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刮 板 输 送 机 型 式 检 验 规 范

1 主题内容及适用范围

本标准规定了刮板输送机地面整机型式检验的内容和试验方法以及判定规则。
本标准适用于 MT

 

15中各种型式的刮板输送机(以下简称“输送机”)。

2 引用标准

GB/T
 

12718 矿用高强度圆环链

MT
 

15 矿用刮板输送机型式与参数

MT
 

72 边双链刮板输送机用刮板

MT
 

71 矿用圆环链用开口式连接环

MT
 

99 矿用圆环链用扁平接链环

MT
 

152 中心单链刮板输送机刮板

MT
 

148 刮板输送机减速器

MT
 

102 刮板输送机用中部槽试验规范

MT
 

105 矿用刮板输送机通用技术条件

MT
 

184 工作面用刮板输送机挡板型式、基本参数和尺寸

MT
 

185 工作面用刮板输送机铲煤板型式、基本参数和尺寸

MT
 

186 工作面刮板输送机电缆槽基本参数

MT
 

207 工作面用无链牵引齿轨

MT
 

208 刮板输送机用液力偶合器

MT
 

231 矿用刮板输送机 驱动链轮

MT
 

249 矿用隔爆型双速三相异步电动机

MT/T
 

101 刮板输送机用减速器检验规范

MT/T
 

323 中双链刮板输送机用刮板

3 型式检验

3.1 凡属下列情况之一者应进行型式检验

a. 新产品定型鉴定;

b. 产品在设计、工艺、材料有大的改变,影响产品性能时;

c. 用户对产品质量有异议,要求仲裁检验时;

d. 国家质量监督部门提出要求时。

3.2 产品的型式检验应在其主要零部件的型式检验判定合格后进行。

3.3 传动功率为75
 

kW
 

以下轻型刮板输送机型式检验中,不进行链条拉力测量试验和满载冲击

试验。
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4 术语

4.1 输送量

按设计长度水平铺设,电动机达到额定输入功率时,输送机具有的小时输送能力,t/h。

4.2 铺设长度

输送机按其设计水平直线铺设长度,m。

4.3 链速

刮板链的平均移动速度,m/s。

4.4 空运转功率

在刮板链预紧到额定功率运转时所要求的最小链条预张力的条件下,输送机空运转时,电动机输入

功率的平均值,kW
 

。

4.5 满载功率

输送机在额定输送量的条件下,电动机输入功率的平均值,kW。

4.6 刮板链每米重量

a. 短链条:以产品五条刮板链组件的实测重量,求得的每米平均重量,kg/m。

b. 长链条:以其长度范围所包含的刮板、链条、连接环、连接件、螺栓、螺母、垫圈等全部零件的实

际重量,除以链条的长度,kg/m。

4.7 每米负荷重量

输送机运行在额定输送量时,其每米长度上装煤量的平均值,kg/m。

4.8 空运转指标

输送机空运转时,每米长度消耗的电动机功率,即输送机空运转时的电动机输入功率除以输送机铺

设长度,kW/m。

4.9 负载指标

输送机满载运转时,输送每吨煤炭消耗的电动机功率,即输送机满载输入功率除以输送机全长上的

装煤量,kW/t。

4.10 回煤量

表示输送机在卸载点,刮板链带回煤的程度和中部槽搭接处的搭接质量。输送机机尾处小时平均

回煤量,t/h。

4.11 回煤指标

输送机每米下链用于带回煤所消耗的电动机功率,kW/m。

5 测量精度

5.1 测量系统中的传感器、测量仪表、记录仪表等应有周期检验合格证书。

5.2 整机试验之前,测量系统的精度和标尺比例,应进行检验和模拟标定,试验后应进行复核。

5.3 各种参数的测量精度应符合表1的规定。
表

 

1 参数测量精度要求

序号 测量参数 测 量 精 度

1 尺寸 按图纸要求的公差选用计量器具

2 角度 分辨率为分(')
  

3 输送量 测量值的±2%

4 质量 分辨率0.2
 

kg,精度±1%
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表
 

1
 

(续)

序号 测量参数 测 量 精 度

5 功率 最大总误差为2%

6 电压 精度1%

7 电流 精度1%

8 转速
手持转速表分辨率为1

 

r/min
记录测量时的最大分辨率为5

 

r/min

9 温度
携带式温度计分辨率为0.1℃,精度为0.5%±1

 

