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前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—２０２０《标准化工作导则　第１部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

本文件代替ＧＢ／Ｔ１０５９６—２０１１《埋刮板输送机》，与ＧＢ／Ｔ１０５９６—２０１１相比，除编辑性改动外，主

要技术内容变化如下：

———增加了对特殊物理性能的物料示例（见第１章）；

———修改了规范性引用文件的相关内容（见第２章，２０１１年版的第２章）；

———增加了术语和定义章（见第３章）；

———型式与基本参数合并为第４章（见第４章，２０１１年版的第３章和第４章）；

———修改垂直型为Ｃ型（见表１等，２０１１年版的表１）；

———修改了热料型输送机的温度范围，增加了高温型输送机（见表２，２０１１年版的表２）；

———修改了有毒性渗透性物料的表述（见表２，２０１１年版的表２）；

———删除了型号表示方法（见２０１１年版的３．４）；

———增加了１４００ｍｍ和１６００ｍｍ两种机槽宽度（见表３、表９和表１１）；

———修改了承载机槽高度规定，改为机槽承载高度系列（见表４，２０１１版的表４）；

———增加了工程用焊接结构弯板链的内容（见４．２．３．２）；

———增加了０．０５ｍ／ｓ和１．２５ｍ／ｓ刮板链条名义速度（见表５，２０１１年版的４．３）；

———增加了链条节距的相关内容（见４．２．５）；

———增加了工作环境条件的相关内容（见５．１）；

———增加了刮板链条名义速度偏差和输送能力要求的内容（见５．２．４和５．２．５）；

———第一次大修前正常工作时间要求修改为输送机刮板链条的设计寿命要求（见５．２．１１，２０１１版

５．１．１２）；

———删除了销轴、套筒和滚子的公差规定（见２０１１年版５．２．１．１、５．２．１．２、５．２．１．３）；

———修改了输送链长度累计误差的规定（见５．３．１．７和５．３．１．８，２０１１年版的５．２．１．７）；

———删除了头轮和链轮孔的公差规定（见２０１１年版５．２．２．１和５．２．２．２）；

———修改了轮齿对称中心面对称度规定的描述（见５．３．２．５，２０１１年版的５．２．２．６）；

———修改了导轨的相关内容（见５．３．３．１，２０１１年版５．２．３．１）；

———删除了输送机安全辅助装置中的料层指示和料层高度调节装置（见２０１１年版的５．２．５．１和

５．２．５．２）；

———增加了输送机堵料报警装置的内容（见５．３．５．３）；

———增加了刮板链条在其他领域应用的涂装要求（见５．５．３）；

———增加了目测检验的方法（见６．１）；

———修改了输送机气密试验方法（见６．６，２０１１年版的６．６）；

———修改了出厂检验项目、将出厂检验项目和型式试验项目通过表格的方式列出（见表１３，２０１１年

版的７．１．４、７．２．２）；

———删除了物料试验［见２０１１年版的７．２．２ｃ）］；

———修改了标志、包装和贮存的相关内容（见第８章，２０１１年版的第８章）；

———修改了２０１１版附录Ａ中输送机刮板基本型式和输送链节距对应的机槽宽度的相关内容（见

附录Ａ，２０１１年版的附录Ａ）。

Ⅰ
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请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国机械工业联合会提出。

本文件由全国连续搬运机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３３１）归口。

本文件起草单位：湖北宜都运机机电股份有限公司、湖北天宜机械股份有限公司、北京起重运输机

械设计研究院有限公司、芜湖市爱德运输机械有限公司、力博重工科技股份有限公司、布勒（常州）机械

有限公司、湖北宜都中机环保工程有限公司、宜都华迅智能输送股份有限公司、江门市南方输送机械工

程有限公司、广东甲宝输送机械股份有限公司、江门市振达机械制造有限公司。

本文件主要起草人：崔若东、王传平、汪昌松、万厚兵、程潞样、张强、李开领、周满山、史玉萍、

辛祖善、宋红玖、安杰、昌建林、郑始才、周绍春、王名飞、黄波、黄俊杰。

本文件所代替文件的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１０５９６．１—１９８９、ＧＢ／Ｔ１０５９６．２—１９８９、ＧＢ／Ｔ１０５９６．３—１９８９；

