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尊敬的用户:

欢迎您选用本公司生产的刮板输送机.

刮板输送机虽然属于低速运行的机器,但人体接触到其中的旋转部件或直线运行部件后,仍有可能导致伤亡事故!

电控装置采用AC380V/220V供电,电机采用AC380V供电.所有电器设备的外壳应有良好的接地.所有电器设备中带电部位人体均不得直接接触,否则有触电的危险!

所有输送易燃,易爆物料的输送机附近严禁烟火.这类输送机上的防爆口应定期检查,若有异常应及时修复,以减少事故隐患!

本设备的运行好坏和使用寿命的长短,不仅取决于合理的设计,制造,而且还起决于正确的安装和操作.请施工(建设)单位和用户在安装的使用前认真阅读本说明书,以避免不必要的损失.
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一、水平型埋刮板输送机安装使用说明图



二、安装

1.安装前的准备
1.1 设备到厂后，应按我公司提供的《装箱单》将机器的各零部件进行清点、分类、检查，妥善保存。不应露天堆放，以免锈蚀。

1.2 安装前应仔细核对(实测)主机和地基、平台的安装尺寸。如发现问题应及时处理。我公司一般随设备或其他途径给用户提供有《安装布置图》。

1.3 准备必要的安装工具和材料。如：扳手、电焊机、氧割、钢丝绳、细钢丝等。

1.4 安装时必须有钳工、电焊工、起重工、电工等工种的人员参加。

2.主机的安装

请参见《安装布置图》或本说明书的“安装使用说明书”。

2.1 安装时首先用水平仪找平地基和安装支架的水平度，然后电焊固定安装支架。

2.2 按我公司提供的“安装布置图”从头部开始顺序组装，安装时应保证机壳的水平和垂直度，特别要保证底板对接平齐，允许沿运行方向下错0.5-1mm，避免侧板左右的错位，以确保刮板链条运动时不致产生卡碰现象。

2.3 埋刮板输送机机身组装后，应测定其总的直线度。若直线度超过下述要求，须进行校正。

输送机总长度在30m以下时            直线度   5mm

输送机总长度在30m以上时            直线度   8mm

[image: image2.wmf]                        图2 直线度的测量方法

2.4 直线度的测量方法（摘自GB10596.3-89 《埋刮板输送机》）

找出头部和尾部对称中心A.B两点，在输送机的一侧拉细钢丝L1，且L1可作铅垂方向的平动。（见图2）

使L1距A.B两点连线的距离为S，S为1/2槽宽+80mm。

检查L1距机槽外侧的垂直距离△max和△min。

测定结果计算：

        直线度=△max-△min

     其中：△max—测量点距机槽外侧的最大值（mm）

min—测量点距机槽外侧的最小值（mm）

2.5 头部必须牢固地安装在地基或支架上以保证运行平稳，中间段及尾部一般用压块固定，以防止机身运行时产生摇摆现象。当输送200°c以上物料时，加料口应设有伸缩节，此时尾部和中间段不得焊死在支架上。

2.6 头部和尾部必须对中，两轮轴应保持平行，以免刮板链条在运行中跑偏。一般，头轮轴已在出厂时调整好，安装时不得拆开，尾轮轴是可以调整的，调整的方法详见“调试”一节。

3 刮板链条的安装

3.1刮板链条是埋刮板输送机的关键零部件，在安装前应检查刮板链条的关节是否灵活，若转动不灵活时，应拆下，用砂纸打磨销轴和链杆孔。不得涂抹润滑油、脂，确保转动灵活后方可安装。

3.2 装入刮板链条前应先将头部、尾部端盖板及观察盖打开，将尾轴调至头部方向的最前端，判刮板链条的方向，可参阅图3，准备好刮板链条所需要的数量，其余作为备件。

注：头轮轮齿拨动刮板链条的链杆大头端向前运动，不得装反。本图仅表示头轮如图所示方向旋转时头轮轮齿与刮板链条的啮合情况。

图3  刮板链条与头部的正确安装

3.3组装刮板链条时，应根据输送机的长度和安装现场的具体情况确定合适的安装方法。

   根据我公司多年实践，本说明书推荐的安装方法如下：（参阅图4）
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图4 刮板链条安装方法示意图

3.3.1在安装头部前，准备两根钢丝绳或结实的麻绳，绳子的长度应比机身长3-4m，然后安装过渡段，并将上下绳分别向尾部方向拉出，顺次安装中间段、尾部等部件，主机安装后，上下两绳已分别被拉至尾端。