℃
测量系统记录时最大测量误差为±2

 

℃

10 流量 额定值的2.5%

11 拉压力 精度为1%

12 预张力 ±3~±5
 

kN

13 噪声 ±1
 

dB(A)

6 检验前的准备工作

6.1 技术资料的准备

产品进行地面型式检验前,应具备以下技术资料:
 

a. 使用维修说明书;

b. 出厂质量检验报告及合格证书;
 

c. 被试输送机的主要零部件(减速器、链轮、液力偶合器、中部槽、圆环链、连接环(或接连环)、刮
板、连接件等)的由国家刮板输送机质检中心出具的型式检验报告;

d. 委托性检验的试验大纲。

6.2 易磨损零部件试验前重量的检测结果记录在表2中。
表

 

2 刮板输送机易磨损件重量测量记录

输送机型号:            制造厂:
试验性质:             日期:
零部件名称: kg

试件号 试验前重量 试验后重量 差值 说明

  检测人: 项目负责人:
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6.3 被试输送机在铺设安装过程中,出现的互换性困难、解决办法、结构上的修改以及外观缺陷等逐项

记录在表3中。
表

 

3 刮板输送机地面安装情况记录表

输送机型号: 制造厂:
试验性质:

年

  月 日

发生的问题 造成原因 处理措施 处理时间

  检测人: 项目负责人:

6.4 传动装置跑合运转

6.4.1 在刮板链拆开的情况下,运转机头机尾传动部,一直到减速器油温和电动机输入功率读数稳定,
此时减速器温升不得超过30

 

℃
 

。每隔15
 

min采集一次电机输入功率、减速器油温、环境温度等测量数

据。

6.4.2 使用手持光电转速表或转速测量系统测量机头、机尾电动机和链轮的转速记录于表4中。

6.4.3 测量传动部的噪声。在链轮中心高度水平面范围内,距传动部外廓的前后左右和上方1
 

m处,
 

分别测量噪声。

6.4.4 传动装置跑合运转的测量结果记录在表4中。
4
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表
 

4 刮板输送机测试记录表
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6.5 张紧刮板链

用阻链器或拉链将上部刮板链制动,反向开动机头电动机,在电动机堵转后,用紧链机构制动机头

传动部,切断电源,拆除多余的链条。接链后,完全松弛的链环不得超过两个链环。放松紧链机构,拆除

阻链器或紧链挂勾,恢复机头电机正转方向。

6.6 输送机空运转30
 

min,并在中部槽内加入煤粉并洒水润滑刮板链,检查:

a. 圆环链应没有扭转链段;

b. 开口连接环(或刮板)应没有漏紧的螺栓螺母;

c. 刮板链在中部槽、过渡槽、机头架和机尾架内运行时,应没有刮卡现象;

d. 刮板链与链轮啮合时应没有跳链现象,并易于脱链;

e. 传动部各部位的紧固螺栓不能松动。

6.7 调整液力偶合器的合理充液量。

6.7.1 将刮板链制动,调整液力偶合器内的充液量,使得电动机的转速保持在1
 

380~1
 

430
 

r/min范围

内。
如果电动机转速大于1

 

430
 

r/min,应增加液力偶合器的充液量;如果电动机转速小于1
 

380
 

r/min
应减少液力偶合器的充液量。

6.7.2 用手持光电转速表测量电机转子转速,同时监测其合理充液量的功率值。记录于表4附加说明

栏内。

6.7.3 输送机为机头机尾双机传动时,用6.7.2、6.7.3条的同样程序调整机尾传动部液力偶合器的充

液量,并且调整到机尾电动机的功率与机头监测的电机功率值相近。

7 空运转试验

7.1 平直铺设试验

7.1.1 试验条件

a. 输送机按设计长度水平直线铺设在水泥地面上,并测量机头、机尾链轮中心之间的长度;

b. 输送机中部槽上,加入煤粉并洒水,正反向各运转30
 

min;