———ＧＢ／Ｔ１０５９６—２０１１。

Ⅱ
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埋 刮 板 输 送 机

１　范围

本文件规定了埋刮板输送机的型式、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装和贮存。

本文件适用于输送散状物料的埋刮板输送机。

本文件不适用于输送下列散状物料的埋刮板输送机：

ａ）　高腐蚀性的物料；

ｂ）　堆积密度大于１．８ｔ／ｍ
３ 的物料；

ｃ）　具有黏附性、联结、缠绕和结块性等特殊物理性能的物料。

２　规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于

本文件。

ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６　形状和位置公差　未注公差值

ＧＢ／Ｔ３７６８　声学　声压法测定噪声源声功率级和声能量级　采用反射面上方包络测量面的简

易法

ＧＢ／Ｔ７３２４—２０１０　通用锂基润滑脂

ＧＢ／Ｔ８９２３．１—２０１１　涂覆涂料前钢材表面处理　表面清洁度的目视评定　第１部分：未涂覆过

的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

ＧＢ／Ｔ９２８６—１９９８　色漆和清漆　漆膜的划格试验

ＧＢ／Ｔ１１３５２—２００９　一般工程用铸造碳钢件

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＧＢ／Ｔ１３３８４　机电产品包装通用技术条件

ＧＢ／Ｔ１５３９０　工程用焊接结构弯板链、附件和链轮

ＧＢ／Ｔ３５０１７　连续搬运设备　散状物料分类、符号、性能及测试方法

ＪＢ／Ｔ９１５４　埋刮板输送机用链条、刮板和链轮

ＮＢ／ＳＨ／Ｔ０５８７—２０１６　二硫化钼锂基润滑脂

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３５０１７界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

埋刮板输送机　犲狀犿犪狊狊犲犮狅狀狏犲狔狅狉

在封闭的机槽中靠刮板链条对物料的作用力及物料的内摩擦力连续输送散状物料的输送机。

３．２

１
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机槽宽度　犮犺狌狋犲狑犻犱狋犺

承载机槽两内侧壁之间的宽度。

３．３

刮板链条　狊犮狉犪狆犲狉犮犺犪犻狀

不同型式的牵引链与不同形状的刮板组合而成的构件。

４　型式和基本参数

４．１　型式

４．１．１　总则

按结构分为水平型、Ｃ型、Ｚ型、平面环型、立面环型和扣环型等６种型式。

按输送物料的特性分为普通型、热料型、高温型、耐磨型和气密型等５种型式。

４．１．２　按结构分

埋刮板输送机（以下简称“输送机”）按结构分为６种型式，其型式应符合表１的规定。

表１

型式 布置角度 布置简图

水平型 ０°～２５°

Ｃ型 ＞０°～９０°

Ｚ型 ６０°～９０°

平面环型 —

立面环型 —

扣环型 ６０°～９０°

２
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４．１．３　按输送物料的特性分

输送机按输送物料的特性分为５种型式，其型式和对应输送物料的特性应符合表２的规定。

表２

型式 普通型 热料型 高温型 耐磨型 气密型

物料特性 常用物料 １２０℃～４５０℃ ４５０℃～８５０℃ 磨损性物料
有毒性或暴露在空气中会

产生爆炸和燃烧的物料

４．２　基本参数

４．２．１　机槽宽度

输送机机槽宽度犅（见图１）应符合表３规定的数值。

　　　　犪）　水平型中间段截面　　犫）　平面环型、立面环型中间段截面　　犮）　垂直型、犣型、扣环型中间段截面

图１

表３

单位为毫米

机槽宽度犅 １６０、２００、２５０、３１５、４００、５００、６３０、８００、１０００、１２５０、１４００、１６００

４．２．２　机槽承载高度

输送机机槽承载高度犎（见图１）应符合表４规定的数值。

表４

单位为毫米

机槽承载高度 犎 １００、１２０、１３０、１６０、２００、２５０、２８０、３２０、４００、５００、６００、７００、８００

４．２．３　刮板和链条的型式及应用

４．２．３．１　输送机刮板分为Ｔ型、Ｖ型、Ｕ型、Ｂ型、Ｏ型、Ｌ型和 Ｈ型等７种型式。

４．２．３．２　输送机牵引和承载链条（以下简称链条）分为模锻叉型链（以下简称模锻链）、套筒滚子链（以下

简称滚子链）和工程用焊接结构弯板链（以下简称弯板链）等３种型式。

４．２．３．３　输送机刮板和链条的型式及应用应符合附录Ａ的规定。

３
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４．２．４　刮板链条名义速度

输送机刮板链条名义速度应优先采用表５规定的数值。

表５

单位为米每秒

刮板链条名义速度 ０．０４、０．０５、０．０６３、０．０８０、０．１０、０．１２５、０．１６、０．２０、０．２５、０．３１５、０．４０、０．５０、０．６３、０．８０、１．００、１．２５

