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积木式粮食干燥机生产线的安装
杨得海　姚巧福

（酒泉奥凯种子机械股份有限公司，甘肃酒泉 735000）

摘要：随着国家对农业的大力推动和支持，许多粮食企业采用机械化干燥来代替人工晾晒，自然风干。目前，籽粒干燥生

产线不能同年完工或交验工程质量不合格成为影响企业生产期滞后、能量流逝，从而造成企业生产成本增加的主要原因。现

在，主流的干燥设备还是塔式的干燥结构，以塔式干燥机为例，介绍这类干燥生产线怎么合理、快捷地安装并对其进行初步

调试。
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粮食问题是国计民生的大事，粮食干燥技术

是粮食储藏的首要技术。随着我国的干燥市场不

断发展，干燥设备厂家如雨后春笋，越来越多，但

相对而言，在这方面的安装人员由于接触这一领

域时间太晚，对干燥生产线的各类设备原理了解还

不够深入，从而在安装中，导致安装工期拉长，工程

质量不合格。这对用户造成的损失是巨大的，不仅

同年的粮食得不到及时干燥而霉变受损，在以后的

设备使用中，因安装质量不合格造成能量的损耗，

也大大增加了生产成本。结合自身工作实践，介绍

其安装的方法以及需注意的细节，试图使更多的

同行为用户完成优质的安装工程，降低用户生产

技术技能型人才的一种重要模式，初步形成了一套

完整的理论体系，并推广到其他种植类专业。

3.4　实施多方学业评价方式　校企双方共同制订

人才培养目标、课程体系、实训项目、实训安排季

节、实训课时分配、实施和考核等内容，确保校内课

程和实训项目的有机衔接，实现预期培养目标。教

师与师傅共同编写基于生产过程的课程标准和实

训课程标准，按照课程标准共同制定工学结合的 
教材。

为有效监督和完善各项管理，评价培养制度在

培养过程中的优劣，建立健全教师、师傅和学生的

各项反馈制度，特制定了《种子生产与经营专业现

代学徒制岗位课程考核评价汇总表》《种子生产与

经营专业现代学徒制岗位课程考核评价表（带教师

傅、同事用表）》《种子生产与经营专业现代学徒制

岗位课程考核评价表（学生自评用表）》。学校和企

业双主体开放式培养模式，以学校为主体进行理论

教学和专项技能训练，以共育企业为主体开展生产

性实训和综合性实训，实现共育人才、分段培养、相

互参与和共同评价育人机制。

4　项目成果的应用与推广情况
通过项目研究探索出种子生产与经营专业“双

主体、双师傅、双循环”人才培养模式，创新的“校内

单项技能训练、企业综合技能训练”教学模式和构

建的以“职业素质课程 + 专业基础课程 + 专业核心

课程 + 实践技能课程”为主要特征的专业课程体系

在国内高职院校中得到了很好的推广与应用，先后

在本校现代农业技术、植物保护与检验专业推广应

用，获得了良好的效果。实习实训过程中先后得到

河南金博士种业股份有限公司、河南金苑种业股份

有限公司和中国绿业元集团公司等单位的好评。
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成本，减少损失，同时推动整个产业的不断发展与 
完善。

