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GLS 系列链式刮板给料机

范围

本标准规定了 GLS 系列链式刮板给料机 （ 以下简称 “ 刮板给料机 " ） 的型式与基本参数 、 技术要求 、

试验方法 、 检验规则 、 标志 、 包装 、 运输和贮存 。

本标准适用于以矿用高强度圆环链为牵引链的刮板给料机 。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款 。 凡是注日期的引用文件 ， 其随后所有

的修改单 （ 不包括勘误的内容 ） 或修订版均不适用于本标准 ， 然而 ， 鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本 。 凡是不注日期的引用文件 ， 其最新版本适用于本标准 。

GB/T 1184 一 19 9 6 形状和位置公差未注公差值 （ eqv ISO 2768 一 2 ： 1989 ）

GB/T 1804 一 2000 一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差 （ eqv ISO 2768 一 1 ： 1989 ）

GB 3 8 3 6 · 1 一 2000 爆炸性气体环境用电气设备第 1 部分通用要求 （ IEC 60079 一 0 ： 1998 ）

GB 3 8 3 6 · 2 一 2000 爆炸性气体环境用电气设备第 2 部分隔爆型 "d ” (eqv IEC 60079 一 1 ： 1990 ）

GB 3 8 3 6 · 3 一 2000 爆炸性气体环境用电气设备第 3 部分增安型 “ ” （ eqv IEC 60079 一 7 ： 1990 ）

GB 3836 · 4 一 2000 爆炸性气体环境用电气设备第 4 部分本质安全型 “ i ” （ eqv IEC 60079 一 11 ： 1999 ）

GB/T 12173 一 19 90 矿用一般型电气设备 （ neq FOCT 24754 ： 1981 ）

GB/T 12 718 一 2 001 矿用高强度圆环链 （ neq ISO 610 ： 19 9 0 ）

GB/T 13 30 6 标牌

JB/T 5000 · 3 重型机械通用技术条件焊接件

JB/T 5000 · 12 一 19 9 8 重型机械通用技术条件涂装

MT/T 71 一一 1997

MT/T 72 ． 一 1998

MT/T 101 一一 2000

MT/T 10 3 ． 一 19 9 5

MT/T 104 ． 一 1993

MT/T 10 5 一一 19 9 3

MT/T 148

MT/T 2 31

MT/T 249

MT/T 465

MT/T 6 61

矿用圆环链用开口式连接环

边双链刮板输送机用刮板

刮板输送机用减速器检验规范

矿用刮板输送机出厂检验规范

刮板输送机型式检验规范

刮板输送机通用技术条件

刮板输送机减速器

矿用刮板输送机驱动链轮

矿用隔爆型双速三相异步电动机

一 19 9 5 矿用刮板输送机驱动链轮检验规范

一 19 9 7 煤矿井下用电器设备通用技术条件

3 型式与基本参数

3 ． 1 型式

刮板给料机由机头传动部 、 刮板链 、 中部槽 、 机尾部 、 上部槽 、 调节闸门 、 溜槽和漏斗等部件组成 。

型式如图 1 所示 。

3 ． 2 型号

型号编制说明 ：

1
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580 、 720

5 40 、 6 40

5 2 0 、 6 20

4 80 、 5 80

420 、 500

G L S 囗 / 囗一囗

生产能力 ， 单位为吨每小时 （ t / h ）

电动机功率 ， 单位为千瓦 （ kW ）

槽宽 ， 单位为毫米 （ mm ）

双速 ， 无代号时表示单速

链式刮板

给料机

示例 ： 槽宽为 1 200 mm ， 配用双速电动机功率为 40 / 22 kW ， 生产能力为 2 500 / 1 250 t/h 的刮板给料机型号为 ：

GLS 1200 / 40 一 2500 。

3 ． 3 基本参数与主要尺寸

刮板给料机的基本参数与主要尺寸应符合表 1 、 表 2 的规定 。

表 1 基本参数

料层厚度

调节范围

GLS1200 / 55 一 2500

GLS1200 / 40 一 2000

GLS1050 / 30 一 1600

GL900 / 22 一 1300

GL750 / 1 & 5 一 1000

生产能力

2 500 / 1 250

2 000 / 1 000

1 600 ／ 800

1 300

1 000

链速

l. 00 / 0 · 5 0

0 · 90 / 0 · 4 5

0 · 82 / 0 · 41

0 ， 8 2

0 ． 89

电动机功率

55 / 28

40 / 22

30 / 17

2 2

18 · 5

槽宽

1 200

1 200

1 0 5 0

900

750

． 给料粒度 < 300 mm ；注 l.