４．２．５　链条节距

模锻链和滚子链的链条节距应符合ＪＢ／Ｔ９１５４的规定；弯板链的链条节距应符合ＧＢ／Ｔ１５３９０的

规定。

４．２．６　输送量、刮板链条名义速度、输送效率的计算和选用

输送机输送量、刮板链条名义速度、输送效率的计算和选用见附录Ｂ。

５　技术要求

５．１　工作环境条件

５．１．１　输送机工作环境温度为－２０℃～４０℃。

５．１．２　输送机工作环境海拔高度不应超过１０００ｍ。

注：超过上述规定范围时，由用户和制造商协商解决。

５．２　整机性能

５．２．１　主机运行应平稳，无刮、卡、碰现象及异常噪声。

５．２．２　主机运行时，驱动装置不应有异常振动。

５．２．３　刮板链条运行方向应与规定方向一致，进入头轮时应啮合正确，离开头轮时不应出现卡链、跳链

现象。

５．２．４　输送机空载运行时，刮板链条名义速度的允许偏差应为设计速度值的±５％。

５．２．５　输送机满载运行时，输送能力不应低于设计输送量。

５．２．６　张紧装置应调整方便、动作灵活可靠。

５．２．７　安全辅助装置应反应灵敏，动作准确可靠。

５．２．８　物料在输送过程中不应泄漏，卸料口不应有堵塞现象。

５．２．９　普通型、耐磨型和气密型输送机主机轴承温升不应大于４０℃；热料型和高温型输送机主机轴承

温升不应超过８０℃。

５．２．１０　输送机满载运行时，在距输送机周围１ｍ处的最大噪声不应超过８５ｄＢ（Ａ）。

５．２．１１　普通型和气密型输送机刮板链条的设计寿命不应低于８０００ｈ；热料型和耐磨型输送机刮板链

条的设计寿命不应低于５０００ｈ；高温型输送机刮板链条的设计寿命不应低于４０００ｈ。

５．３　主要零部件

５．３．１　刮板链条

５．３．１．１　链条的链杆（板）应采用力学性能不低于 ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５中４５号钢的材料制造，并进行调质

４
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处理，硬度应为 ＨＢ２１７～ＨＢ２５５。

５．３．１．２　销轴应采用力学性能不低于ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５中４５号钢的材料制造，并进行调质处理，硬度

应为 ＨＢ２００～ＨＢ２３５。

５．３．１．３　套筒、滚子应采用力学性能不低于ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５中１５号钢的材料制造，并进行渗碳处理，

硬度应为 ＨＲＣ５０～ＨＲＣ６０。

５．３．１．４　链条的节距公差不应低于表６的规定。

表６

单位为毫米

链条节距 ＞８０～１２０ ＞１２０～１８０ ＞１８０～２５０ ＞２５０～３１５

公差 ±０．１７５ ±０．２ ±０．２３ ±０．２６

５．３．１．５　模锻链链条上应标注运行方向指示箭头。

５．３．１．６　链条拉伸破断试验值不应低于给定破断载荷的９５％。

５．３．１．７　模锻链和滚子链的链条长度累计误差应符合ＪＢ／Ｔ９１５４的规定。

５．３．１．８　弯板链的链条长度累计误差应符合ＧＢ／Ｔ１５３９０的规定。

５．３．１．９　刮板与链杆（板）的焊接不应有裂纹、夹渣、未熔合、未焊透等缺陷。焊缝坡口应符合

ＧＢ／Ｔ９８５．１的规定。焊缝强度不应低于４００ＭＰａ。

５．３．１．１０　刮板链条装配后应转动灵活，不应有任何卡死现象。

５．３．２　头部、尾部

５．３．２．１　头轮和大小链轮应采用力学性能不低于ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５中４５号钢及ＧＢ／Ｔ１１３５２—２００９中

