
提升机技术要求：

1.提升机用于输送铸造用硅砂。

2.采用流入式挖取式装料，离心重力式卸料。

3.板链提升机牵引采用耐磨专用板链，采用可换轮缘组合式链轮，使用寿命长，轮缘更滑工作简便。皮带提升机牵引采用耐磨专用胶带，胶带帆布层不少于8层，内外胶厚度3.0加1.5mm，料斗螺栓固定牢靠，长期运行不允许脱落。
4.设备运行时无物料外泄，提升链要有很高的抗拉强度和耐磨性，设逆止器保证逆止可靠。
5.上部驱动装置：带有逆止器，防止料斗回转。上部设检修平台、护栏，栏杆距离各部件边缘应大于750mm，要求制作牢固、安全可靠，必须符合国家安全标准。

6.驱动方式：减速电机与主动轮之间采用链传动，减速机为斜齿轮硬齿面。防尘防水，能够连续工作。头部链轮材质用ZG310-570，整体调制HB229~269，轮面硬度HRC45-55。提升机轮轴材质为40Cr，调质处理HB241-286。牵引链条为双链型，链板材料采用45钢，HRC36~42，要求耐磨性好，能在高温环境下长期良好运行，滚子表面硬度应大于HRC52-55（带材料检测报告）。尾部为滚筒形式链轮，保证提升料斗的链条不打滑，防脱链，降低噪音。

7.铸造链轮应进行消除内应力处理，内孔及工作表面不得有砂眼，其余表面经加工或清砂，当砂眼处铸件壁厚不大于15mm，砂眼个数不超过三个且砂眼深度不大于1.8mm，砂眼最大面积不大于4mm²或当砂眼处铸件壁厚小于15mm，砂眼个数不得超过三个且砂眼深度不大于2mm，砂眼最大面积不大于5mm²时可不补焊，当砂眼面积大于上述而小于表面积5%时应予以填料修补。

8.铸造链轮轮辐上的气孔或砂眼，深度不得大于轮辐厚度的1/10，面积不得大于深度平方的2倍，每个轮辐最多只允许有一处砂眼，每个链轮最多只允许有2处砂眼。

9.传动滚筒表面不应有影响使用性能的裂纹、凹坑、焊接不良以及其他缺陷，滚筒名义壁厚、壁厚差以及最小壁厚符合下表规定：         单位：mm

	壁厚b
	6-8
	＞8~12
	＞12~16

	壁厚差δ
	≤1.5
	≤2
	≤2.5

	最小壁厚b1
	b1≥b-1


10.中间壳体：采用全封闭机壳，采用钢板折弯方式，要求刚性良好，每节之间密封可靠，工作中不允许灰尘溢出。壳体采用钢板折弯翻边后螺栓连接方式，保证连接尺寸精度。结构面涂抹密封胶，以保证密封性。壳体板厚≥4mm。装有检修门方便维修，检修门严格按订货图位置制作，检修门采用铰链式结构，开关检查方便、密封良好。

11.机壳冲压成型保证强度、刚度要求，密封和美观，机壳上下法兰面平行度应符合《形状和位置公差未注公差值》中12级的规定，机壳高度尺寸公差为h13；机壳中心线对法兰的垂直度应符合《形状和位置公差未注公差值》中的12级的规定；法兰面相邻螺栓孔间距偏差为±1.5mm

12.下部装置：尾部采用弹簧涨紧，可使链条始终处于张紧状态，保持恒定的张紧力，避免出现打滑或脱链现象。

13.板链提升机牵引链条为双链型，链板材料采用45钢，HRC36~42，要求耐磨性好，能在高温环境下长期良好运行，滚子表面硬度应大于HRC52-55（带材料检测报告）。皮带提升机牵引采用耐磨专用胶带，胶带帆布层不少于8层，内外胶厚度3.0加1.5mm，料斗螺栓固定牢靠，长期运行不允许脱落。
14.料斗采用模压后组焊的方式，必须保证尺寸精度，料斗板厚≥4mm，边缘进料处加厚至8mm（材料为Q355-B），保证良好的耐磨性。
15、供方负责设备的制造、运输、安装、调试；交钥匙工程。
皮带输送机技术要求:
1. 皮带输送机主要由驱动装置、制动装置、支撑装置、张紧装置、改向装置、以及清扫装置组成。

2. 输送机用于输送铸造用硅砂块或硅砂，橡胶输送带选用整条无接缝胶带, 皮带耐温200℃。

3. 断面形式为槽型，上方托辊采用槽型托辊，下方为平托辊，防止物料散落，并有防止皮带跑偏的措施和密封罩。设有自动跑偏纠正装置，运行时不产生偏移现象。
4.输送机应运转平稳，所有辊子运转灵活，托辊装配时轴承和密封圈应充入GB/T7324规定的2号锂基脂。

5.头部清扫器清扫效果好，性能稳定。清扫器与皮带接触均匀，设备底部不得集砂。
6.头尾轮调节装置合理方便，设备运行与系统连锁，设有急停等安全措施。尾部滚筒必须设置打滑检测装置。

7.受料段设有导料槽，根据需方图纸要求配带犁式卸料器、卸料头罩及溜槽。

8.根据需方图纸要求预留进出料开口及除尘接口，保证卸砂过程无扬尘等。

9.胶带帆布层不少于6层，上胶厚度5.0mm、下胶厚度2.0mm，采用硫化接头。
10 按照《带式输送机 安全规范》设置安全保护装置：
a输送机人行通道的全长应设置急停拉绳开关。
b 输送带跑偏检测装置，对称设在输送机头部、尾部或凸弧段两侧机架上，在较长距离输送机中，可在输送机中间段两侧对称增设跑偏检测装置。
11. 设备明显可见位置设置铭牌；铭牌应包括产品型号、主要参数、出厂编号及出厂日期。
12.设备必须标识明显的挤压点、卷入点、剪切点等安全警示标识。传动链轮、链条部分必须配置指级防护罩，保证满足安全防护要求。

13、供方负责设备的制造、运输、安装、调试；交钥匙工程。

悬挂磁选机技术要求：
1. S99系列悬挂带式磁选机由链轮、减速电机、机架、磁系、从动滚筒、主动滚筒、胶带及支撑螺栓组成，主要用于将混在砂块中的坯缝、冷铁等导磁物资磁选删除，保证后续设备的正常运行。

2.传动胶带选用带刮板的特制无粘接口耐高温（250℃）输送带，刮板与胶带一体，使用中不得脱落。
3.传动胶带表面装配304不锈钢板条，板条宽度40mm，磁条间距50mm，避免磁性物质对胶带的冲击与损坏，必须保证在使用中板条不脱落。

4.自动卸铁，滚筒腰鼓形结构，具备皮带自动纠偏功能，实现长期无故障运行，设有胶带张紧调节装置，确保凸楞胶带松紧适度。

5.高性能钕铁硼做磁源，不易退磁，必须保证八年退磁不超过百分之五，提供磁场强度检测报告，磁板在输送带内可调整高度，以保证砂层获得最佳磁选效果。

6.设备钢结构件具有足够的刚度和强度，设有起吊装置，悬挂设施安全牢固且满足长期使用的要求。
7.底漆两遍，面漆两遍，底漆厚度为50~75μm，油漆干膜总厚度不应小于120μm。

8.设备必须标识明显的挤压点、卷入点、剪切点等安全警示标识。传动链轮、链条部位必须配置指级防护罩，保证满足安全防护要求。

9.供方负责设备的制造、运输、安装、调试；交钥匙工程。
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