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金维F52定量给料机技术特点
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· 金维称重给料机专用于各种散状物料的给料，在给料过程中对其物料进行动态称量、累计和流量控制，广泛的应用于冶金、建材、化工、食品等行业各种散状物料的称重给料。
· 金维称重给料机分轻载、中载、重载三种不同形式，称重流量从每小时50公斤到每小时1200吨，皮带宽度从300毫米到2000毫米，长度从1米到几十米，结构形式分敞开式、半封闭式及全封闭式多种结构，适应于不同现场，满足各种用户需求。

· 金维称重给料机采用世界上最先进的动态称重技术，结合金维专为称重给料机而设计的数字式控制器一起使用，使金维给料机称重精确，控制稳定可靠。
· 金维给料机与电气控制、计算机一起可组成金维配料控制系统。该系统具有数据采集、控制、报警、图形和数据显示等功能。根据设定要求完成物料的配比控制以及生产过程中各种数据管理。

· 金维F52型称重皮带给料机对于流量范围为每小时1吨到每小时450吨，且皮带载荷为每米15公斤到每米260公斤的应用场合极为理想。
· 为得到过程物料的精确称量，该系列给料机采用高性能的30系列单托辊、无支点称重桥架，双传感器支承。

· F52可提供皮带宽度从500mm到1400mm的给料机及1.5米或更长的输送机长度。 

· 可选护罩、导料槽等结构。

◆ 一、设备技术描述

1、 给料机本体

给料机采用槽钢作为支腿，整体刚度高，稳定性好。进料口装有料流整形料门，可以规则地调节料层厚度及对进入称重区域的物料进行整形，使进入称重区域的物料均匀，规则，对称，称重效果达到最佳状态。
2、输送胶带

输送胶带采用环形裙边皮带，高度为40mm。裙边采用波纹式，具有极大的优越性，当胶带通过滚筒时，裙边外侧成扇行张开，整个裙边连续无缝隙。物料不会从缝隙处散落，同时也不会使小块料夹卡在缝隙中，延长胶带寿命，防止物料向两侧溢出，同时避免物料在头部和尾部滚筒处堆积，使称重达到最佳状态。
3、 主从动滚筒

给料机的主电机将动力传递给主动滚筒，主动滚筒带动计量输送胶带运行，主动滚筒表面粘有人字型橡胶板，橡胶板上的人字沟槽可以将附与其表面的物料排除去，滚筒具有自清洁功能，因此能有效防止胶带跑偏。

主动滚筒采用钢面腰鼓型，即中间为一段直面，两端低，可以起到自动调心作用，在胶带轻度跑偏时能自动调整输送皮带位置，使其自动回到主动滚筒中心。
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（主动滚筒）

4、 防跑偏托辊

称重式计量给料机在计量胶带回程段的两侧安装有防跑偏滚轮，防跑偏滚轮和防跑偏托辊一体，当胶带跑偏超过一定程度时，防跑偏滚轮可以限制胶带不再跑偏。同时纠偏托辊自动回转，改变摩擦力方向，自动纠偏输送皮带。另滚轮具有极好的回转性，即使胶带与滚轮接触面比较大也不会发生故障。
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(防跑偏托辊)
5、胶带清扫装置

给料机计量输送胶带的内侧和外侧各装有一个胶带清扫装置，其作用是清除粘附在胶带内外表面的料灰，提高称重计量精度和零点的稳定性。胶带外侧清扫器刮板材质为尼龙板，胶带内侧清扫器刮板材质是橡胶板，胶带内侧清扫器同时还对胶带起张紧作用。

6、 张紧装置

装在壳体外部的张紧装置能够方便地使输送胶带在给料机运行时保持一定

的张力，避免皮带打滑现象的产生和皮带跑偏的调节。
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(张紧装置)
7、 跑偏报警装置

定量给料机在胶带两侧各装有跑偏开关，当输送计量皮带跑偏时，输送计量胶带触动跑偏开关动作立杆，跑偏开关内部凸轮带动内部开关动作，控制回路报警，防止撕裂皮带的现象发生。
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(跑偏报警装置)
8、电子称重系统

称重装置秤架采用E30系列皮带秤，准确度等级为1.0级，检定精度±0.5%，使用精度±1.0%，用于以经济和安装容易为主要目的使用现场。E30系列皮带秤为一整体单元结构，用于要求不高或廉价的物料称重。对过程控制或产量监控提供瞬时流量及累计量。

金维30型称重桥架采用无杠杆全悬式平台设计，电阻应变式传感器采用平台型，具有特殊应变补偿。单件结构形式，安装非常容易，不需要维护。秤架无物料堵塞和堆积，由此产生零点漂移的可能性不复存在，系统稳定性好。
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双称重传感器结构(可选)
称重传感器(进口)