ＺＧ３１０５７０号钢的材料制造。齿面应进行淬火处理，硬度应为 ＨＲＣ４０～ＨＲＣ５０。

５．３．２．２　头轮轴应采用力学性能不低于ＧＢ／Ｔ６９９—２０１５中４５号钢的材料制造，并进行调质处理，硬

度应为 ＨＢ２１７～ＨＢ２５５。

５．３．２．３　头轮上的箭头所表示的转动方向应与设计一致。

５．３．２．４　头轮、尾轮应转动灵活。

５．３．２．５　头轮和尾轮轮齿的对称中心面对机槽设计位置对称中心面的对称度不应大于２ｍｍ。

５．３．２．６　普通型、耐磨型和气密型输送机轴承和轴承座油腔中应充入性能不低于ＧＢ／Ｔ７３２４—２０１０中

规定的２号锂基润滑脂，轴承充脂量为轴承空隙的４０％～６０％，严重污染环境下充脂量应达到

７５％～８０％。

５．３．２．７　热料型和高温型输送机轴承和轴承座油腔中应充入性能不低于ＮＢ／ＳＨ／Ｔ０５８７—２０１６中规

定的２号二硫化钼润滑脂，轴承充脂量为轴承空隙的４０％～６０％，严重污染环境下充脂量应达到

７５％～８０％。

５．３．２．８　采用在水夹套中通冷却水方式的热料型和高温型输送机，宜采用并联注水方式。

５．３．２．９　张紧装置应调节灵活。对于小车式张紧装置，小车在轨道上应滑动自如，轨道中心面与输送机

机槽对称中心面的对称度不应大于４ｍｍ。

５．３．３　机槽

５．３．３．１　导轨应采用与链条相适应的耐磨材料制造。

５．３．３．２　机槽两端法兰内口的宽度公差带应符合 Ｈ１４的规定。

５．３．３．３　机槽两端法兰对机槽对称中心面垂直度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６中附表Ｂ３中１２级的规定。