c. 电源电压波动在额定值±5%范围内。

7.1.2 链条预张力测量

在输送机停止状态下,用圆环链预张力测量器,在距机头、机尾15
 

m处及输送机长度中间部位,测
量刮板链内的预张力值。其平均值应在最大值和最小值之间。将测量结果记录于表4中。

7.1.2.1 最小值。按6.5条的检验方法,检查其完全松弛的链环不超过两个环。

7.1.2.2 最大值应不超过 MT
 

105附录A中的公式计算值。

7.1.3 链速测量

用秒表测定刮板链通过10节中部槽的时间,测量三次,求其平均值。链速实测值与设计值之间的

偏差应在±3%范围内。

7.1.4 双速电动机转速检查

7.1.4.1 当输送机采用双机头双速电动机传动时,应进行电动机转差误差的检查。

7.1.4.2 输送机正常运转时,用光电转速表或转速传感器测量系统,测量机头机尾两台电动机的转速。

7.1.5 空运转功率测量

7.1.5.1 测量仪表系统

a. 功率传感器→单端放大器→信号调节器→光线记录仪。

b. 0.2级电压互感器

0.2级电流互感器 → 1级三相功率记录表

或1级三相功率变换器  → 笔式记录仪

或光线记录仪 
c. 两种功率测量系统,在功率因数cosφ=0.3~0.9范围内的系统误差,应符合表1的规定。

6
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7.1.5.2 测量电机功率时,同时测量电压和电流,每隔15
 

min采集一次数据,采集五次记录于表4中,
求平均值。

7.1.5.3输送机双机传动时,机头机尾的电动机功率、电压、电流应同时测量。每次采集的数据应为两台

电机同一时间上的测量数据。

7.1.5.4 输送机空运转功率的测量结果,应符合 MT
 

105的规定。

7.1.5.5 功率测量后,用圆环链预张力测量器重新测量链条预张力,预张力值试前和试后测量值的差

值不应超过预张力测量器的精度范围。(±3
 

kN或±5
 

kN)。

7.1.5.6 计算空运转指标

Co=No/L …………………………(
 

1
 

)
式中:Co———空运转指标,kW/m;

No———空运转电机输入功率,kW;

L———输送机铺设长度,m。

7.1.6 输送机运转平稳性检查

a. 刮板链和链轮应能正常啮合和脱开,不允许发生跳链、掉链现象;

b. 刮板链和机头架、机头尾、舌板、拨链器等不得有卡碰现象。下链运行在中部槽的搭接处不得

有刮卡性的撞击。

7.1.7 噪声测量。在链轮中心高度水平面范围内,距机头、机尾和输送机的中部两侧和上方1m
 

处测量

噪声。

7.1.8 空运转平直铺设试验的测量结果记录在表4中。

7.2 弯曲扭曲铺设试验

7.2.1 试验条件

a. 电源电压波动在额定电压±5%范围内;

b. 按中部槽设计水平弯曲角度,在距机头15
 

m处开始铺设成“S”形弯曲状态,水平弯曲的步距,
应符合配套采煤机的滚筒截深。水平弯曲段的长度,应符合设计文件的规定;

c. 在水平弯曲段以后的第五节中部槽处,按中部槽设计的垂直弯曲角度垫高一节中部槽的两侧;

d. 再从垂直弯曲段之后的第五节中部槽按设计的垂直弯曲角度仅垫高煤壁一侧,在垂直弯曲段

之后第九节中部槽按设计的垂直弯曲角度仅垫高采空区一侧;