注 2 ： 本表中物料松散密度按 0 · 85 t/m3 计算 ；

注 3 ： 前三种型号采用双速电动机驱动可实现两种给料量的切换 ；

注 4 ： 选型方法参见附录 A 。

表 2 主要尺寸

型号

GLS1200 / 55 一 2500

GLS1200 / 40 一 2000

GLS1050 / 30 一 1600

GL900 / 22 一 1300

GL750 / 1 & 5 一 1000

4 600

4 500

4 100

4 100

3 800

3 800

3 700

3 250

3 200

2 850

2 000

2 000

1 700

1 600

1 500

2 070

2 045

1 810

1 525

1 380

1 200

1 200

1 050

900

7 5 0

1 500

1 400

1 250

1 100

1 000

参考质量

11 070

9 6 3 0

8 600

7 400

6 400

2 900

2 800

2 410

2 200

2 130

前部吊挂

计算载荷

kN

103

88

7 5

6 4

52

单位为毫米

1 210

1 12 0

1 100

1 0 6 0

980

4

4

4

技术要求

4 1 基本要求

1

1 ． 2

1 ． 3

刮板给料机应按批准的技术文件和图样制造 。

刮板给料机的同类零部件应能通用互换 。

用于煤矿井下时 ， 配套电气部件应符合 GB 3836 · 1 ． 一 2000 、 3836 · 4 ． 一 2000 和 MT/T 6 61 一一 19 9 7

