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如下

前 言
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本标准按照GB／T 1．1 2009给出的规则起草。

本标准代替HG／T 2649 1995《返碱埋刮板输送机》，与HG／T 2649 1995相比，主要技术变化

增加了“前言”；

——增加了返碱埋刮板输送机驱动装置型式的规定(见本版的3．1．3)；

——修改了返碱埋刮板输送机型号表示方法，并增加了标记示例(见本版的3．1．5，1995年版的

3．6)；

修改了返碱埋刮板输送机安装倾斜角度的范围以及对应的倾斜系数(见本版的3．2．3，1995年

版的3．4)；

输送机的基本参数中，修改了部分型号的输送链节距，删除了MSJ60型返碱埋刮板输送机，增

加了MSJ80型返碱埋刮板输送机(见本版的3．2．4，1995年版的3．7)；

——删除了输送机第一次大修前正常工作时间的规定(见i995年版的3．20)；

增加了表7、表8、表9和表10中关于MSJ80型输送机的规定，修改了表中型号界定以及相对

应的参数(见本版的4．2．16、4．2．17、4．2．18和4．2．19)；

——修改了输送机导轨直线度的精度要求(见本版的4．2．22)；

修改了关于中间出料口开孔焊接的规定(见本版的4．2．27)；

——在试验与试验方法中，删除了对试验结果判定的相关要求(见本版的5．2和5．3，1995年版的

5．2、5．3和5．4)；

增加了输送链长度累计误差测定的规定(见本版的5．4)。

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这些专利的责任。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国化工机械与设备标准化技术委员会(SAC／TC429)归口。

本标准起草单位：三门峡化工机械有限公司。

本标准主要起草人：赵双喜、侯延川、雷威跃、陈天斌、闫虎剐、何金玉。

本标准于1995年1月首次发布，本次为第一次修订。
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1范围

返碱埋刮板输送机

HG／T 2649--201 1

本标准规定了返碱埋刮板输送机(以下简称输送机)的型式与基本参数、要求、试验方法、检验规则、

防锈和涂漆、标志、包装、运输及贮存。

本标准适用于安装角度不超过30。，返碱温度不大于250℃，与外返碱式蒸汽加热煅烧炉配套的输

送机。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本

文件。凡是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／T 699优质碳素结构钢

GB／T 985．1气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB／T 1801极限与配合公差带和配合的选择

GB／T 1804一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB／T 2649焊接接头机械性能试验取样方法

GB／T 2651焊接接头拉伸试验方法

GB／T 3077合金结构钢

OB／T 10596．1埋刮板输送机型式与基本参数

GB／T 10596．2埋刮板输送机技术条件

GB／T 10596．3 埋刮板输送机 试验方法

GB／T 11352一般工程用铸造碳钢件

3型式与基本参数

3．1型式

3．1．1输送机主要由刮板输送链、头部、驱动装置、中间壳体(分为空载壳体和承载壳体)、膨胀伸缩节、

加料段、尾部、张紧装置和中间出料口组成，如图1所示。

3．1．2输送机采用空载壳体与承载壳体分开结构，刮板输送链分为单排和双排两种型式。其结构型式

示意分别如图2、图3、图4所示，输送机机槽有效宽度B、机槽有效高度H和输送链节距t应符合表2

的规定。

3 1．3驱动装置型式按GB／T 10596．1的规定。

3．1．4输送机尾部的张紧装置宜采用重锤式结构。
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张紧装置 尾部 加料段 膨胀伸缩节 空载壳体 头部

图1输送机结构型式

单排式

图2机槽中间段截面

一够一
运行方向

图3单排输送链

双排式

}
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3．1．5型号表示方法

图4双排输送链

示例1：

机槽有效宽度为320 mm，单排输送链型式

MSJ32D HG／T 2649 2011。

示例2：

机槽有效宽度为630 mm，双排输送链型式

MSJ63 HG／T 2649 2011。

3．2基本参数

3．2．1输送机输送量按式(1)计算。

HG／T 2649--201 1

D，双排输送链省略

代号

用于外返碱式蒸汽加热煅烧炉配套的埋刮板输送机，其型号为

用于外返碱式蒸汽加热煅烧炉配套的埋刮板输送机，其型号为

Q一3 600BHkv7]

式中：

Q 计算输送量，单位为立方米每小时(ms／h)}

B一机槽有效宽度，单位为米(m)，按表2的规定值选取

(1)