５．３．３．４　单段机槽长度应为５００ｍｍ～３０００ｍｍ，其长度偏差应符合表７的规定。

５
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表７

单位为毫米

机槽长度 偏差

５００～２０００ ±２

２０００～３０００ ±３

５．３．３．５　机槽表面平面度应符合表８的规定。

表８

单位为毫米

机槽长度 平面度

５００～１０００ １．５

１０００～２０００ ２

２０００～３０００ ３

５．３．３．６　机槽两端法兰的平面度应符合表９的要求。

表９

单位为毫米

机槽宽度犅 平面度

１６０、２００、２５０ １．２

３１５、４００、５００ ２

６３０、８００、１０００、１２５０、１４００、１６００ ３

５．３．３．７　弯曲段承载机槽中的导轨与中间隔板曲率应一致并应贴合紧密，局部凸起量不应大

于１．５ｍｍ。

５．３．４　回转段

５．３．４．１　导轮、托轮的对称中心面对机槽对称中心面的对称度不应大于２ｍｍ。

５．３．４．２　导轮与承载机槽底板导轮槽的侧隙不应大于２ｍｍ。

５．３．４．３　导轮、托轮均应转动灵活，不应有擦、刮、碰现象。

５．３．５　安全辅助装置

５．３．５．１　过载保护装置和断链报警装置

５．３．５．１．１　当输送机产生的冲击载荷使其过载电流超过规定要求时，过载保护装置应能使电动机在设

定的时间内停止工作。

５．３．５．１．２　当输送机出现断链事故时，断链报警装置应能在设定的时间内使电动机停止工作，并同时发

出报警信号。

５．３．５．２　清扫装置

清扫装置应能有效地防止物料在机槽内积压和返料。

６

犌犅／犜１０５９６—２０２１



５．３．５．３　堵料报警装置

堵料报警装置应能在输送机堵料时有效报警。

５．４　整机安装和调试

５．４．１　输送机在正式使用前应进行空载和负载试验。

５．４．２　驱动装置应在出厂前组装，大链轮或半联轴器应与头部头轴装配好方可出厂。

５．４．３　刮板链条运行方向指示箭头应与头轮旋转方向的指示箭头一致。

５．４．４　刮板链条应松紧适度，张紧装置已利用的行程不应超过全行程的５０％。

５．４．５　各段机槽法兰内口的联接应平整、密合。

５．４．６　耐磨型输送机的耐磨件应联接可靠。

５．４．７　输送机对称中心面对机槽两侧对称中心面的对称度应符合表１０的规定。

表１０

输送机总长度犔

ｍ

输送机结构型式

水平型、平面环型 Ｃ型、Ｚ型、立面环型、扣环型

≤１０ ８ｍｍ ４ｍｍ

＞１０～３０ １０ｍｍ ６ｍｍ

＞３０～５０ １２ｍｍ ８ｍｍ

＞５０ １４ｍｍ １０ｍｍ

５．４．８　刮板链条与机槽最小侧隙应符合表１１的规定。

表１１

单位为毫米

机槽宽度犅 １６０ ２００ ２５０ ３１５ ４００ ５００ ６３０ ８００ １０００ １２５０ １４００ １６００

最小侧隙 １０ １５ ２０

５．４．９　采用链传动驱动时，大小链轮对称中心面的对称度不应大于两链轮中心距的０．２％。

５．４．１０　除刮板链条销轴外，所有螺杆、滑轨、轴承、传动部件以及减速器内应有足够的润滑油或润

滑脂。

５．４．１１　采用水夹套结构的热料型和高温型输送机，其水夹套应在冷却水压力为０．３ＭＰａ的情况下，稳

定５ｍｉｎ而不渗漏。

５．４．１２　气密型输送机，主机在压力为０．０２ＭＰａ的情况下，在５ｍｉｎ内的气压降不应大于５０Ｐａ。

５．５　防锈和涂漆

５．５．１　涂漆前，钢材应进行表面除锈处理，除锈等级不应低于ＧＢ／Ｔ８９２３．１—２０１１中的Ｓａ２级。

５．５．２　输送机各部件非加工表面应涂底漆。无特殊要求时机槽外表面涂两层面漆，每层油漆干膜厚度

为２５μｍ ～３５μｍ，总厚度为７５μｍ ～１０５μｍ，漆膜附着力应符合ＧＢ／Ｔ９２８６—１９９８中２级的规定

５．５．３　刮板链条装配后应涂一层防锈漆，对于特殊要求的场合，应采用与之相适应的涂装。

５．５．４　漆层表面应均匀、光亮、色泽一致，不应有起泡、脱落、流挂、皱皮等缺陷。

７
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６　试验方法

６．１　目测检验

目测检验包括整机和所有重要部件的工作状态是否符合要求，以及外观质量、标牌是否满足技术

要求。

６．２　链条拉伸破断试验

６．２．１　试验条件为：

ａ）　试验链段链条不应少于三个节距，当链条为滚子链时，其两端应为内链节；

ｂ）　链条与试验机的连接应有专用夹具，如果试验链段在夹具附近处破坏，则试验无效。

６．２．２　试验设备为万能材料试验机。

６．２．３　试验程序为：

ａ）　将试验链段用专用夹具与万能材料试验机连接；

ｂ）　开动万能材料试验机，施加初载荷，其值为链条计算破断载荷的５％；

ｃ）　逐渐增加载荷直至链条断裂，以此数值为链条破断载荷值。

６．３　链条长度累计误差测定

６．３．１　测定条件为：

ａ）　整个链条应在无润滑的情况下支起；

ｂ）　预加载荷是破断载荷的１／５０。

６．３．２　试验设备为：

ａ）　专用平台；

ｂ）　施力机构；

ｃ）　专用检具。

６．３．３　试验程序为：

ａ）　用一个销轴穿过链杆（板）轴孔，将其固定在专用平台的夹具上，另一端施以予加载荷；

ｂ）　用专用检具测量链条的实际长度。

６．３．４　长度累计误差按式（１）计算：

Δ犾＝犾１－犾 …………………………（１）

　　式中：

Δ犾———长度累计误差；

犾１ ———链条实际长度，单位为毫米（ｍｍ）；

犾 ———链条公称测量长度，单位为毫米（ｍｍ）。

６．４　输送机对称中心面对机槽两侧对称中心面对称度的测定

６．４．１　测定仪器为：

ａ）　直径０．２５ｍｍ，不同长度的细钢丝；

ｂ）　平面形角尺；

ｃ）　经纬仪；

ｄ）　水准尺。

６．４．２　输送机组装调试完毕后，按以下程序进行。

ａ）　水平型、平面环型（以水平型为例）

８
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１）　找出头部和尾部机槽对称中心面的犪、犫两点，在输送机一侧拉细钢丝 Ｗ，且平行于犪、犫