3.3.2首先安装下部刮板链条，在尾部下端用绳子将第一组刮板链条（一般取10节为一组）系紧，在头部拉下部的绳子，将第一组刮板链条拉入，然后再取一组与第一组刮板链条连接起来。继续在头部拉下部的绳子。依次逐步装入刮板链条。当下部的绳子从头部拉出时，下腔的刮板链条就装好了。

3.3.3 接着安装上部的刮板链条，方法和安装下部的刮板链条相同。但必须注意上部的刮板链条和下部的刮板链条方向相反。如头部逆时针旋转时，下部的刮板链条小头朝头部方向，大头朝尾部方向，上部的刮板链条的小头朝尾部方向，大头朝头部方向。

3.3.4 刮板链条的连接。

      首先在头部将上、下部刮板链条连接起来。然后在尾部拉上部或下部的刮板链条，将刮板链条拉紧，最后取合适的长度，并在尾部把刮板链条连接起来。至此，主机及刮板链条都安装完毕。

3.3.5 注意事项

a.刮板链条的安装必须正确无误，不得与头轮旋向相反。

b.刮板链条连接时必须把弹性卡圈卡紧或销轴挡圈焊牢。否则刮板链条在运行中销轴将有脱落而导致严重事故的可能。

4 驱动装置的安装

电机减速机与传动机构应牢固地焊接在地基平台或主机头部上，具体情况请参见《技术协议》及《合同》条款。安装时减速机的出轴必须和头轮出轴平行。若为开式链传动时，大小链轮的中心线必须在一条直线上；若为滑块直联时，头轴中心和减速机出轴中心必须在一条直线上。驱动装置调正后，与地基牢固焊接起来，或用地脚螺栓紧固，使设备运行平稳。

5加料口的安装

考虑到埋刮板输送机及其它相关设备的安装、制造误差，为了减少施工中的修、配、改，加料口在出厂时一般不与主机焊接在一起，而以单件的形式发货。安装时，确定好加料口的位置后，与主机的上盖板焊接起来，焊后应割去加料口内的盖板。

三、调试
1.试车前的准备

      完成机器各部分安装工作后，即可进行空车试验，空车试验前应做好以下工作：

1.1 所有轴承传动链部分以及减速机内部应有足够的润滑油、脂，润滑的部分及材料参阅·操作与维修·一节。

1.2 检查机槽内部是否有遗留的工具和材料等杂物，如有应予以清除，以免产生故障。

1.3 初步检查链条松紧度是否合适，判断的方法如下：

首先扳动电机-----减速器间的联轴节或电机风扇叶片使下部链条拉直，然后检查头轮脱链部分的情况（如图5所示）
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图5  链条张紧度检测方法

若符合上述情况，则表明刮板链条已有了比较合适的松紧，但这只是初步的，开车后仍需进一步观察和调整，下文将进一步说明。

2  空车实验

   经过仔细检查，符合上述情况后，即可空车试验，要求至少有三人参加，即头部一人，尾部一人，电工一人。

2.1首先点动开车，点动开车时，头部观察人员必须注意头轮旋转是否正确，若有误，请电工将电机换向。

2.2在次点动开车，头部观察人员从头部观察盖观察刮板链条绕出头轮情况，若发现刮板链条有起拱现象，则应调节尾部丝杆，以进一步张紧，直到符合上述图示情况。

2.3继续点动开机，这次时间可稍长一点，尾部观察人员应从尾部端盖板处观察刮板链条是否有跑偏现象。若有，应调节某一边的丝杆以纠正跑偏。

2.4若头轮旋向正确，张紧合适，尾部无跑偏现象，则可进入空车试运转，但此时，观察人员、操作人员不得远离岗位。若发现有异常现象，应及时停车处理。

2.5说明：埋刮板输送机的刮板链条是在导轨上作滑动摩擦前进的，所以在空车时，会有一定的噪音，这是正常情况。这种噪音会在负载运行时明显降低。但各种卡碰的噪音是异常情况，应及时检查排除。

3负载试车

空车运转2小时后，即可进行负载试车。

物料装入输送机时应均匀加料，逐渐增加，不得骤然大量加料。另外，还应检查物料是否符合输送机的使用要求。如：粒度是否过大，含水率是否过高等等。若不符合，则应采取措施解决，否则不可进行负载试车。