e. 输送机中部槽上,加入煤粉并洒水,正反向各运转30
 

min。

7.2.2 链条预张力测量

用圆环链预张力测量器沿输送机机头、机尾、中部附近,测量预张力。

7.2.3 按7.1.5条的规定测量电动机的功率、电压和电流等。

7.2.4 按7.1.6条的规定,检查输送机运转平稳性。按7.1.7条的规定测量输送机的噪声。

7.2.5 空运转弯曲扭曲铺设试验的测量结果记录在表4中。

7.3 紧链机构试验

7.3.1 紧链能力应满足输送机链条预张力的要求,而且操作方便,安全可靠。

7.3.2 紧链机构应能在左右工作面、机头、机尾互换使用。使用同一部件进行实物检验。

7.4 上底链机构试验

7.4.1 机头、机尾上底链机构分别进行试验。

7.4.2 将刮板链在输送机机头附近拆开。距上链机构5
 

m以外处,从中部槽的下槽内把刮板链拉出槽

外,再重新把刮板链接好,然后反向开动输送机(当试验机尾的上链机构时,应当正向开动输送机),跑出

中部槽外的底部刮板链应能顺利通过上链机构进入正常链道中。

7.5 安装互换性和接口尺寸检验

7.5.1 测量器具

7
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使用钢板尺、游标卡尺、直角尺、盒尺及专用卡尺等。

7.5.2 每台刮板输送机的所有零、部件在安装过程中,必须能够互换安装。各相同种类的零部件,发生

不能互换安装的数量,不能超过同类总数的2%。

7.5.3 机头架、机尾架、过渡槽、中部槽、调节槽等部件的接口处,上下错口应不超过2
 

mm;左右错口应

不超过3
 

mm。抽检13处,合格判定数为1。
中部槽中板的对接间隙按设计文件要求,抽检13处,合格判定数为1。

7.5.4 铲煤板、挡煤板承受采煤机滑靴的滑行表面和导向管的接口应平滑过渡,错口量不大于3
 

mm,
抽检13处,合格判定数为1。

7.5.5 无链牵引齿轨的连接处应满足输送机水平、垂直弯曲角度,不允许干涉、蹩卡现象,连接处的尺

寸应符合 MT
 

207第5.6条的规定。抽检13处,合格判定数为1。

7.5.6 封底中部槽的检查,检查口盖板和楔块应能互换使用。在不松开刮板链的条件下,能够揭开检

查口盖板进行检查底链。抽检五节,合格判定数为1。

7.5.7 链条长度测量

7.5.7.1 双链输送机配对链条长度差。

2
 

m以内的短链条。用游标卡尺或专用的卡尺测量两个连接环之间的链条外廓长度(不包含链条

两端和连接环铰接的两个链环);2
 

m以上的长链条,用游标卡尺或专用的卡尺测量两个刮板之间的链

条外廓长度(不包含链条两端和刮板邻接的两个链环),其配对长度差均不大于1.5
 

mm。抽检13对链

条,合格判定数为5。

7.5.7.2 单链输送机链条长度偏差,应符合GB/T
 

12718表2中L2 公称尺寸的极限偏差。抽检13段,
合格判定数为5。

7.5.8 第7.5.2至7.5.6条的检验结果记录在表5中;第7.5.7条的检验结果记录在表6中。
表

 

5 刮板输送机各部件错口尺寸检验及互换性记录表

输送机型号: 制造厂: 日期:
试验性质: mm

检验项目
允许

错口值

实测值

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 结果

1.接口处错口

2.中板搭接间隙

3.挡板导向管错口

4.无链牵引连接尺寸

5.封底检查槽盖板互换

6.安装互换情况

结  论

  检测人: 项目负责人:

8
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表
 

6 圆环链长度尺寸测量记录表

输送机型号:   制造厂:
试验性质: 圆环链规格:

采样号 允许偏差

双链输送机

左侧长度 右侧长度 长度差

单链输送机

实测长度

结果

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

平均值

结 论

  检测人: 项目负责人:

8 满载试验

8.1 试验条件

8.1.1 加载系统

由被试输送机、皮带输送机、转载机、煤仓、皮带电子秤等构成一个矩形循环运输加载系统如图

1示。

9
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1—被试输送机;2—转载机;3—皮带输送机

4—皮带电子秤;5—煤仓;6—转载机

图
 

1 输送机循环加载系统

8.1.2 货载使用大于50
 

mm,不易破碎的煤块,并加入10%的煤矸石一直到试验结束不再更换煤炭。

8.1.3 允许在循环加载系统各卸载点不定时地喷水,以减少煤尘。

8.1.4 按第7.1.5.1条规定的测量系统进行检测,皮带电子秤的精度为1%
 

。

8.2 满载平直铺设试验

8.2.1 连续向循环运输系统中加入煤炭,一直到被试输送机的电动机达到额定输入功率,然后继续运

转几个循环,使煤炭在中部槽上均匀分布。

8.2.2 试验前后按7.1.2条的规定,用圆环链预张力测量器测量链条预张力。按6.5条检查链条紧链

程度,如超过两个以上链环,应拆除多余松弛链环,并重新测量链条预张力。

8.2.3 在电动机额定输入功率下,连续运转1
 

h。

8.2.4 按7.1.6条检查输送机运转平稳性。侧卸式机头,犁煤板应能顺利卸载。

8.2.5 按7.1.5.2、7.1.5.3条的规定测量输送机满载运转功率、电压、电流。采用液力偶合器传动时,
两台电机的功率分配应调节在0.95􀏑1.05范围内;采用双速电机传动时,两台电机功率分配也应在