(  型式：电阻应变式压力传感器

(  额定输出：2mv/v ±10%
    (  非线性：<0.02%FS

    (  重复性：<0.02%FS
    (  蠕变：<0.03%FS

 (  激励电压：10～15VAC/DC

 (  温度范围：－20℃～＋60℃

 (  防护等级：IP67
    (  过载能力：传感器容量的150%
速度传感器

     型式：旋转编码器

     安装：滚筒上安装。
外壳：全天候防水型

称重控制器MY2105：
    称重及控制仪表采用金维MY2105专用控制器，基于微处理器控制。该控制器除具有通常称重功能外，同时还具有PID及周期性误差调节功能。该仪表通过电磁兼容性试验，给料量设定点可以现场设定，也可远程设定（由一个mA或串行通讯信号输入）。MY2105控制器同时提供监测功能，对高、低流量、速度和重量超限报警、故障报警、还具有多路信号输入/输出等功能。

     CPU采用32位，64K,AT89C52微处理器，1000000分度，16位AD转换器。
适用环境：
     工作温度：-10℃━50℃   存贮温度：-40℃━70℃
     湿度：到95%R.H.不凝结。
     温度系数：零点-10ppm/℃，间隔-50ppm/℃
精度/非线性：净重从0%到满载的105%，误差低于0.01%。

仪表面板(真空荧光管显示)：

     四行显示指示运行信息、或显示菜单和输入信息。
     五个LED状态指示灯
     膜式键盘
     字母数字键入输入字母和数字
     软键完成键上面显示的功能
◆ 二、工作原理
胶带给料机将经过皮带上的物料，通过称重秤架下的称重传感器进行检测重量，以确定皮带上的物料重量；装在尾部滚筒或旋转设备上的数字式测速传感器，连续测量给料速度，该速度传感器的脉冲输出正比于皮带速度；速度信号与重量信号一起送入皮带给料机控制器，产生并显示累计量/瞬时流量。给料控制器将该流量与设定流量进行比较,由控制器输出信号控制变频器调速，实现定量给料的要求。

◆ 三、系统性能参数

计量精度：优于±0.5%
控制精度：优于±1.0%
◆ 四、电气控制系统 
定量给料机的电控设备，每台给料机配一个就地控制箱，控制箱可自动及机旁手动控制，给料机控制采用变频调速，可实现在集控室进行给料机远方起、停和调速操作，接受4—20mA控制信号，在现场设手动/自动转换及急停等装置。