连线，对犪、犫连线可平行移动（见图２）；

２）　使 Ｗ 距犪、犫两点连线的距离为犛，犛＝犅／２＋８０（单位为ｍｍ）；

３）　检查距机槽侧板的垂直距离Δｍａｘ和Δｍｉｎ。

图２

ｂ）　Ｃ型、Ｚ型、立面环型、扣环型（以Ｚ型为例）

１）　找出头部和尾部机槽对称中心面的犪、犫两点，在输送机一侧的头、尾方向分别置水准尺Ｐ和

经纬仪Ｎ，且使Ｐ和Ｎ距犪、犫两点连线的距离为犛，犛＝犅／２＋８０（单位为ｍｍ）（见图３）；

２）　持角尺 Ｍ，使其垂直于机槽外侧；

３）　通过Ｎ和Ｐ读出 Ｍ的读数Δｍａｘ和Δｍｉｎ。

图３

６．４．３　对称度按式（２）计算：

δ＝Δｍａｘ－Δｍｉｎ …………………………（２）

　　式中：

δ　 ———输送机两侧机槽对对称中心面对称度，单位为毫米（ｍｍ）；

Δｍａｘ———测量点距机槽外侧的最大值，单位为毫米（ｍｍ）；

Δｍｉｎ ———测量点距机槽外侧的最小值，单位为毫米（ｍｍ）。

６．５　水夹套水压试验

６．５．１　采用水夹套结构的输送机在空载运行时应进行水夹套水压试验。

６．５．２　试验设备为：

ａ）　阀门和试压泵；

ｂ）　压力表；

ｃ）　胶管和秒表。

９
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６．５．３　试验程序为：

ａ）　将输送机各部件的进、出水口按图４所示用胶管连接，并捆扎紧；

ｂ）　将试压泵出口、阀门、压力表以及输送机水夹套进水口用胶管连接起来（如图４，以水平型为

例）；

ｃ）　打开阀门和试压泵，使压力达到５．４．１１规定压力的１．５倍，然后关闭阀门，观察水夹套在５ｍｉｎ

内有无渗漏。

图４

６．６　气密试验

６．６．１　气密型输送机在空载运行时应进行主机气密试验。试验应重复三次，取其最大值。

６．６．２　试验设备为：

ａ）　空气压缩机和储气罐；

ｂ）　阀门、压力表和压差表；

ｃ）　胶管和秒表。

６．６．３　试验程序为：

ａ）　对输送机各加料口、卸料口、观察口用密封盖密封，其中加料口（或卸料口或观察口）上的密封

盖应有进气口；用胶管连接试验设备和输送机（如图５，以水平型为例）；

ｂ）　打开阀门１、阀门２及空气压缩机，使压力达到５．４．１２规定压力的１．５倍，然后，关闭阀门１使

储气罐等与输送机形成一个正压密闭系统；再关闭阀门２，测定５ｍｉｎ内机槽气压降。

图５

６．７　刮板链条名义速度测定

６．７．１　测试仪器为光电转速仪。

６．７．２　测试程序为：

０１
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在外露的头轮轴的外径上贴上反光体，然后将光电转速仪的光电头对准反光体，启动光电转速仪即

可读出头轮轴的转速。

６．７．３　刮板链条名义速度按式（３）进行计算：

狏＝
π×犇×狀

６０
…………………………（３）

　　式中：

犇 ———头轮节圆直径，单位为米（ｍ）；

狀 ———头轮轴转速，单位为转每分（ｒ／ｍｉｎ）；

狏 ———刮板链条名义速度，单位为米每秒（ｍ／ｓ）。

６．８　空载试验

６．８．１　运行前，先进行盘车（或点动）试验，盘车（或点动）不应少于三个全行程，当一切正常后方可进行

空载运行。

６．８．２　检查是否符合５．２．１、５．２．２、５．２．３和５．２．４规定的要求。

６．８．３　在额定速度下空载运行不应少于２ｈ。

６．９　负载试验

６．９．１　试验条件为：

ａ）　按规定输送量的５０％和１００％的负载，在额定速度下试验；

ｂ）　所用物料的物理性能等各项指标与设计要求相一致；

ｃ）　加料时应均匀、连续，不应骤然大量加料；

ｄ）　加料口处应采取有效措施，防止大块物料及异物进入输送机。

６．９．２　试验中检查：

ａ）　各部分运转是否正常，有无异常噪声；

ｂ）　主机轴承温升；

ｃ）　物料在输送过程中有无泄漏，卸料口处有无堵塞；

ｄ）　张紧装置是否调节灵活，安全辅助装置是否安全可靠，驱动装置有无异常振动。

６．９．３　负载试验中的注意事项如下：

ａ）　停车前应先停止加料，待输送机卸料口无物料卸出后方可停车；

ｂ）　输送机不宜满载启动，如因突然事故或紧急情况满载停车后再启动，应先点动几次或适量排

出机槽中的物料，再开车运转；

ｃ）　如有数台输送机衔接输送物料时，启动时按物料流方向应顺序地先开动最后一台，然后，逐台

往前开动，停车顺序与启动顺序相反。

６．１０　输送量试验

６．１０．１　试验条件为：

ａ）　取输送机负载运行时的某一段时间内所输送物料的质量，计算其输送量；

ｂ）　每次取料时间应在３０ｓ～９０ｓ范围内。

６．１０．２　试验设备及仪器为：

ａ）　秒表；

ｂ）　磅秤；

ｃ）　取料工具。

６．１０．３　试验程序为：

ａ）　将物料通过导料槽排入料斗内；
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ｂ）　由秒表计算排料时间；