2
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的规定 。

4 2

4 2 ．

4 2 ．

4 2

4 3

4 4

4 4

4

4

1 ． 4 用于无爆炸性危险的场所时 ， 配套电气部件应符合 GB/T 12173 一 19 9 0 的规定 。

1 ． 5 刮板给料机电气装置应具有短路 、 过载 、 断相和欠压等保护 。

结构要求

1

4 2 ． 2

3

4

刮板给料机各部件应便于拆装和运输 。

组装后 ， 整体刚性应满足安装和使用要求 。

刮板给料机安装推荐采用吊装方式 ， 根据用户使用要求也可采用座装方式 。

注 ： 安装方式为吊装时 ， 给料机漏斗与仓口预埋槽钢连接 （ 或直接与仓口预埋螺栓连接 ） ， 给料机前端与 H 型钢梁连

接 ， H 型钢梁可以直接预埋在巷道侧壁上 ， 也可以通过杆件吊挂在巷道顶部或建筑物下 。

整机组装时 ， 机头传动部的驱动装置可按用户要求装配在给料机机头架的左侧或右侧 。

性能要求

4 3 ． 1 刮板给料机两种功率 （ 高速 / 低速 ） 的生产能力 ， 应不小于设计值 。

4 3 ， 2 负载运行时距刮板给料机机头传动部 1 m 处的最大噪声值不得超过 90 dB(A)0

4 3 ． 3 两种功率状态下 ， 整机空运转消耗的电动机功率 ， 应小于额定功率的 20 ％ 。

主要零部件技术要求

1

规定 。

4 ． 4 ． 2

的规定 。

4 ． 4 ． 3

4 4 4

4 ． 4 ． 5

4 4 6

4 ． 4 ． 7

刮板给料机用于煤矿井下时 ， 应采用防爆型电动机 ， 配套的双速电动机应符合 MT/T 249 的

用于无爆炸性危险的场所时 ， 可采用普通电动机 ， 但外壳的防护等级应符合 GB/T 12173 一 19 9 0

驱动装置采用刮板输送机专用减速器 ， 其型式 、 参数与尺寸应符合 MT/T 148 的规定 。

牵引链采用矿用高强度圆环链 ， 其技术要求应符合 GB/T 12 718 一 2001 中 C 级链的规定 。

连接环采用矿用圆环链用开口式连接环 ， 其技术要求应符合 MT/T 71 一 19 9 7 中 C 级链的规定 。

驱动链轮的技术要求应符合 MT/T 231 的规定 。

刮板的技术要求应符合 MT/T 72 一 19 9 8 的规定 ， 其力一挠度试验负荷不小于 MT/T 72 一 19 9 8

中表 2 所规定的 C 级刮板的强度额定值 。

4 5 制造 、 装配要求

4 5 1 原材料 、 外协件 、 外购件及电气部件 ， 应按照相应的标准检验合格或具有证明其质量合格的技术

文件方可投人使用

全部铸 、 锻 、 热处理 ， 机械加工和装配等一般技术要求 ， 应符合图样注明的技术条件 。4 5 ， 2

图样中金属切削加工件的未注公差按照 GB/T 1804 一 m ； 未注形位公差按照 GB/T 1184—K04 ． 5 ． 3

焊接件除符合图样注明的技术条件外 ， 还应符合 JB/T 5000 · 3 的规定 。4 5 ， 4

机头架 、 机尾架与中部槽接口处的上下错口量应不大于 2 mm ， 左右错口量应不大于 3 m m 。4 ． 5 ． 5

刮板链链条应配对出厂 ， 任意两条配对链条长度之差应符合 GB/T 12 718 一 2001 中的规定 ； 更换4 5 ， 6

链条时 ， 配对链条的长度之差也应符合上述规定 ， 以使链条与链轮正常啮合 。

机尾部紧链装置应转动灵活 ， 定位可靠 。4 5 ． 7

闸门应操纵灵活 ， 无卡阻现象 。4 ． 5 ． 8

刮板给料机组装后 ， 各部件组合允许偏差应符合产品设计图样的规定 。4 5 ． 9

按设计工况运转时应平稳 ， 不得出现跳链 、 掉链 、 刮板憋卡现象 ， 刮板链应能与链轮正常啮合 ，4 ． 5 ． 1 0

与机头 、 舌板 、 拨链器等不发生卡碰现象 ， 在中部槽内正常运行 。

4 6 外观涂装质量要求

机械部件检验合格后 ， 全部外露非加工表面应进行防腐涂装 ， 外露加工表面采取防锈蚀措施 ， 并应

符合 JB/T 5000 · 12 一 19 9 8 表 2 中 B 类涂装的规定 。

4
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5

5 ． 1

5 ． 2

5 ． 3

5 ． 4

5 ． 5

5 ． 6

5 ．

6

6 ．

6

6

103 ． 一 1995

101 一一 2000

试验方法

7

刮板给料机整机试验方法应按照 MT/T 10 3 一 19 9 5 和 MT/T 104 一 19 9 3 的规定执行 。

减速器试验方法按 MT/T 101 一 2000 的规定 。

矿用高强度圆环链试验方法按 GB/T 12 718 一 2001 的规定 。

矿用圆环链用开口式连接环试验方法按 MT/T 71 一 19 9 7 的规定 。

边双链刮板试验方法按 MT/T 7 2 一 19 9 8 的规定 。

驱动链轮的试验方法应遵照 MT/T 4 6 5 一 19 9 5 的规定 。

刮板给料机配套电气部件的试验方法 ， 应符合 4 · 1 · 3 、 4 · 1 · 4 的规定 。

检验规则

6 1 出厂检验

1 ． 1

1 ． 2

1

序

2

3

4

5

6

3

每台产品应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂 ， 出厂时应附有产品合格证 。

刮板给料机及其主要机械零部件出厂检验的检验项目 、 检验数量 、 试验方法和技术要求见表 3 。

出厂检验项目全部符合表 3 规定的产品方可判定为合格品 。

表 3 出厂检验项目 、 方法

名称

刮板给料

整机

减速器

圆环链

开口式连

接环

链轮

刮板

检验项目

a) 外观检验 ；

b) 组装检验 ；

c) 空运转运行试验

a) 装配尺寸检验 ；

b) 空载试验 ；

c) 温升试验 ；

d) 噪声试验

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 静拉伸强度

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 静拉伸强度

a) 尺寸及表面质量 ；

b ） 链轮齿面及链窝表面

硬度

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 抗弯试验

检验数量

逐台检验

逐台检验

按 GB/T 12 718 一 2 001

规定

按 MT/T 71

规定

按 MT/T 465

规定

按 MT/T 7 2

规定

一一 1997

1995

一一 1998

技术要求

按 4 · 6 规定

按 4 · 5 · 5 、 4 ． 5 ． 9 规定

按 4 · 3 · 3 、 4 · 5 ． 10 规定

按 MT/T ] ． 48 规定

按 GB/ T 12 718 一 2001

规定

按 MT/T 71 ． 一 1997

规定

按 MT/T 2 31 规定

按 MT/T 72 一 1998

规定

6 ． 2 型式检验

6 ． 2 ． 1 凡属下列情况之一者 ， 应进行型式检验 ：

新产品定型鉴定或老产品转厂生产时 ；

产品在设计 、 工艺 、 材料有大的改变可能影响产品性能时 ；

正常生产时 ， 每隔 5 年进行一次 ；

试验方法

按 MT/T

规定

按 MT/T

规定

按 GB/T 12718 一 2001

规定

按 MT/T 71 一一 1997

规定

按 MT/T 465 一 1995

规定

按 MT/T 7 2 一一 1998

规定

5
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101 一一 2000

7 1 应在刮板给料机的减速器侧面固定产品标牌 。 标牌的型式和尺寸应符合 GB/T 13 30 6 的规定 。

d)

