ГЛАВА 33 СПЕЦИАЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ТРАНСПОРТА

К специальному оборудованию транспорта относятся бункера, затворы, питатели, стопорные и тормозные устройства, маневровое оборудование, опрокидыватели, устройства для учета и очистки вагонеток, агрегата для заталкивания вагонеток и компенсаторы высоты.

33.1. Шахтные бункера

Бункер – промежуточная емкость, служащая для сглаживания неравномерности грузопотоков и обеспечения независимой работы отдельных звеньев рудничного транспорта. Бункера различают:

по типу установки – стационарные (устанавливаемые у стволов и у наклонных выработок), полустационарные (со сроком службы на одном месте до 1,5 лет), передвижные;

по способу заполнения и разгрузки – самотечные и с механическим заполнением и разгрузкой.

Требования к бункерам: надежность загрузки и разгрузки, отсутствие залипания груза, достаточная емкость, минимум измельчения груза.

Стационарные бункера заполняются и разгружаются самотеком. Они представляют собой выработку прямоугольного сечения, вертикальную или наклонную, закрепленную бетоном. Нижняя пирамидальная часть бункера имеет выпускное отверстие, перекрываемое питателем или затвором (см. рис. 34.4, 34.5). Для истечения груза из бункера угол наклона его стенок нигде не должен быть меньше углов, при которых обеспечивается самотечное движение груза (см. 6.1, 6.2). Обычно минимальный угол наклона имеется на ребре пирамидальной части. Для улучшения истечения материала и для уменьшения износа днище бункеров футеруют стальными листами или плитами. Размер выпускного отверстия должен быть в 3–5 раз больше максимального размера кусков груза. Для мелкого груза размер отверстия делают не меньше 300 мм. Для обрушения материала, зависшего в бункере, применяют пневматические, вибрационные, цепные устройства. При пневматических устройствах в бункер через сопла вдувается сжатый воздух. Вибраторы устанавливают или на днище бункера или на стальных лентах, опускаемых в бункер. Цепные устройства представляют собой замкнутые в петлю цепи с подвешенными к ним грузами, которые периодически приводятся в движение.

Чтобы уголь не измельчался при падении с большой высоты, в бункерах устанавливают спиральные спуски (см. рис. 34.4).
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Полустационарные и передвижные бункера делаются с механическим заполнением и разгрузкой. На рис. 33.1 изображен шахтный полустационарный бункер для угля, который может устанавливаться как на почву выработки, так и на рельсовый путь. Бункер состоит из отдельных секций 1 прямоугольного сечения. В днище бункера установлен разгрузочный скребковый конвейер 2 со скоростью движения цепи 0,05–0,1 м/с. Загрузка производится в середине бункера через течку 3 челноковым ленточным конвейером 4. Последний с помощью канатов может перемещаться вдоль бункера. Когда будет загружена правая половина бункера, лента конвейера реверсируется и производится загрузка левой половины.

При проведении горных выработок бункер служит для аккумулирования угля, породы или горной массы и доставки их к месту разгрузки, т. е. он может служить как бункер-поезд.

Емкость бункеров может составлять 40–150 м3 при производительности 5–12 т/мин и длине 45–85 м. Расчет емкости производят по формуле (4.37).

33.2. Затворы

Затворы служат для периодической выдачи материала и регулировки струи его при истечении из бункеров, люков и самотечных устройств. Основные требования к затворам: безопасность и надежность в эксплуатации, простота и надежность конструкции, отсутствие просыпания материала при закрытом затворе, минимальные размеры, предупреждение самооткрывания.

Затворы (рис. 33.2) по принципу действия делятся на три группы:

I группа – с отсечением струи материала (а – шиберный, б – секторный прямой, в – секторный обратный, г – челюстной, д – пальцевой);

II группа – гусеничные, у которых отсечение струи происходит без скольжения затвора относительно струи, т. е. при перекрывают коротким конвейером (е – ленточный, ж – пластинчатый);

III группа – с подпором струи (з – лотковый, и – конусный).

Наиболее распространены секторные затворы.
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Шиберные затворы, могут иметь направляющие скольжения и направляющие качения (при ширине затвора более 600 мм). Их недостатки: неудовлетворительная регулирующая способность, просыпание мелкого угля в щель между шибером и корпусом.

Пальцевые затворы предназначены для закрывания выпускных отверстий наклонных желобов. Рабочим органом пальцевого затвора являются пальцы, выгнутые из рельса или двутавра и насаженные на одну ось. Для предотвращения просыпания мелочи между пальцами к двум крайним пальцам прикреплена заслонка. Тяговые цепи крайних пальцев делают короче, чтобы при закрывании затвора опускались вначале средние пальцы, останавливая поток материала, а затем заслонка, задерживающая мелочь. Их достоинства: простота и надежность конструкции, исключение просыпания мелочи, возможность закрывания под завалом, возможность работы при крупности кусков до 800 мм.