给料机可提供皮带跑偏信号，脉冲累计信号、4—20mA电流信号，开关量输出信号。

电源：

仪表电源：220V，50Hz；

动力电源：380V，50Hz；

杂用电源：220V，50Hz。
4、供货范围：
4.1 定量给料机
	序号
	名  称
	规格型号
	单位
	数量
	生产厂家
	备    注

	一
	定量给料机本体
	F52
	套
	1
	金维
	

	1.1
	给料系统 包括：

框架结构、主/从动滚筒、环形裙边胶带、托辊、清扫装置、进料调节门、张紧装置、安装附件、导料槽（可选）等
	
	套
	1
	金维
	胶带耐高温阻燃

	1.2
	驱动系统 包括：

给料机主驱动
	
	套
	1
	上海章臣
	备选：浙江通力

	1.3
	计量系统 包括：

全悬浮秤体

MY2105称重控制器

称重传感器

速度传感器
	E30

MY2105
9355E
E12B
	套
	1
	金维
	其中：

称重控制器为进口组装；称重传感器、编码器为进口

	1.4
	保护装置

含跑偏开关等报警装置
	
	套
	1
	金维
	

	二
	现场操作箱
	
	套
	1
	施奈德
金维
	含手动/自动转换，启/停及急停开关等

	三
	电气控制柜（安装仪表和变频器，可共用）

变频器
	
	套
台
	1
1
	金维
ABB
	其它电气元件选用施奈德产品

	四
	系统内电缆
	
	米
	
	
	提供所需动力、控制、信号电缆数量


4.2 随机专用工具

	序号
	名称
	单位
	数量
	生产厂家
	备注

	1
	挂码标定装置
	套
	1
	金维
	


4.3 随机备品备件

	序号
	设备名称
	单位
	数量
	生产厂家
	备注

	1
	主动滚筒轴承
	只
	1
	清江轴承厂
	

	2
	从动滚筒轴承
	只
	1
	清江轴承厂
	


4.4 三年备品备件（推荐）
	序号
	设备名称
	单位
	数量
	生产厂家
	备注

	1
	主动滚筒轴承
	只
	1
	清江轴承厂
	

	2
	从动滚筒轴承
	只
	1
	清江轴承厂
	

	3
	称重传感器
	只
	1
	美国拉姆齐
	

	4
	测速传感器
	只
	1
	金维
	编码器进口

	5
	清扫刮板
	只
	2
	金维
	


6、技术资料和交付进度
6.1 技术文件和图纸

供给买方的资料按规定时间及数量执行。卖方保证及时向买方提交本协议书所列的技术资料。卖方在本技术协议书签定后按本协议书要求提供接口资料。卖方应定期向买方/买方工程师提交设计、制造、发货进度报告以及相关的设计图纸、计算书、技术资料供买方/业主方确认。如果在卖方还未生产时，买方因某种原因，提出变更设计数据时，卖方应按买方要求进行修改，且不增加费用。

6.2 卖方应向买方提供完整、详尽的关于验收、安装、调试、运行及维修等方面的技术资料，所提供的资料必须满足工艺布置设计的需要。如果买方认为卖方所供资料不能满足要求时，有权要求卖方修正或补充。
6.3 提供给买方工程师的文件和图纸资料，但不限于此：

供施工图设计用文件和图纸资料应在合同签字后 2 周内提供给买方。卖方提供的技术文件和图纸包括，但不限于以下条款的内容： 

卖方应提供下列技术文件和图纸，但不限于此：

设备操作、保养说明书；


各部件或设备的维修说明及维修质量标准；


各部件或设备的调整试验规程；




备品备件和专用工具一览表；


安装要求及安装质量标准；


设备总装配图和部件组装图；


设备基础和电气、控制接口和原理资料；


技术参数表。
6.4 卖方应根据保证安装、调试、运行、维护保养等顺利进行的原则，提供有关建议性技术文件资料和各类图纸。

7．交货进度
7.1 设备的交货顺序要满足工程安装进度的要求。
7.2 根据进度安排，整套系统设备交货时间在  2012  年     月     日。具体交货时间买方另行通知。
7.3 我公司承诺定量给料机最短交货期2－3周，金属探测器最短交货期6－8周。
8．技术服务

8.1 现场服务

在设备安装调试过程中卖方应派出技术人员到现场，免费提供现场服务。到场人员协助买方按标准检查安装质量，处理调试投运过程中出现的问题。卖方应选派有经验的技术人员，对安装和运行人员免费培训。
8.2 卖方现场服务人员的目的是使所供设备安全、正常投运。卖方派合格的现场服务人员。在投标阶段应提供包括服务人月数的现场服务计划表。如果此人月数不能满足工程需要，卖方追加人月数，买方无须为此支付任何额外费用。
现场服务计划表 
	序号
	技术服务内容
	计划人月数
	派出人员构成
	备注

	
	
	
	职称
	人数
	

	1
	指导机械设备安装，负责调试
	1人/2天
	工程师
	1
	

	2
	指导电气系统安装，负责调试
	1人/2天
	工程师
	1
	


8.3
卖方现场服务人员具有下列资格：
8.3.1 遵守法纪，遵守现场的各项规章和制度；

8.3.2 有较强的责任感和事业心，按时到位；

8.3.3 了解合同设备的设计，熟悉其结构，有相同或相近机组的现场工作经验，能够正确地进行现场指导；

8.3.4 身体健康，适应现场工作的条件；
8.3.5 卖方必须更换买方认为不合格的卖方现场服务人员。

8.3.6
卖方现场服务人员的职责
8.3.6.1
卖方现场服务人员的任务主要包括设备催交、货物的开箱检验、设备质量问题的处理、指导安装和调试、参加试运和性能验收试验。
8.3.6.2
卖方现场服务人员有权全权处理现场出现的一切技术和商务问题。如现场发生质量问题，卖方现场人员要在买方规定的时间内处理解决。如卖方委托买方进行处理，卖方现场服务人员要出委托书并承担相应的经济责任。
8.3.6.3
卖方现场服务人员的正常来去和更换应事先与买方协商。
8.4  培训

8.4.1 为使合同设备能正常安装、调试、运行、维护及检修, 卖方提供相应的技术培训。卖方负责制定对买方人员在运行、维护和试验等方面的培训计划，培训时间由卖方在合同生效后1个月内提交，并应由买方批准。培训内容应与工程进度相一致。
8.4.2  卖方指派专门人员实施培训计划，负责指导学员正确理解设计意图，认识设备的特点和特性，掌握在运行、维修和管理中要遵守的规则等方面的综合知识。
8.4.3 培训计划和内容