0.95􀏑1.05范围内,即功率之比不大于1.1。

8.2.6 链速测量

按7.1.3条规定进行。

8.2.7 双速电机转速检测

按7.1.4条中的规定进行。双电机传动时,两台电机转差率之差不应超过电机额定转差率的10%。

8.2.8 输送量测量

a. 从皮带电子秤的输出记录图形中求其平均值;

b. 从皮带电子秤读取1
 

h的累加值,得到输送机小时运输量;

c. 沿输送机的机头、机尾和中部,用人工各收集10
 

m长度上的煤炭,用分辨率为0.2
 

kg的衡器称

重,求出每米煤炭平均重量。由下式计算输送量:

Q=3.6
 

m1v …………………………(
 

2
 

)
式中:Q———输送量,t/h;

m1———实测每米煤炭平均重量,kg/m;

v———实测刮板链速度,m/s。

d. 任何一种方法测得的输送量应不小于输送机的设计值。
01
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8.2.9 输送机回煤量的测量

在被试输送机的机尾处,用人工攉煤、磅秤称重,收集1
 

h的下链带回煤重量。得出小时回煤量。端

卸式输送机回煤量应不大于实测输送量的3%,侧卸式输送机回煤量应不大于实测输送量的2%。

8.2.10 回煤功率测量

循环加载系统停止向被试输送机加载,而被试输送机继续运转,被试输送机上的煤炭全部脱离机头

链轮的瞬间所记录的电动机功率,减去输送机空运转功率即得回煤功率。回煤功率指标由下式计算:

Cs=Ns/L …………………………(
 

3
 

)
式中:Cs———回煤指标。kW/m;

Ns———输送机下链带回煤所消耗的电机功率,kW;

L———输送机铺设长度,m。

8.2.11 负载指标由下式计算:

Cm=1
 

000Nm/(m1·L) …………………………(
 

4
 

)
式中:Cm———负载指标,kW/t;

Nm———满载功率,kW;

m1———每米负载重量,kg/m;

L———输送机铺设长度,m。

8.2.12 噪声测量。按7.1.7条的规定进行。

8.2.13 测量结果和计算结果记录在表4中。

8.3 满载弯曲扭曲铺设试验

8.3.1 试验条件。按7.2.1条规定。

8.3.2 按8.2条平直铺设满载试验的内容进行试验,测量结果记录在表4中。

8.3.3 实测输送量应不小于设计值。

9 满载频繁启动试验

9.1 试验条件

a. 供电电压波动在额定电压±5%的范围内;

b. 输送机按8.2.1条的规定加载;

c. 链条预张力值应符合7.1.2条的规定;

d. 液力偶合器的充液量按6.7条中的程序进行检查和调整。

9.2 重复启动6次,每次停5
 

s,测量功率、电压电流值并监测偶合器外壳、电机外壳温度。

9.3 频繁启动后,电机应能正常运转,传动部件应不发生任何事故。

9.4 如果出现因超载而不能启动时,采用人工攉煤,缩短输送机装载长度,直到能够启动为止。然后确

定其满载启动的铺设长度。

9.5 测量结果记录在表4中。

10 链条安全系数检验

10.1 试验条件

10.1.1 输送机直线铺设和弯曲扭曲铺设的链条拉力测量可以连续进行。但应分别测量其链条预张

力值。

10.1.2 测量仪表

圆环链贴片式拉力传感器、电桥放大器、信号调节器、光线记录仪、转速传感器、频率/电压变换

器等。

10.2 空运转链条拉力测量

11
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10.2.1 在距输送机机头15
 

m处,安装2个(双链输送机)或一个(单链输送机)拉力传感器。

10.2.2 测量拉力前后,确定记录仪表读数的标尺,并检查零点。

10.2.3 向前开动输送机,同时测量记录链条拉力、电动机功率、转速等参数。当机头拉力传感器进行

至距机头链轮5
 

m处,立即停止输送机。然后向后开动输送机,将拉力传感器返回到原来位置。按上
  

述

程序重复测量三次,记录在表7中。
表

 