6 ． 2 ． 2

6 ． 2 ． 3

6 ． 2 ． 4

6 ． 2 ． 5

用户对产品质量有异议 ， 要求仲裁检验时 ；

国家质量监督机构提出要求时 。

刮板给料机及其主要机械零部件型式检验的检验项目 、 检验数量 、 试验方法和技术要求见表 4 。

刮板给料机整机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 。

刮板给料机整机检验项目中的后项可安排在使用现场进行

型式检验项目全部符合表 4 规定时 ， 方可判定型式检验被通过 。

表 4 型式检验项目 、 方法

序

1

2

3

4

5

6

名 称

刮板给料机

整机

减速器

圆环链

开口式连

接环

链轮

刮板

检验项目

a) 尺寸 、 焊缝及外观

b) 空运转试验 ；

c) 满载试验 ；

d) 满载启动试验 ；

e) 过载保护试验

a) 装配尺寸检验 ；

b) 空载试验 ；

c) 效率试验 ；

d) 温升试验 ；

e) 噪声试验 ；

f) 超载试验 ；

g) 耐久试验

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 静拉伸强度 ；

c) 疲劳强度 ；

d) 弯曲挠度 ；

e) 缺口冲击值

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 静拉伸强度 ；

c) 疲劳强度

） 尺寸及表面质量 ；

b) 链轮齿面及链窝

表面硬度

a) 尺寸及表面质量 ；

b) 抗弯试验

检验数量

1

按 GB/T 12 718 一 2001

规定

按 MT/T 71 ． 一 19 9 7

规定

按 MT/T 4 6 5 一 19 9 5

规定

按 MT/T 7 2 ． 一 19 9 8

规定

技术要求

按 4 · 5 · 3 、 4 · 5 · 4 、 4 · 6

规定

按 4 · 3 · 3 、 4 · 5 · 10 规定

按 6 · 2 ． 4 规定

按 MT/T 148 规定

按 GB/T 12 718 一 2 001

试验方法

参照 MT/T 104

规定

按 MT/T

规定

一一 19 9 3

规定

按 MT/T 71

规定

、 ． 一 1997

按 MT/T 231 规定

按 MT/T 72 一 1998

规定

按 GB/ T 12718 一 2001

规定

按 MT/T 71 ． 一 19 9 7

规定

按 MT/T 4 6 5 一 19 9 5

规定

按 MT/T 72 ． 一 1 9 9 8

规定

7 标志 、 包装 、 运输和贮存

7 2 标牌应标明下列内容 ：

a) 产品名称及型号 ；

b) 主要技术参数 ；

6
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c) 制造厂名称 ；

d) 出厂日期及出厂编号 。

7 3 配套的电气设备和可装箱的小型零部件应装人包装箱 ； 刮板链单独捆扎牢固 ； 其余部件可敞装 。

7 4 紧固件 、 密封件 、 小型备件及随机工具应分别装人专用箱 （ 盒 ） ， 再放人包装箱内 。

7 5 随机技术文件应装人塑料袋 ， 封好后装人包装箱内 。

7 6 随机技术文件应包括 ：

产品发货明细 ；

装箱单 ；

产品合格证 ；

使用说明书 （ 含安装图 、 随机工具及备件清单 ） ；

配套件制造单位所提供的技术文件 。

7 7 应在包装箱 、 敞装件明显的位置做出运输标志 ， 标志内容包括 ：

f)

