，避免尾气泄漏、污染环境，同时，提高了预干燥效率。

[0025] 预干燥滚筒6.9内壁上设有从进料口一6.1向出料口6.6螺旋前进的导流机构，导

流机构包括多组直向导流板组，相邻两个直向导流板组之间设有斜向导流板组。直向导流

板组包括多个均匀分布于预干燥滚筒6.9内壁的直向导流板6.11，斜向导流板组包括多个

均匀分布于预干燥滚筒6.9内壁的斜向导流板6.10，如图3所示，斜向导流板6.10的前后两

端分别与两组直向导流板组中左右相邻的两个直向导流板6.11相配合，使直向导流板6.11

与斜向导流板6.10配合，形成螺旋结构。直向导流板6.11与预干燥滚筒6.9的轴线方向一

致，斜向导流板6.10与直向导流板6.11之间的夹角a为30‑60°；其它与实施例1相同。制作

时，斜向导流板6.10和直向导流板6.11采用钢板折弯而成，折弯后的钢板为“7”形结构，“7”

形折弯钢板的底部与预干燥滚筒6.9内壁固定连接。

[0026] 实施例3

[0027] 预干燥装置6的出料口6.6处设有三通阀10，三通阀10的出口一通过提升机一3与

进料口二4.1连接，三通阀10的出口二通过提升机二8与进料口一6.1连接；其它与实施例2

相同。

[0028] 本实用新型在安装时，物料输送机2前端与筛分机构1连接，提升机二8通过皮带输

送机11将湿刨花送入进料口一6.1内，预干燥滚筒6.9后端向下倾斜设置，便于预干燥时湿

刨花向后推进，且倾斜角度控制在2‑5°，预干燥滚筒3通过底座支撑，底座上安装电机6.8，

预干燥滚筒6.9上设有齿圈，电机6.8的输出端设有与齿圈配合的齿轮。电机6.8转动，带动

齿轮与齿圈啮合，实现预干燥滚筒6.9转动，从而进行湿刨花的预干燥。

[0029] 本实用新型的工作原理如下：湿刨花经筛分机构1筛分后，通过物料输送机2进入

提升机二8，提升机二8将湿刨花提升后，经过皮带输送机11送入进料口一6.1，最终进入预

干燥滚筒6.9内，启动电机6.8和风机一5，风机一5将锅炉4.2产生的高温尾气抽入预干燥滚

筒6.9内，电机6.8带动预干燥滚筒6.9转动，导流机构中的斜向导流板6.10与直向导流板

6.11带动湿刨花转动，并向预干燥滚筒6.9后端推进，预干燥滚筒6.9转动过程中，斜向导流

板6.10和直向导流板6.11将湿刨花带到高处扬起并打散，使湿刨花与高温尾气充分接触，

通过高温尾气对湿刨花进行预先干燥。预干燥完成后的刨花经出料口6.6和三通阀10排出，

若对预干燥效果不满意，可将预干燥后的刨花通过三通阀10的出口二送入预干燥装置6内

再次预干燥。换热后的尾气在风机二9的作用下，通过出风口6.5进入除尘器7除尘后排出。

若对预干燥效果满意，将预干燥后的刨花通过三通阀10的出口一经提升机一3送入刨花干

燥设备4进行正常干燥，干燥后的刨花进入下一工序，这部分为现在技术，不再赘述。
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