7 刮板输送机链条拉力测量记录表

输送机型号: 制造厂:    
试验性质: 输送量:    
圆环链规格: 刮板链每米重量:
试验日期: 负载每米重量: kN

测量次数 1 2 3 4 5 说明

拉力传感

器标定

测量前

测量后

1

2

1

2

链条拉力

1

2

1+2

功率

机头

机尾

总计

机头转速

机尾转速

预张力

测量前 测量后

机头 中部 机尾 平均 机头 中部 机尾 平均

链条安全

系数

  检测人: 项目负责人:

10.3 空运转弯曲扭曲链条拉力测量

10.3.1 试验条件

a. 按7.2.1条铺设输送机;

b. 测量仪表同10.1.2条。

10.3.2 按10.2条的程序,测量空运转弯曲扭曲链条拉力,测量结果记录在表7中。
21
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10.4 满载链条拉力测量

10.4.1 按8.2.1条进行加载。按8.2.2条测量链条预张力值。同时用拉力传感器测量。

10.4.2 按10.2条和10.3条规定的程序,测量满载直线和弯曲扭曲铺设的链条拉力值。测量结果记

录在表7中。

10.5 链条安全系数测定

输送机的链条拉力的安全系数应等于或大于设计值。即:

n=Sp·i/S≥设计值 …………………………(
 

5
 

)
式中:n———链条安全系数;

Sp———圆环链标准中规定的破断拉力,kN;

i———输送机的链条数;

S———输送机满载弯曲扭曲工况下,链条最大拉力,kN。

11 满载卡链检验

11.1 试验条件

a. 被试输送机在满载条件下,在距机头第15节中部槽处,固定一个制动工字梁,在制动梁的后方

10~15
 

m处,放置断面200
 

mm×
 

200
 

mm长度1
 

m的一根枕木,它的一端同刮板链的刮板前缘固定,
另一端朝着运输方向。制动梁的前方在链条内安装圆环链拉力传感器;

b. 试验过程用工业电视监视,并进行录像;

c. 测量仪表按7.1.5.1条和10.1.2条的内容。

11.2 开动输送机,直到枕木一端撞击到制动梁上,停止输送机。运转过程中测量电动机功率、电压、电
流、转速和链条冲击力等。测量结果记录在表4和表8中。

11.3 按11.2条,试验进行三次。试验后输送机应不出现任何零部件损坏事故。

12 过载保护试验

12.1 液力偶合器易熔塞和易爆塞试验

将输送机的刮板链制动,开动电动机,偶合器的易熔塞和易爆塞两者之一必须能够喷液保护电机。

12.2 断销保护装置

在输送机满载启动时,保险销不应切断。但受到超载或冲击负载时,保险销应切断起保护作用。其

性能应符合设计文件的要求。

12.3 其他类型的过载保护装置,按产品设计文件要求进行检验。

13 整机检验后的拆检和外观检查

13.1 减速器

a. 输出轴和各接合面应没有泄漏;

b. 密封件、轴承无损坏;

c. 润滑油内无异物存在;

d. 箱体无铸造缺陷,铸造表面光滑无尖棱,上下箱体错口应符合 MT
 

148的规定;

e. 冷却系统无泄漏;

f. 齿面无磨损和损坏;

g. 如果齿面发生损坏的程度,超过MT
 

101表3的规定时,应将损坏齿面贴片复印下来,予以记录

或拍照。

13.2 液力偶合器出现漏液,应拆检找出原因。

13.3 链轮
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a. 在正常的预张力条件下,如果频繁发生跳链,应按 MT
 

231规定检验其几何尺寸;

b. 如果出现齿形过渡磨损时,应按 MT
 

231的规定,检验齿面硬度和淬火深度(断面金相检查);

c. 充油链轮在其接合面有渗漏时,应拆检,观察密封情况。

13.4 中部槽

a. 试验后,如果有任何变形或零件损坏,应在被试机内重新抽样,按MT
 

102进行型式检验。结果

应符合要求;

b. 中部槽的主要结构尺寸按图纸检查,焊缝质量按MT
 

105的要求检验。两项检验各抽检五节中

部槽,焊缝检验有一节中部槽超过五处焊接缺陷者,则判定中部槽总体不合格;主要结构尺寸检查中,凡
影响安装互换的尺寸、错口尺寸和对接尺寸有两项都出现尺寸缺陷时,则判定中部槽总体不合格。