3



HG／T 2649—2011

H 承载机槽高度，单位为米(m)，按表2的规定值选取；

k一倾斜系数，按表1的规定值选取；

w 输送链的速度，单位为米每秒(m／s)；

口 输送效率。

3．2 2输送机输送链张力和驱动功率的计算方法按GB／T 10596．1的规定，输送链安全系数的取值范

围为7～13。

3．2．3输送机安装倾斜角度与倾斜系数应符合表1的规定。

表1

l倾斜角度n o。～5。 5。～10。 100～15。 1 5。～20。 20。～25。 25。～30。

l倾斜系数^ 1．00 0 95 0 90 0 85 0 80 0．75

3．2．4输送机基本参数应符合表2的规定。

表2

型 号 MSJ20 MSJ25 MSJ32 MSJ40 MSJ50 MSJ63 MSJ80

125

160

输送链节距t／mm
200

250

输送链速度v／(m／s) O．16--O 50 O 20～O．63

机槽有效宽度B／mm 200 250 320 400 500 630 800

承载机槽高度H／mm 125 160 200 250 300 350 d40

输送量Q／(ITl3／h) 10～30 20～50 35～80 55～120 85～180 150～350 200～480

输送效率∥％ 80～90 75～85

3．2．5输送链节距对应的输送链拉伸破断载荷应符合表3的规定。

表3

破断载荷 链节距t／mm

／kN 125 160 200 250

56 √

80 √

112 √ √

160 √ √ √

224 √ √ √

315 √ √

450 √ √

630 √

注：√表示输送链节距允许的破断载荷。
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3．2．6双排输送链型式适用于机槽有效宽度200 mm～800 mill；单排输送链型式适用于机槽有效宽度