1　概述
根据酒泉奥凯种子机械股份有限公司提供的

图纸，一般籽粒干燥段主要由籽粒干燥机、提升机、

皮带输送机等组成。其中提升机、皮带输送机为辅

助设备，这 3 种设备均属于重量较重、几何尺寸大的

设备，通过运送零部件到现场，完成组装、吊装、焊接

等程序。

2　编制依据
（1）《现场设备、工业管道焊接工程施工及验收

规范》（GB50236-98）
（2）《起重设备安装工程施工及验收规范》

（GB50279-98）
（3）《机械设备安装工程施工及验收规范》

（GB50231-98）
（4）《120 液压吊性能表》

3　籽粒干燥生产线工艺流程图（图 1）

图 1　籽粒干燥生产线工艺流程图

4　籽粒干燥生产线安装施工准备
4.1　基础检查及验收　（1）设备基础的位置、几何

尺寸和质量要求，应符合现行国家标准《钢筋混泥

土工程施工及验收规范》的规定，基础施工单位应

提交测量记录及其他施工技术资料。（2）设备安装

前应按规定的基础位置和几何尺寸进行复查。（3）
设备基础表面和地脚螺栓预留孔中的油污、碎石、泥

土、积水等均要清除干净，预埋地脚螺栓的螺纹和螺

母应保存完好，放置垫铁部位的表面应凿平 [1]。

4.2　设备开箱检查及材料验收　设备开箱应在建

设单位有关人员参加下，按下列项目进行检查，并作

出记录：（1）箱数、箱号以及包装情况；（2）设备的名

称、型号和规格；（3）设备有无缺损件，表面有无损

害和锈蚀等；（4）核对设备的外形尺寸和其他部位

的主要安装尺寸，并应与设计相符 [2]。

设备及其零部件和专用工具应妥善保管，不

得使其变形、损坏、锈蚀、错乱和丢失。设备附属结

构材料、成品、半成品及支撑件必须具有制造厂的

质量证书，其质量应符合设计文件及国家现行标准 
执行。

5　主要施工方法和施工技术
5.1　籽粒干燥机的安装　主要结构见图 2。
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1：支腿；2：料斗组合；3：排料组合；4：冷却段；5：缓苏段；6：干燥段；7：储料段；8：出风道； 
9：热风道；10：热风炉；11：热风炉进风道；12：主风机；13：沉降室

图 2　干燥机主要结构

5.1.1　支腿及护栏　支腿周边的平台与护栏焊接之

前，先要检查用户自制的水泥混凝土支腿表面是否

满足安装条件。要求上平面埋件为角钢框，埋件对

角线尺寸不大于 2/1000，上平面必须水平。所有埋

件表面与粉后墙面平齐，即所有埋件不能被粉层覆

盖。支腿外形尺寸符合设备厂家提供的土建条件图

中标注的尺寸。平台与护栏焊接牢固、平整，斜撑角

钢必须与平台的角钢框焊接在一起。

5.1.2　出料斗　组装时，根据总图分清侧板种类、外

形尺寸、包容与被包容件的位置。镀锌板表面不能

故意划伤，各连接螺栓牢固。接缝不严密处均匀涂

抹玻璃胶。

5.1.3　拨料装置　组装前，先要检查框体焊接情况，

表面焊缝光滑、均匀平整。对角线允差小于 4mm ；

装配后，拨料辊转动灵活，链条接头牢固。根据链条

长度情况，确定张紧轮的位置、与框体槽钢配焊。

5.1.4　缓冲层组合　组装前，要求各侧板焊缝平整、

光滑，板与槽钢之间焊接牢固，不能脱焊或虚焊；组

装时，四角处的立柱螺栓连接牢固，并将四角处焊

接。中间拉筋固定可靠，对角线允差小于 4mm。

5.1.5　冷却段　组装前，先找出正确的零件，进风道

各种围板均为单层。组装过程中，零件表面不能故

意划伤。料仓内五角盒连接牢固，螺栓半圆头在五

角盒外表面。组装后，表面平整，螺栓连接牢固。底

板、围板之间不严密处均匀涂玻璃胶。进风道围板

周边粘胶泥密封条，密封条不能堆积，粘贴均匀。

5.1.6　烘干段　进风道各种围板填保温岩棉。组装

过程中，零件表面不能故意划伤。料仓内五角盒连

接牢固，螺栓半圆头在五角盒外表面。组装后，表面

平整，螺栓连接牢固。进风道围板周边粘胶泥密封

条，胶泥密封条不能堆积，粘贴均匀。尤其是进风道

不能漏风，底板、围板之间不严密处均匀涂玻璃胶。

5.1.7　储料段　储料段为单层围板，料仓内的圆管

拉筋要安装牢固，进风道围板安装盖板。组装过程

中，零件表面不能故意划伤。料仓内五角盒连接牢

固，螺栓半圆头在五角盒外表面。

5.1.8　料仓顶盖　组装过程中，零件表面不能故意

划伤。长度方向分段接头处粘贴胶泥密封条，螺栓

连接牢固。顶盖周边护栏用螺栓固定后，四件护栏

管相互接缝处焊接。

5.1.9　三通管　组装过程中，零件表面不能故意划

伤。三通管两端与风机进风口相接处法兰焊接牢固，
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各侧板之间夹石棉绳，连接螺栓牢固。