13.5 圆环链、连接环(或扁平接链环)在试验过程中,发生破断事故时,应从被试输送机中,按GB/T
 

12718、MT
 

71、MT
 

99的规定进行抽样重新进行型式检验,试验结果应符合要求。

13.6 刮板在试验中发生断裂或变形时,应按 MT
 

72、MT
 

152、MT/T
 

323中的规定进行抽样,重新进

行抗弯检验,结果应符合相应标准的要求。

13.7 挡煤板、铲煤板和无链牵引齿轨,从被试输送机中,各抽样五节按 MT
 

184、MT
 

185、MT
 

186和

MT
 

207和产品图纸进行结构尺寸检验和焊缝质量检验。焊缝质量检验结果的判定和中部槽的判定规

则相同。凡安装互换尺寸、错口尺寸和采煤机、推移装置配套尺寸中有一节部件出现两项尺寸缺陷时,
则判定该部件总体不合格。

13.8 机头架、机尾架和过渡槽

试验后不允许出现变形,主要结构尺寸应符合图纸要求。焊缝质量按 MT
 

105要求检验。结构尺

寸如果造成不能互换、不能装配时,或者刮卡刮板链,焊缝质量影响结构刚性和强度缺陷时,则判定为不

合格品。

13.9 拆检结果应逐项记录在表8中。
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表
 

8 刮板输送机零部件尺寸记录表

输送机型号: 制造厂:  日期:
试验性质: 零部件名称:

    测量部位

件  号

结果

结论

检测人: 项目负责人:

13.10 易磨损零部件试验后,重新称重记录在表2中。

14 检验结果的判定规则

14.1 凡输送机的输送量、设计长度、空运转功率消耗、链条安全系数、满载频繁启动、回煤量、满载卡链

检验、功率分配等指标中,如有一项不符合产品设计文件和本标准规定时,则判定该输送机的型式检验
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为不合格。

14.2 输送机的紧链机构、上底链机构在试验过程中如果出现问题,允许进行修理,修复之后能够继续

进行试验,则该输送机仍判定为合格。对于新产品鉴定性型式检验,则允许重新修改结构,符合功能后

仍判定整机型式检验为合格。

14.3 型式检验过程中,圆环链、连接环、接链环、刮板等零部件发生损坏时,应在被检输送机中抽取样

品,按照相应的标准进行型式检验,检验合格后,判定输送机型式检验合格,否则判为不合格。

14.4 减速器、链轮组件、机尾滚筒等主要部件在检验过程中损坏时,则判定该输送机型式检验为不

合格。

14.5 机头架、机尾架和过渡槽等的互换性检查,主要结构尺寸和焊缝质量不符合设计文件及本标准规

定的要求时,允许现场进行修复,如果仍不能符合要求时,则判定整机型式检验为不合格。

14.6 中部槽互换性检验、接口尺寸、结构尺寸和焊缝质量不符合本标准和设计文件规定的要求时,则
判定该输送机为不合格。如果试验中发生变形或连接件因强度损坏时,应从被检产品中抽样,重新进行

中部槽型式检验,检验合格则仍判定整机型式检验合格。

14.7 挡煤板、铲煤板、电缆槽及牵引齿轨等附属装置的互换性、主要结构尺寸及焊缝质量不符合本标

准和设计文件要求时,仅判定该部件的型式检验为不合格。上述附属装置允许在厂内单独铺设检验,但
应按本标准中的要求同时进行判定。

14.8 过载保护装置不符合要求时,允许更换一次保护元件,如仍不能起到保护作用时,则判定整机型

式检验不合格。
新产品的过载保护装置,应符合设计文件的要求,检验时允许进行调整修理,修复后经检验符合要

求后,仍判定整机型式检验合格。

15 输送机检验报告

内容包括:被试机名称型号、生产厂家、出厂编号、试验日期、检验性质、检验依据、试验设备描述、测
试仪表的名称、厂家、编号、检定单位和检定日期、试验中发生的问题、检验结果及记录表格、零部件复检

结果、被试输送机质量的判定、结论、典型记录曲线、有关照片、检测人员、项目负责人、审核人、检测单位

负责人的签字盖章、检测单位盖章。

附加说明:
本标准由煤炭科学研究总院提出。
本标准由能源部煤矿专用设备标准化技术委员会刮板输送机分会归口。
本标准由煤炭科学研究总院太原分院、国家刮板输送机质量监督检验测试中心负责起草。
本标准主要起草人贺汝成。
本标准委托煤炭科学研究总院太原分院负责解释。

61

MT/T103—1995


