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刮板输送机的特点

刮板输送机是一种通过刮板链条以全密封的形式输送物料的输送设备。

刮板输送机有水平型、L型、Z型三种机型，其工作原理基本相同，物料的移动是靠刮板链条的移动及物料间的内摩擦力而形成的。

刮板输送机结构简单、密封性好、安装维修方便、使用寿命长。它不但能水平输送，也能分期倾斜或垂直提升输送；能多点加料，也能多点卸料，设备工艺布置灵活。由于是封闭的，对改善工人的操作条件和防止环境污染等方面都有较突出的优点。 

二、刮板输送工作原理
FU链式输送机，优越性源于它的工作原理，由于物料具有内摩擦力和侧压力等特性，输送链的运动使机槽内的物料之内部压力和颗粒间的内摩擦力增加，当料层之间的内摩擦力大于物料与槽壁间的外摩擦力时，物料就随着输送链一起象水一样地向前流动，料层高度与机槽宽度的比值满足一定条件时，可形成稳定的物料流。先进的输送原理，精良的设计和制造工艺为本系列产品的优良性能提供了可靠保证。
三、刮板输送机的型号及结构图
(一)水平型刮板输送机（其它型号略）有FU，MS两大系列11种规格

（见下表）

	系 列
	型          号

	FU
	FU200、FU270、FU350、FU410、FU500

	MS
	MS160、MS200、MS250、MS320、MS400


(二)刮板输送机部件组成
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  1.  机头部件          2.  传动装置          3.  中间壳体

  4.  刮板链条          5.  机尾部件          6.  拉紧装置

四、刮板输送机的安装

设备就位拼装

对照装配图，根据各段机壳的连接标记顺序组装，两连接段之间加装密封垫，如有特殊要求还需在密封垫的端面涂上密封胶。接下来，将进料口与上部集尘器或切出刮板输送机排灰口对合连接，螺栓轻微紧固，以便以后找正中心，然后将刮板链条按图示顺序及方向连接。

安装调整注意事项
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刮板输送机的刮板链条需严格按图纸要求安装，FU、MS两大系列的刮板链条形式不同，见图1、图2， 
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              图1                               图2

刮板输送机进料口法兰有二种基本结构，为了例便于与其相对应的法兰连接，均采用可调节的形式，如图a、b。
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       图 a                               图b

图a所示进料口装置，安装时，将进口法兰与上方下灰口法兰紧固后，用扁钢将四周空隙密封后焊接。

图
b所示进料口装置，安装时，先找正上进料口法兰的位置，然后在下进料口法兰盖板上开孔，后将上进料口法兰组件插入所开孔内用螺栓将上进料口法兰紧固后将缝隙焊死。

3. 驱动部、从动部的安装

   在头部箱体中，主动轴上安装主动刮板链轮。进行安装时应十分注意，不要施加过大的力，防止齿部损坏。

   接下来，在指定的位置固定好指定的减速机后，将大滚子链轮与小滚子链轮中心调整好，再用螺钉进行固定。

  两滚子链轮中心位置误差与两轴间距离有关，其数据见表1及表3滚子的下垂度d≤0.02L，L为两链轮的中心距。

  安装主动刮板链轮时，刮板链的拉紧程度要适宜，过分拉紧与松弛都有可能引起故障。                         
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	两轴间距
	中心位置误差

	≤3m
	±1mm
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	±2mm


            图3                                 表1

   尾部箱体的从动轴是有左右张紧装置支撑着，转动摇柄，使轴移动到离头部最近处。在安装刮板链条时，对左右张紧装置进行调整，使链条与从动轴垂直。

4. 刮板链条松紧程度的调整

   应先调松机尾轴承处（两侧）密封盖板螺钉，松紧装置的调整需要左右均等的进行（需二人调整），一人进行链条拉紧程度的检查，一人进行调整。调整在运转中进行，左右交替一点点地拉开，单方面拉得过紧就会产生事故。链条一定要调整到链轮的齿的中央。

   链条拉紧的调整量。开始先用调整螺杆将链条拉紧，然后将调整螺杆朝松开的方向转3-4圈，起动输送机，在预定的检查点检查链条的拉紧程度。链条的拉紧调整量以下列事项为大致目标：a链条从链轮上顺利地离开；b为了不起振动，要具有最适当的拉紧度。

  一般情况下，水平输送的场合，调到[image: image7.wmf]
δ=1/10L-1/20L左右

但在以下场合则调到

δ=1/15L-1/25L

1. 频繁进行起动、停止的刮板输送机；

2. 高温输送物的场合。

   若调整螺杆的移动余量已经使用完仍不能使链条张紧，则必须去掉几节链。切断链条时，要拔支销或开口销，将锤顶住链的相反侧，用锤敲出销子。即去掉一节或几节，以后再根据松紧装置来进行调整。调整完毕应将轴承两侧的密封盖板螺钉紧固，防止漏灰。

五、刮板输送机的调试操作及维修

调试

空载运转前应做如下检查：

电机旋转方向与设计相符；

清除壳体内的杂物，及电机减速机与从动滚子链轮间的杂物；

刮板链条松紧要适度；

各传动部件，特别是减速机内应注满机油。

检查完毕后，点动开车，无异常，进行空载试车。

操作与维修

刮板输送机不能带负荷起动，因此要求，开机后数秒方可有物料进入，前续设备停止给料后，5－10分钟刮板输送机才能停机，确保壳体内没有积灰。便于下一次起动。

刮板链条在使用初期阶段容易拉伸，可按下述要求调整张紧。使用的第一个月内第周调整一次，以后视实际情况第2－3个月调整一次。

各传动部分的给脂润滑按下表要求进行。

	润滑部位名称
	润滑材料
	润滑周期
	润滑方法

	各传动轴承
	PELT-3极压锂基脂
	4月
	自动集中 给油器

	松紧装置的导轨
	石墨润滑脂
	800小时
	涂抹

	松紧装置调节螺杆
	耐水润滑脂
	800小时
	涂抹

	开式传动链
	耐水润滑脂
	1.5月
	涂抹

	减速机
	40号机油
	3－6月
	倾注


六、刮板输送机的故障处理

刮板输送机的使用寿命因其安装、保养、使用条件不同而异，所以有时也会发生意外的故障。下面记载了故障事例，请予以参考。

	故 障 事 例
	原   因
	措   施

	链条卷进托架或架辊中
	链条的下垂度量过大
	链条下垂度的检验调整松紧装置

	链条以浮动状态移动会损坏链节物
	没有除去壳体内的粘着物就放入新的链条
	将粘附物完全除清

	在内链节板上嵌入大块物料被齿轮咬住
	投入料块过大
	在投入口安装滤网及其它

	不在出料口排出，充满头部壳体，其压力将设备压变形

过负荷
	投料量大于输送能力
	减少投入量

	1、不在出料口排出，充满头部壳体，其压力将设备压变形

过负荷
	出料口或溜槽堵塞
	研究排出口角度尺寸、材质

	输送机再起动时，在输送机上流动不畅，马达松开不能再起动
	在输送机停止前，没有将壳体内输送物完全排出（输送物中有水分）
	停车前完全排出残留的输送物，长时间停止运输后再起动时，请先检查壳体


PAGE  
1