Лотковые затворы применяют для материалов от крупнокусковатых до пылевидных. Они самооткрываются под нагрузкой, поэтому их оборудуют защелками или замками.

В конусном затворе рабочий орган (конус) движется в направляющих параллельно оси. Конусные затворы под завалом работать не могут и применяются в том случае, когда нужно полное опорожнение бункера.

Часто применяют комбинированные затворы, которые состоят из нескольких простых. Один из простых затворов отсекает поток насыпного груза, а другой регулирует поток. Их устраивают также для уменьшения усилий при ручном оперировании. Для механизации и автоматизации работы затворов применяют затворы с механическими электроприводами или пневмоприводами.

При выдаче материалов из люков с затворами происходит 10–17 % общего числа несчастных случаев с подземными рабочими. Правила безопасности при эксплуатации затворов:

а) рукоятка затвора должна находиться сбоку от выпускного отверстия. Наиболее целесообразно применять дистанционное управление работой затвора;

б) недопустима шуровка зависшего материала через открытый затвор, в местах зависания необходимо устанавливать вибраторы;

в) расстояние между днищем затвора и бортом вагонетки не должно быть менее 15 см;
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г) за состоянием затворов и их исправностью должен быть установлен систематический надзор, работа с неисправным затвором недопустима.

33.3. Питатели

Питатели (рис. 33.3) служат для равномерной подачи материала из воронок, бункеров и других разгрузочных устройств на последующее оборудование технологической цепи.

Ленточные питатели просты и надежны в эксплуатации. Недостаток:

быстрый износ ленты, поэтому их применяют для неабразивных грузов (уголь и т. п.).

Дисковые питатели применяют для сыпучих материалов крупностью до 80 мм. Максимальный размер кусков не должен превышать 0,05–0,06 диаметра диска. Регулирование производительности осуществляется поднятием или опусканием манжеты, надетой на патрубок, изменением положения ножа или скорости вращения диска. Их достоинства: простота и надежность, точность регулирования производительности. Они широко применяются на обогатительных фабриках и коксохимических заводах для точной дозировки.

Пластинчатые питатели отличаются высокой прочностью, износостойкостью. Их применяют для самых тяжелых условий работы: в узлах приема руды, в дробильных отделениях и на складах рудообогатительных фабрик и шахт, для выпуска породы на угольных шахтах и углеобогатительных фабриках.

Качающийся питатель приводится в движение от эксцентрика, который придает днищу возвратно-поступательное движение. При ходе вперед днище увлекает лежащий на нем материал. При обратном ходе днище проскальзывает относительно лежащего на нем слоя материала, который ссыпается равномерными порциями. Производительность питателя регулируется изменением величины хода днища и сечения разгрузочного окна. Качающиеся питатели просты и надежны в работе, но подвержены износу, поэтому их применяют в основном для угля.

Вибропитатели представляют собой лоток, подвешенный на амортизаторах под бункером и приводимый в колебательное движение электромагнитным вибратором. Достоинство их – возможность регулировки производительности электрическими методами. Недостаток питателя непостоянство производительности, которая зависит от свойств материала (внутреннее трение, влажность, крупность кусков), т. е. питатель требует частой регулировки. Применяются в системах с автоматическим регулированием процессов.

33.4. Стопорные и тормозные устройства

Путевые стопоры применяют для остановки или задержания вагонеток, движущихся со скоростью до 1,2 м/с. При больших скоростях применяют путевые тормоза и гасители скорости.

Стопоры подразделяются на задерживающие (с одной парой кулаков) и дозирующие (с двумя парами кулаков). Задерживающие стопоры служат для остановки и удержания вагонеток, а дозирующие стопоры – для остановки вагонеток и пропуска их по одной. В качестве дозирующих используются сдвоенные задерживающие стопоры, кулаки которых сблокированы таким образом, что при открытой одной паре кулаков вторая закрыта.

Стопоры (рис. 33.4) представляют собой два кулака 6, которые при закрытом положении устанавливаются на головки рельсов, а при открытом – отклоняются в стороны. Вагонетка, наезжая колесом 5 на кулаки стопора, останавливается. Усилия, возникающие при остановке вагонетки, гасятся пружинными амортизаторами 4, установленными на кулаках. Открывание стопора осуществляется включением привода 2. При этом траверса 1 через систему тяг и рычагов открывает стопор. При выключении привода траверса под действием контргруза 3 (или пружин) опускается и закрывает стопор.