产品名称及型号 ；

零部件名称及代号 ；

包装外形尺寸 （ 长 × 宽 × 高 ） ；

净重与毛重 ，

到站 （ 港 ） 及收货单位 ；

发站 （ 港 ） 及发货单位 。

7 8 捆扎件应牢固地绑扎两个标签 ， 标签上包括 7 · 7 的标志内容 。

产品在运输 、 贮存过程中应保持清洁 ， 不得与酸 、 碱物质接触 ， 传动部件 、 电气部件不应受剧烈振

动 、 撞击和受潮 。

7 1 0 产品应存放于库房内 。

7
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A. 1 导言

附录 A

（ 资料性附录 ）

选型说明

本附录给出了刮板给料机的选型方法 。 若用户要求的生产能力和物料的松散密度与表 1 相符 ， 可

以直接按表 1 选型 ； 若要求的生产能力或物料松散密度与表 1 不符 ， 则应按表 1 初选一种型号 ， 然后核算

料层厚度 H 。

A 2 选型方法

选型时应遵循以下原则 ：

a) “ 就近靠档 ” 。 即 ： 在表 1 中选择与用户要求的生产能力最接近的型号 ；

b) 如果用户要求的生产能力处于表 1 中两种型号中间 ， 所需生产能力超出下一档型号额定能力

12 ％ 时 ， 可考虑选择上一档型号 。

A. 3 料层厚度 H 的计算方法

料层厚度按公式 （ A · D 计算 ：

3 600Bv /

式中 ：

H

Q

B

V

料层厚度 ， 单位为米 （ m ） ；

用户要求的生产能力 ， 单位为吨每小时 （ t / h ） ；

槽箱宽度 ， 单位为米 （ m ） ；

链速 ， 单位为米每秒 （ m / ） ；

物料的松散密度 ， 单位为吨每立方米 （ t / m ） 。

计算出结果 ， 若 H 值超出表 1 允许范围 ， 需调整链速 。 H 值超出料层厚度上限 ， 应增大链速 V ； 反

之 ， H 值低于料层厚度下限 ， 则应降低链速 V 。 另外 ， 当物料的粒度较大时 ， 料层厚度 “ 宁大勿小 ” ， 因为

闸门开度过小 ， 将会增大刮板链运行阻力 ， 甚至影响大块通过 （ 闸门净空不小于最大块径的两倍为宜 ） ，

所以此时应适当降低链速 V ， 使料层厚度尽量接近闸门调节高度的上限 。

A. 4 计算示例

示例 1 ： 用户要求生产能力为 2 100 t / h ， 物料松散密度为 0 · 9 t/m 。 可按表 1 初选 GLS1200 / 40 一

2000 型 ， 其槽宽 1 200 mm ， 链速 0 · 9 m/so 将数据代人公式 （ A · 1 ） 核算料层厚度 ：

2 100
亠 0 · 6 （ m ）

3 600 × l. 2 × 0 · 9 × 0 · 9

计算出来的 H 值在表 1 料层厚度调节范围内 ， 不需调整链速 ， 初选型号合适 。 虽然生产能力超出

了设备的额定能力 ， 但超出量不大 （ 5 ％ ） ， 由于该设备设计时电动机功率留有较大的富裕系数 ， 故不需重

新验算电动机功率 。

示例 2 ： 用户要求生产能力为 1 8 5 0 t / h ， 物料松散密度为 0 · 9 5 t/m 。 可按表 1 初选 GLS1200 / 40 一

2000 型 ， 其槽宽 1 200 mm ， 链速 0 · 9 m/so 将数据代人公式 （ A · 1) 计算料层厚度 ：

1 8 5 0
= 0 · 5 （ m)

3 600 × l. 2 × 0 · 9 × 0 · 9 5

8
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计算出来的 H 值低于表 1 料层厚度的下限 ， 需降低链速 ， 可按表 1 选取合适的料层厚度 ， 代人公式

(). 2 ） 反算链速 ：

3 600BH /

考虑留有调节余地 ， H 可取中间值 （ 若粒度大则取上限值 ） ， H 一 （ 540 + 640 ） / 2 一 590 （ mm ） ， 代人公

1 8 5 0
= 0 · 76(m/s)

3 600 × 2 × 0 · 5 9 × 0 · 9 5

这样选用 GLS1200 / 40 一 2000 型 ， 链速调整到 0 · 7 6 m/s, 即可满足要求 。

示例 3 ： 用户要求生产能力为 2 100 t/h ， 物料松散密度为 0 · 8 t/m 。 可按表 1 初选 GLS1200 / 40 一

2000 型 ， 其槽宽 1 200 mm ， 链速 0 · 9 m/so 将数据代人公式 （ A · D 计算料层厚度 ：

2 100
亠 0 · 68 （ m ）

3 600 × l. 2 × 0 · 9 × 0 · 8

上面计算出来的 H 值高于表 1 料层厚度的上限 ， 需提高链速 ， 可按表 1 选取合适的料层厚度 ， 代人

公式 （ A · 2 ） 反算链速 ， 考虑要求的生产能力较大 ， H 可接近上限取值为 ： 630 mm ， 代人公式 （ A · 2 ） ：

2 100
亠 0 · 96(m/s)

3 600 × l. 2 × 0 · 63 × 0 · 8

这样选用 GLS1200 / 40 一 2000 型 ， 链速调整到 0 ， 9 6 m/s, 即可满足要求 。

A. 5 订货方法

选型订货时 ， 除应写出给料机的型号外 ， 还需注明实际运量 ， 物料的松散密度和实际所需链速 ， 制造

厂可用更换减速器第二对齿轮的方法 ， 来改变链速 ， 满足用户的不同要求 。
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