ｃ）　用磅秤称出料斗中的物料质量。

６．１０．４　试验结果计算为：

ａ）　输送量按式（４）计算；

犙＝
３．６犿

狋×ρ
…………………………（４）

式中：

犙 ———输送量，单位为立方米每时（ｍ３／ｈ）；

犿———物料质量，单位为千克（ｋｇ）；

狋 ———排料时间，单位为秒（ｓ）；

ρ ———物料堆积密度，单位为吨每立方米（ｔ／ｍ
３）；

ｂ）　试验应重复三次，取其平均值。

６．１１　噪声测定

６．１１．１　测试仪器为：

ａ）　声级计，误差０．５ｄＢ（Ａ）；

ｂ）　直尺或卷尺。

６．１１．２　测试程序为：

ａ）　按ＧＢ／Ｔ３７６８规定的方法分别测定输送机驱动装置、头部、尾部、弯曲段、回转段、中间段的噪

声（如图６，以水平型为例）；

ｂ）　首先测量环境噪声犔０，然后测量运转时的噪声犔１。

图６

６．１１．３　测定结果计算为：

ａ）　当犔１－犔０＞１０ｄＢ（Ａ）时，输送机噪声为犔１；

当犔１－犔０＜３ｄＢ（Ａ）时，测定噪声无效；

当３ｄＢ（Ａ）≤犔１－犔０≤１０ｄＢ时，运转时的噪声犔１ 减去噪声修正量Δ犔（表１２）即为输送机实

际噪声。

ｂ）　取各测量部位中的最大值为输送机噪声值。

表１２

单位为分贝

犔１－犔０ ３ ４～５ ６～８ ９～１０

Δ犔 ３ ２ １ ０．５
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６．１２　漆膜附着力试验

漆膜附着力的划格试验应符合ＧＢ／Ｔ９２８６的有关规定。

７　检验规则

７．１　出厂检验

７．１．１　外购件应有出厂合格证。

７．１．２　检验部门的检验工具应具有相应级别的计量部门签发的合格证，并且与检验对象的精度等级相

适应。

７．１．３　产品应经制造厂技术检验部门检验合格，并附有证明产品质量合格的文件。

７．１．４　出厂检验项目见表１３。

７．２　型式试验

７．２．１　有下列情况之一时，应进行型式试验：

ａ）　新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

ｂ）　正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　产品停产达三年以上后恢复生产时；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时；

ｅ）　国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

７．２．２　型式试验项目见表１３。

表１３

序号 项目名称 出厂检验 型式试验 检验要求 试验方法

１ 整机运行 — √ ５．２．１～５．２．３ ６．１

２ 链条速度 — √ ５．２．４ ６．７

３ 输送量 — √ ５．２．５ ６．１０

４ 输送机链条拉伸破断载荷 — √ ５．３．１．６ ６．２

５ 输送机链条长度累计误差 — √ ５．３．１．７、５．３．１．８ ６．３

６ 输送机对称中心面对机槽两侧对称中心面对称度 — √ ５．４．７ ６．４

７ 水夹套承压性 √ √ ５．４．１１ ６．５

８ 气密型输送机气密性 √ √ ５．４．１２ ６．６

９ 空载试验 — √ ５．２．１～５．２．４ ６．１和６．８

１０ 负载试验 — √
５．２．１～５．２．３、

５．２．５～５．２．９
６．１和６．９

１１ 噪声 — √ ５．２．１０ ６．１１

１２ 刮板与链杆（板）焊缝外观 √ √ ５．３．１．９ ６．１

１３ 涂漆外观 √ √ ５．５．４ ６．１

１４ 漆膜附着力 — √ ５．５．２ ６．１２

　　注：“√”表示需检验的项目，“—”表示可不检验的项目。
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７．３　抽样和判定

对定型产品应按其成批生产的５％抽样，但不应少于一台。如在抽样中有一项不合格，应加倍抽

样，加倍抽样应全部达到要求，若仍不合格则应逐台检验。

８　标志、包装和贮存

８．１　标志

８．１．１　每台输送机应在头部的醒目位置上固定产品标牌，标牌至少包括如下内容：

ａ）　产品名称；

ｂ）　型号；

ｃ）　主要技术参数（机槽宽度、刮板链条名义速度、输送量和功率）；

ｄ）　整机质量；

ｅ）　生产批号及日期；

ｆ）　制造商名称。

８．１．２　标牌的尺寸和技术要求应符合ＧＢ／Ｔ１３３０６的规定。

８．２　包装

８．２．１　包装应按照ＧＢ／Ｔ１３３８４的规定，其中电气、电动机包装应加有防潮装置，刮板链条捆扎后，可放

在花格箱内。

８．２．２　每台输送机出厂至少应包括下列随行文件：

ａ）　装箱单；

ｂ）　产品合格证明书；

ｃ）　产品使用说明书；

ｄ）　产品安装布置图。

８．３　贮存

所有零部件应妥善保管，应注意通风、防潮、防锈和防止碰撞变形。
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附　录　犃