3.1负载试车时，还应观察卸料是否顺畅。若不顺畅应及时解决。

3.2空车，负载试车时均应做好原始记录。其中包括电压、电流、功率及输送量。并检查是否与设计要求符合。

3.3负载试车8小时后，即可停止试验。停机前应先停止加料，使机槽内物料排卸空后方可停车。

3.4将头部、尾部端盖板及所有观察盖都盖好。至此，埋刮板输送机的安装和调试就完成了。

4油漆处理

   埋刮板输送机及附件上所有的焊接过的部位均应进行表面除锈处理。并涂刷防锈底漆一层，与主机颜色一致的面漆二层。每层油漆的干膜厚度25-35μm，油漆厚度为75-105μm.

四、操作和维修
1 每次启动后，应先空载运转一定时间，待设备运转正常后方可加料，应保持加料均匀，不得大量突增或过载运行。

2 如无特殊情况，不得负载停车。一般应在停止加料后，待机槽内物料基本卸空时再停车。如满载运输发生紧急停车后的启动，必须先点动几次或适量排除机槽内的物料。

3 若有数台输送机组合成一条流水线，启动时应先开动最后一台，然后逐台往前开动，停车顺序相反。这也可采取电器连锁控制。

4 操作人员应经常检查机器各部件，特别是刮板链条和驱动装置应保证完好无缺状态。一旦发现有残缺损伤的机件（如刮板严重变形或脱落、链条的开口销脱落、弯曲段中间导轨严重磨损等），应及时修复或更换。

5 运行过程中应严防铁件、大块硬物、杂物等混入输送机内，以免损伤设备或造成其他事故。

6 注意保持所有轴承和驱动部分良好润滑，埋刮板输送机各部位的润滑，可参见下表。但应注意刮板链条、支承导轨及头轮、尾轮等部件不得涂抹润滑油、脂。

7 埋刮板输送机在一般情况下，半年小修一次，一年中修一次，三年大修一次。大修时埋刮板输送机的全部零件都应拆除清理，更换磨损零件。电动机、减速机按各自产品的技术要求进行维护和修理。

8 输送机属季节性工作，在停机期间，应对其进行检修、保养。刮板链条销轴和链杆之间可滴入少许10号机油，以避免锈蚀后，无法运转；若输送粮食类物料、可滴入食用油少许。

	润滑部位名称
	润滑材料
	润滑周期
	润滑方法

	各转动轴承
	耐水润滑脂
	500小时
	用注油器或涂抹

	拉紧装置的导轨
	石墨润滑脂
	800小时
	涂抹

	拉紧装置调节螺杆
	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

	齿轮减速器
	10＃汽车机油
	6月
	倾注

	电动机
	耐水润滑脂
	6月
	涂抹


五、故障与处理
当输送机发生故障时，请做好记录，分析原因，及时处理。

在您要求服务前，请先按下表自检，若有困难时，请及时与我们联系。

	故障情况
	原因分析
	处理方法

	刮板链条跑偏
	1.输送机安装不良，全机直线度偏差过大
	检查安装质量并调整清除

	
	2.壳体可能变形
	校正壳体

	
	3.尾轮调节行程不一致，尾轮偏斜
	均匀调节

	刮板链条拉断
	1.有硬物落入机槽内卡住链条
	清除杂物

	
	2.个别链条制造质量差
	更换链节并检查试验

	
	3.链条磨损严重
	更换链节

	
	4.满载起动或突然大量加料
	人工排料后均匀加料

	
	5.链条上的卡圈脱落，使销轴脱出
	检查并坚固所有未装牢的卡圈

	刮板弯扭或断裂
	1.壳体不直，法兰或导轨错位
	重新校正

	
	2. 有硬物落入机槽
	清除杂物

	
	3.刮板与链杆未焊透
	更换链节

	
	4.刮板链条与头轮啮合不良
	检查调整

	运行中刮板链条突然冲击，发出声响
	1.有硬物，铁件落入机槽
	清除杂物

	
	2.某个链节转动不灵活
	卸下销轴修理

	头轮和刮板链条啮合不良
	1.头轮轴偏斜
	校正轴的水平并调整

	
	2.头轮安装不对中
	校正头轮

	
	3.长期运行后链条节距增大
	更换刮板链条

	浮链
	1.链条张紧度不够
	调整紧张装置

	
	2.物料在机壳底板上形成压结料层
	进行清理，必要时加压轨
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