不大于320 mitt。

4要求

4．1设计

4．1．1输送机各部件应布局合理，并按标准化、系列化设计。

4．1．2输送机除应适应物料的易飞扬性和给料的不均匀性外，还应该适应物料的下述特征：

含水率不大于1％；

堆积密度不大于1800 kg／m3；

粒度不大于2 Illlll；

——温度不高于250℃。

4．1．3输送机主要零件的材料应符合以下规定，并应有材料检验合格证。

4．1．3．1链板、销轴、套筒和与刮板链条连接的螺栓等材料应符合GB／T 3077的要求，其材料力学性

能应不低于40Cr牌号的规定。

4，1．3．2滚轮及头轮轴、尾轮轴等零件的材料应符合C-B／T 699的要求，其材料力学性能应不低于45

牌号的规定。

4 1．3．3头轮、尾轮和链轮等材料应符合GB／T 11352的要求，其材料力学性能应不低于ZG310—570

牌号的规定。

4．1．4外购件、协作件应符合相应标准的要求，并应有产品质量合格证。

4．1．5头轮轴、尾轮轴分别与头部壳体、尾部壳体间的密封，宜采用填料密封型式，并应选择耐高温、耐

腐蚀、耐老化的密封材料。

4．1．6头轮轴自由端应留有自由膨胀的余地，非自由端应有牢固的定位措施。

4．1．7刮板宜采用冲压件结构，对采用焊接结构的刮板焊缝的抗拉强度应不低于400 MPa。

4．1 8减速器传动效率应不低于90％。

4．1．9负载运行时，距离输送机周围1 m处的最大噪声声压级不超过85 dB(A)，其主机轴承温升不大

于40℃。

4．1．10输送机运行过程中的过载或冲击载荷使其过载电流达到规定要求或出现断链事故时，安全装

置应能使电动机在规定时间内停止工作，并同时发出报警信号。

4 2制造

4．2．1输送机的制造除应符合本标准的规定外，还应符合图样及技术文件的要求。

4．2．2钢板冲剪件不得有裂纹、凹陷、皱折等缺陷，并应清除尖棱和毛刺。

4 2 3壳体、刮板等焊接件的焊缝不得有裂纹、气孔、弧坑、夹渣、未熔合、未焊透等缺陷。

4．2．4焊接结构的刮板焊缝坡口应符合GB／T 985．1的要求。

4．2．5焊接件焊缝的焊脚，在图样无规定时，其焊脚高度不小于焊件较薄者之厚度。

4．2．6输送机主要零件的机械加工尺寸精度按GB／T 1801的要求，并应符合表4的规定。

4．2．7输送链节距尺寸公差应符合GB／T 1804中f级的要求。

4．2．8输送链长度累计偏差应是测试长度的0％t0．25％。输送链测试长度应符合表5的规定。

4．2 9双排链的两条链长之差应符合表6的规定。

4．2．10每台输送机应对具有相同牌号、相同规格、相同热处理及焊接工艺的输送链做一组长度不少于

三个链节距，且两端为内链节的破断载荷试验以及焊接结构的刮板应做一块刮板的焊接拉伸试验。

5
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表4

名称 加工部位 公差代号 热处理

外链板 与销轴配合的孔
H7 调质，HB 217--255

内链板 与套筒配合的孔

销轴 轴径与外链板配合的部分 u6 淬火，HRC 35～45

与内链板配合的轴径 u6

套筒 与销轴配合的孔 H11 淬火，HRc 35～45

与滚轮配合的外径 b11

滚轮 与套筒外径配合的孔 H11 淬火，HRc 35～45

头轮、尾轮、链轮 与头轮轴、尾轮轴孔配合的孔 H8 淬火，HRC 40--50

与头轮、尾轮轴孔配合的轴径 k7

头轮轴、尾轮轴 与轴承位配合的轴径 k6 调质，HB 217～255

与链轮配合的轴径 h8

轴承座 与轴承配合的孔 H7 加工前进行消应力退火

表5

l链节距r／mm 125 160 200 25。

测试长度／mm 3125 3040 3000 3250

应组装节数 25 19 15 13

表6

链条长度／m ≤20 >20～40 >t。

链长之差／mm 3 4 s

4．2．1 1刮板与链板宜采用螺栓连接。

4．2．12壳体的制造及要求应符合GB／T 10596．2的规定。

4．2．13所有零件去除毛刺经检验合格后，方可组装。

4．2．14水平组装应从头部开始，头轮轴的组装应符合4．1．6的要求。

4 2．15头轮轮齿与脱链装置之间的组装间隙应不大于3 mm。

4 2．16轴承座在机壳上安装调试并紧固之后，头轮、尾轮两轮齿对称中心面对壳体对称中心面的对称

度及两轮齿的对称中心面之间的距离偏差应符合表7的规定。

4．2 17头轮轴、尾轮轴对壳体对称中心面的垂直度应符合表8的规定。

4．2．18双排输送链的两头轮轮齿装配后的同步尺寸偏差应符合表9的规定。

4．2．19双排输送链两排滚轮的中心距尺寸偏差应符合表10的规定。

表7

型号 MSJ20～MSJ32 MSJ40～MSJ50 MSJ63～MSJ80

对称度／mm 1 0 1．5 2．0

距离偏差／ram 0 5 0．75 1．0
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型号 MSJ20～MSJ32 MSJ40～MSJSO MSJ63～Msl80

垂直度／mm 0．5 0 75 1．0

表9

型号 MSJ20～MSJ32 MSl40～MsJ50 MSJ63～MSJ80

同步尺寸偏差／mm 1．0 1．5 2．O

表10

型号 MSJ20～MSl32 MSJ40～MSJS0 MSJ63～MSJ80

中心距尺寸偏差／ram ±0．5 ±0．75 ±1．0

4．2．20各段壳体接口法兰内口的连接应平整、密合，如有错位，只允许输送链运行前方的法兰口稍低，

其值不大于1．5mill。

4 2．21 导轨问的结合部位应平滑，左右两方向的错位不大于0．5 mm，两导轨之间的距离尺寸正偏差

不大于2 mm。壳体内的导轨与壳体应焊牢固。

4．2．22输送机头部、尾部对称中心面对机槽两侧对称中心面的对称度及导轨直线度应符合表11的

规定。

表11

输送机总长度 对称度 直线度

≤10 8 2

>10～30 10 4

>30～50 12 6

>50 14 8

4．2 23

4．2．24

4 2．25

4．2．26

4．2．27

4．2 28

4．2．29

4．2．30

两个传动链轮的对称中心平面应重合，其偏差不大于两链轮中心距尺寸的2‰。

刮板链条装配后应松紧适度，转动灵活，不得有卡碰现象，出厂时不得出现锈蚀。

尾部张紧装置已利用的行程不得超过全行程的50％，张紧装置调节应灵活。

尾轴两侧滑动板与尾部侧板应贴合、密封，且滑动自如。

输送机中间出料口宜在安装现场开孔焊接。

头轮、尾轮装配后应转动灵活(手扳即动)，尾部轴承座与滑轨之间滑动应灵活且平稳。

轴承腔内应充满2／3容积以上二号二硫化钼润滑脂。

除输送链外，所有运动部件及减速器的润滑剂、润滑方法、润滑周期应符合表12的规定。

表12

润滑部位 润滑剂 润滑方法 润滑周期

各传动轴 二硫化钼润滑脂 注入或涂抹 500h

开式链传动 耐水润滑脂 涂抹 1～2个月

尾部轴承座、滑轨 石墨润滑脂 涂抹 500h

减速器 ^o号机械油或90号工业齿轮油 注入 6个月
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4．2．31导电部分对输送机壳体之间的绝缘电阻值应大于2MYI，接地端子与电气设备金属外壳和输