（规范性）

刮板和链条的型式及应用

犃．１　输送机刮板基本型式应符合表Ａ．１的规定。

犃．２　输送机刮板基本型式的应用宜采用表Ａ．２的规定。

犃．３　输送机链条的基本型式应符合表Ａ．３的规定。

表犃．１

刮板类型 刮板基本型式

Ｔ型刮板

Ｖ型刮板

Ｕ型刮板

Ｂ型刮板

Ｏ型刮板

Ｌ型刮板

Ｈ型刮板
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表犃．２

输送机结构型式 水平型 Ｃ型 Ｚ型 平面环型 立面环型 扣环型

刮板型式

Ｔ型 √

Ｖ型 √ √ √ √ √

Ｕ型 √ √ √ √ √

Ｂ型 √ √ √ √ √

Ｏ型 √ √

Ｌ型 √

Ｈ型 √ √

　　注：“√”为推荐的刮板型式。

表犃．３

链条 链条的基本型式

模锻链

滚子链

弯板链
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附　录　犅

（资料性）

输送量、刮板链条名义速度、输送效率的计算和选用

犅．１　输送量犙

输送机输送量犙 按式（Ｂ．１）计算：

犙＝３６００犅．犎．犞．η …………………………（Ｂ．１）

　　式中：

犙 ———计算输送量，单位为立方米每小时（ｍ３／ｈ）；

犅 ———机槽宽度，单位为米（ｍ）；

犎———承载机槽高度，单位为米（ｍ）；

犞 ———刮板链条名义速度，单位为米每秒（ｍ／ｓ）；

η ———输送效率，％。

犅．２　刮板链条名义速度

刮板链条名义速度犞 应综合考虑物料特性、输送原理、结构特点、功率消耗、使用寿命和工艺要求

等因素，其值按表Ｂ．１选用。

犅．３　输送效率η

输送效率主要与物料特性有关，但要考虑刮板链条名义速度、刮板链条型式、机槽宽度和使用条件

等因素，其值按表Ｂ．２选用。

倾斜（０°＜α＜２５°）布置的水平型输送机，输送效率ηＣ 按式（Ｂ．２）计算。

ηＣ＝η·犆 …………………………（Ｂ．２）

　　式中：

ηＣ———倾斜（０°＜α＜２５°）布置的水平型输送机输送效率，％；

犆 ———倾斜系数，按表Ｂ．３选取。

表犅．１

物料 刮板链条名义速度犞／（ｍ／ｓ）

类别 典型物料 ０．０４ ０．０５０．０６３０．０８ ０．１００．１２５０．１６ ０．２０ ０．２５ ０．３２ ０．４０ ０．５０ ０．６３ ０．８０ １．００ １．２５

热料类 锌焙砂、冶炼烟尘 √ √ √ √ √ √ √ √

磨损类 飞灰、流化床底渣 √ √ √ √ √ √ √

悬浮类 流态化水泥、煤粉 √ √ √ √ √ √

一般类 碎煤、活性炭 √ √ √ √ √ √ √

轻料类 稻壳、锯末 √ √ √ √ √

谷物类 大豆、小麦、玉米 √ √ √ √ √ √ √ √

　　注：“√”为刮板链条名义速度范围。
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表犅．２

输送机

结构型式

物料

类别

输送效率η／％

５０ ５５ ６０ ６５ ７０ ７５ ８０ ８５ ９０

水平型

平面环型

悬浮类 √ √ √ √ √

一般类 √ √ √ √ √ √

谷物类 √ √ √ √ √

轻料类 √ √ √ √ √

Ｃ型

Ｚ型

立面环型

扣环型

悬浮类 √ √ √

一般类 √ √ √ √

谷物类 √ √ √ √

轻料类 √ √ √ √

　　注１：“√”为输送效率范围；

　　注２：机槽宽度较大者，取较小值；反之，取较大值。

表犅．３

水平型输送机

倾斜角度α

０°～

２．５°

＞２．５°～

５°

＞５°～

７．５°

＞７．５°～

１０°

＞１０°～

１２．５°

＞１２．５°～

１５°

＞１５°～

２０°

＞２０°～

２５°

倾斜系数犆
Ｔ型刮板 １．００ ０．９５ ０．９０ ０．８５ ０．８０ ０．７０

其他刮板 ０．９５ ０．８５ ０．７５
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