5.1.10　混风器　组装过程中，零件表面不能故意划

伤，混风器各侧板之间夹石棉绳，连接螺栓牢固。电

动调风阀固定可靠，调整阀板，使其能完全打开与关

闭，并装好防雨板。热风温度高时，打开调风阀，热

风温度低时关闭调风阀。

5.1.11　接管　各侧板之间夹石棉绳，连接螺栓牢

固，与热风炉相接。

5.1.12　其他　组装时，相邻部件螺栓连接牢固，外观

要平整。镀锌板表面不能故意划伤。第 1 层吊装后，

将周边风道从底部撑平，再吊装上面的。热风管道各

法兰连接处均加石棉绳。热风机整体钢架与地面上

的埋件焊接固定，安装时找正找平。温度传感器、料位

器安装位置正确，布线整齐。安装后调试、调整。热

风温度高时打开调风阀，热风温度低时关闭调风阀。

5.2　提升机安装　（1）提升机应安装在坚固平整的

平面上，其基础面的平面度允差≤ 2/1000。（2）提

升机底座与基础采用预埋螺栓连接，连接应牢固、

可靠；其机座本身平面相对水平面的平行度允差、

头轮轴对水平面的平行度允差、提升机壳体与基准

的垂直度允差均为≤ 2/1000。（3）提升机采用减

速机传动时，减速机应加润滑油，并松开放气螺母。 
（4）提升机应运转平稳、可靠，无明显抖动及异常声

音，紧固件应无松动；张紧丝杆及挡尘板应调整灵

活、方便，清扫门启闭灵活；出料口与粮管之间应密

封。（5）单台提升机破碎率≤ 1%。

5.3　皮带输送机安装　（1）皮带输送机应安装在坚

固平整的平面上，机架与平面联接应牢固、可靠，其

机架中心线直线度允差≤ 2/1000。（2）滚筒轴线与

基准平面的平行度允差、对机架中心线的垂直度允

差≤ 2/1000。（3）驱动装置部位应有安全防护罩。

（4）皮带输送机运转应平稳，不应有异常声音及溅种

现象，张紧装置处应留有足够的空间，并应调整方便。

6　质量保证措施
6.1　一般技术要求　（1）种子加工成套设备中的各

主、辅设备及所有附件，在出厂前必须检验合格，并

且运到安装现场经安装负责人检查后，质量仍然合

格，其型号和数量符合成套设备发货清单的内容要

求。（2）设备安装前，应认真检查各设备基础、预埋

件等是否符合所设计的工艺流程图、地基条件图的

规定要求，在得到用户与安装队双方共同认可“一

切符合设计图纸要求”时，方可进行设备的安装。

并按照安装图的要求施工，将设备安装在规定的位

置上。（3）每台主、辅设备的安装必须保证具体的

安装要求，设备的连线必须保证各附件与主、辅设备

的进出口处的连接，附件之间的连接应严密、牢固、

可靠、种子无泄漏。（4）整机运转平稳、无异常响声，

旋转方向正确、方位标志明确、调节灵活自如、定位

准确可靠，外露回转件应有便于拆卸的防护罩，操作

方便、安全可靠，留有检修空间。（5）电控系统应有

过载保护和接地装置。（6）干燥设备与燃烧炉要有

防火隔离，应有可靠控温装置。

6.2　主机与辅助设备安装要求及检测　应符合

NY/T 374-1999《种子加工成套设备安装验收规程》

中的主要机器安装要求、辅助设备安装要求的规定。

6.3　安装的焊接质量　焊缝均匀、牢固，不得烧穿、

漏焊、脱焊、夹渣，不得有焊点外溢等缺陷。

6.4　油漆外观质量　色泽均匀、平整光滑、无露底、

无起泡起皱。各种主机上不得有现场喷涂的飞溅。

各种主、辅机上的观察孔与标志不得被覆盖。

7　安全措施
项目经理在设备安装前必须对所有安装人员

进行安全教育；进入施工现场必须戴好安全帽，系好

帽带，穿好工作服；饮酒之后严禁进入施工现场；施

工现场严禁抽烟、酗酒；严禁动用本人职责以外的任

何机器和工具；易燃易爆物品放在远离火源的位置；

在没有防护的高空作业必须系好安全带；严禁在起

重范围作业。

8　结论
以上是经过多个籽粒干燥生产线项目的安装

使用情况总结出的经验。一套安装优质的籽粒干燥

生产线，不仅提高了热能利用率，减少了粮食籽粒破

碎率，同时能在短时间内及时地干燥粮食，使其达到

安全储藏水分而不受霉变或自然灾害的影响，也给

用户减少了浪费，降低了生产成本，这是生产方和使

用方共同追求的目标。
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