	序号
	培训内容
	计划天数
	培训教师构成
	地点
	备注

	
	
	
	职称
	人数
	
	

	1
	定量给料机原理、特性、标准等
	1
	工程师
	1
	现场
	

	2
	定量给料机维护及常见故障处理
	
	工程师
	
	现场
	

	3
	现场操作及维护常识培训
	
	工程师
	
	现场
	


8.4.4 培训的时间、人数、地点等具体内容由买卖双方商定。
8.4.5 卖方为买方培训人员提供设备、场地、资料等培训条件，并提供食宿和交通方便。

8.5 安装、试运指导
 卖方根据买方要求及时到现场无偿指导设备安装工作及协助进行设备调试工作。
8.6  售后服务
8.6.1 设备保质期为验收后12个月或到货后18个月,以先到时间为准。
8.6.2 在设备保质期内，因设备质量问题而造成的设备损坏或不能正常使用时，卖方无偿修理或更换。
8.6.3 保质期后，卖方长期有偿优惠供应备品备件。
9．买方工作

9.1 买方应向卖方提供该工程所需的设备技术文件。

9.2 设备安装过程中，买方为卖方现场派人员提供工作和生活的便利条件。

9.2 设备制造过程中，买方可派人员到卖方进行监造和检验，卖方应积极配合并提供工作和生活的便利条件。

10．质量保证和性能验收试验

10.1 质量保证

严格按GB/T19000-2000 idt GB/T19001:2000质量保证模式，精心组织项目的设计、生产、安装、服务等方面的工作。

10.2  试验

10.2.1 设备进行工厂试验和现场试验，以证实材料、�工艺及性能满足所采用的标准及本协议书的要求。卖方严格按照所采用的标准、协议制定出一套完整的检验、试验和验收实验的项目、步骤及验收准则并以书面的形式提交买方，以供买方审阅并提出意见。

	序号
	检验部位
	检 验  内  容
	检验方式

	
	
	
	R
	W
	H

	1
	设计图纸制造文件
	技术文件的正确性、可靠性和先进性。
	√
	
	

	2
	质量控制文件
	需要件明细表中所列工序的过程控制记录及质量检验记录。
	√
	
	

	3
	外购设备
	合格分承包商名录及鉴证资料、采购证明材料。
	√
	√
	

	4
	传感器/仪表
	检验
	
	√
	

	5
	给料机
	制造
	
	√
	

	6
	整机
	测试
	
	√
	

	7
	油  漆
	外观及厚度
	√
	√
	


检验主要内容

注：H--停工待检，w--现场见证，R--文件见证
10.2.2 卖方在设备加工过程中按有关工厂标准进行检验、试验，不合格品不得进入后续工序。

10.2.3 各部件组装前，进行零件检查，不符合零件不允许组装。�组装过程中按有关工厂标准进行检查，所有检查项目的结果满足有关要求。    

10.2.4 出厂前检验邀请买方代表参加，并对驱动装置单元及其它买方认为必要的部件进行试装试运，买方代表对试用的见证并不表示可以免除卖方在后续工作中责任。

10.2.5 整机性能试验，整机的验收试验工作在设备使用现场进行。

10.2.6 各项检验、试验活动，卖方均向买方提交检验或试验报告。�某项检验、试验不能满足标准、协议及性能要求时，卖方自费进行调整、修改和补充，直至满足要求为止。

11．包装、运输和储存

11.1设备制造完成并通过试验后应及时包装，否则应得到切实的保护，确保其不受污损。

11.2所有部件经妥善包装后，在运输过程中应采取其它防护措施，以免散失损坏或被盗。

11.3在包装箱外应标明买方的订货号、发货号。

11.4各种包装应能确保各零部件在运输过程中不致遭到损坏、丢失、变形、受潮和腐蚀。

11.5包装箱上应有明显的包装储运图示标志（按GB191）。

11.6整体产品或分别运输的部件都要适合运输和装载的要求。
11.7随产品提供的技术资料应完整无缺，提供份额符合GB11032的要求。

其他说明
徐州金维公司成立以来，致力于电力、化工、冶金、矿山计量给料机系统，积极参与各大项目建设，争取到诸多大型项目订单，证明了自己的技术实力，赢得了客户和极好的口碑。被电力部成套局、规划总院推荐为称重给料机设备优秀厂家。我们希望能以我们优质的产品、高效的服务和适宜的产品价格为贵单位服务。
24小时卓越客服：0516-83669470
传    真：0516-83669470
         邮    箱：XUZHOUJINWEI@163.COM
徐州金维矿业科技有限公司
2012年1月9日
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