送机壳体之间的电阻值应不大于0．1 n。

4．2．32保护接地端子采用铜质材料，并有明显标志。

4．2．33带电部分不应外露，固定导电零件的紧固件要有防松措施。

4．2．34输送机的电气系统应能承受1760V、50Hz的绝缘介电强度试验，历时1min，无击穿闪烙

现象。

5试验与试验方法

5．1 各焊接件的焊缝外观质量目视检查。

5．2按4．2．10规定，焊接结构刮板焊缝的抗拉强度试验的试样应随机从一块外观合格的刮板上制取，

并应符合GB／T 2649的要求，试验方法应符合GB／T 2651的要求。

5．3按4．2．10规定，输送链的拉伸破断载荷试验的试样应随机从输送链中抽取，试验方法按GB／T

10596．3的要求进行。

5．4输送链长度累计误差的测定和试验方法应符合GB／T 10596．3的规定。

5．5输送机机槽两侧对对称中心面对称度的测定方法与测定结果计算，应符合GB／T 10596．3的

规定。

5．6空载试验

5．6．1 试验前各运动部件、润滑部位、试验用基础支架及整机组装质量应检查合格。

5．6．2运行前，先进行点动试验，且点动运行不得少于一个全行程，当一切正常后方可进行空载运行试

验，空载运行时间在额定速度下不少于2 h，并应符合以下要求：

a)主机运行应平稳，无刮、卡、碰现象及异常噪声，驱动装置部分不得有异常振动；

b) 刮板输送链运行方向与规定的方向一致，不得有跑偏现象，绕人头轮时应啮合正确，离开头轮

时不得出现卡链、跳链现象；

c)刮板输送链运行速度的测定方法按GB／T 10596．3要求，速度偏差应在额定速度的±5％范

围内；

d) 尾部张紧装置调节应灵活；

e)安全辅助装置应反应灵敏，动作准确可靠；

f)各紧固件连接可靠，无松动。

5．6．3空载试验合格后，将连接刮板和链条的螺栓、螺母紧固并采取可靠的防松措施。

5．7负载试验

5．7 1 负载试验在使用现场进行。

5．7 2运行前应对壳体进行保温处理。

5．7．3负载试验的条件、方法和要求应符合GB／T 10596．3的规定。

5．7．4负载试验中的噪声测定、主机轴承温升测定、刮板链条速度测定和输送量的试验应符合GB／T

10596．3的规定。

6检验规则

6．1 输送机应由制造厂质量检验部门检验合格后出具质量合格证。

6．2输送机的检验分出厂检验和型式检验。

6．2．1出厂检验项目及要求应符合3．2．5、3．2．6、4．1．4、4．1．7、4．2、5。6的规定。

6．2．2型式检验项目及要求应符合3．2．4、3．2．5、3．2．6、4．1．4、4．1．7、4．2、5．6、5．7的规定。

6．2．3出厂检验为逐台进行，型式检验应随机从出厂检验合格品中抽取，不少于一台。

6．2．4有下列情况之一时应进行型式检验：

8
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a)新产品试制、定型、鉴定时；

b) 设计、材料、工艺有较大变更时；

c)停产十二个月，恢复生产时；

d)正常生产时间达二十四个月时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

D 国家质量监督机构提出型式检验要求时。

6．3检验规则判定

6 3．1 每台输送机按6．2，1检验，如有任何一项检验数据不符合要求时，则判定该台输送机为出厂检

验不合格。

6．3．2型式检验符合6．2．2的要求时，则判定型式检验合格，若有一项不符合要求时，则判定型式检验

为不合格。

7防锈和涂漆

输送机的防锈和涂漆等要求应符合GB／T 10596．2的规定。

8标志、包装、运输及贮存

输送机的标志、包装、运输及贮存等要求除应符合GB／T 10596．2的规定外，包装箱外壁还应注明

下列内容：

a)收货单位、地址；

b)产品名称、型号、出厂编号；

c)外观尺寸、毛重；

d)发货单位、地址。
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