Путевые тормоза используют для полной остановки вагонеток с глухим кузовом емкостью до 3,3 м3, движущихся со скоростью до 3 м/с. Их устанавливают перед клетями, опрокидывателями, компенсаторами высоты в надшахтных зданиях, околоствольных дворах и в других местах, где требуется торможение и остановка движущихся вагонеток. На рис. 33.5 изображена схема путевого тормоза. Вагонетка 1 при движении наезжает на тормозной рычаг 2, находящийся в положении А. При повороте рычага кинетическая энергия вагонетки гасится гидравлическим демпфером 4. Полная остановка вагонетки достигается упором рычага 2 в упор 3 (положение Б). Для пропуска вагонетки упор 3 с помощью привода опускается и рычаг 2 утапливается (положение В). С помощью привода (электрического или пневматического) упор 3 [image: image19.png]Y Lo
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поднимается и рычаг 2 устанавливается в положение А.
Гасители скорости предназначены 3 для уменьшения скорости движущихся вагонеток без полной остановки. Их устанавливают перед криволинейными участками пути, стрелочными переводами, задерживающими и дозирующими стопорами, опрокидывателями. Рабочим органом гасителей, как и тормоза (см. рис. 33.5) является качающийся рычаг, на валу которого установлены лопасти, заключенные в корпус, заполненный маслом. При утапливании рычага движущейся вагонеткой скорость последней снижается. Вагонетка проходит гаситель без остановки. Через гаситель могут проходить электровозы, погрузочные машины.

При эксплуатации стопорных и тормозных устройств работы по их ремонту и осмотру должны вестись только после принятия мер по предупреждению поступления вагонеток к месту установки этих устройств. Место установки стопоров и гасителей скорости должно быть ограждено.
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33.5. Маневровое оборудование

Маневровое оборудование служит для передвижения составов или отдельных вагонеток и вагонов на погрузочных пунктах, приемно-отправительных площадках, в околоствольных дворах и т. д. К маневровому оборудованию относятся толкатели, маневровые лебедки и маневровые устройства для железнодорожных вагонов.

I. Толкатели

Толкатели классифицируют по следующим признакам:

по назначению – для обмена одиночных вагонеток в клетях и опрокидывателях; для проталкивания одиночных вагонеток и составов; проталкивания нерасцепленных составов через опрокидыватель в околоствольном дворе и вытягивание вагонеток из клети;

по способу захвата вагонеток – за подвагонный упор; за кузов; за буфер;

по расположению относительно вагонеток – нижнего и верхнего действия;

по типу привода – с электрическим, пневматическим, гидравлическим приводом;

по роду тягового органа – цепные; канатные; поршневые; с толкающей тележкой;

по типу кулаков – с одинарными;

с двойными;

по установке – стационарные; передвижные.

Значительное распространение получили канатные толкатели, предназначенные для передвижения отдельных вагонеток и составов всех типов на прямолинейных и криволинейных участках (рис. 33.6). Рабочим органом толкателя является толкающая каретка 3 с кулаком 1, скользящая по направляющим 7, уложенным между рельсами. Движение каретка получает от лебедки 2 со шкивом трения. Тяговым органом служит бесконечный канат, изменение направления движения которого достигается реверсированием двигателя, а ограничение длины хода в переднем и заднем положении – концевыми выключателями. Толкающая каретка крепится к рабочей ветви каната специальными зажимами без разрыва каната. Благодаря этому по всей длине рабочей ветви каната толкателя может быть установлено любое количество толкающих кареток. Для натяжения каната, направления его, предотвращения трения о рельсы, шпалы и почву предусмотрены натяжное устройство 4, система поддерживающих и отклоняющих роликов 5, 6.


Рис. 33.6. Канатный толкатель

Цепные толкатели с незамкнутой цепью и электрическим приводом (рис. 33.7) предназначаются для обмена вагонеток в клетях при жестких посадочных устройствах, а также при качающихся площадках. Они могут обеспечить заталкивание и вытягивание порожних и груженых вагонеток из клети. Рабочим органом толкателя является штанга, служащая для перемещения вагонеток упором толкающего кулака 3, расположенного в средней части штанги. Штанга перемещается по направляющим 1. Передача движения на штангу осуществляется от электродвигателя 5 через муфту 6 и цилиндрический редуктор 7. Выходной вал соединен с валом приводной звездочки 4 рабочей цепи 2 с помощью цепной муфты. Тяговый орган толкателя – разомкнутая втулочно-катковая цепь. При заталкивании вагонетки в клеть кулак штанги, перемещаясь до обреза клети, заталкивает захваченную кулаком вагонетку. Автоматически производится реверс двигателя и штанга возвращается в исходное положение. Для предотвращения жесткого удара при возврате штанги в исходное положение предусмотрен амортизатор 8. При вытягивании вагонеток из клети штанга меняет направление движения и кулак своей тыльной стороной вытягивает вагонетку.
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Рис. 33.7. Толкатель с незамкнутой цепью

Электрогидравлические толкатели (рис. 33.8) предназначены для проталкивания одиночных и сцепленных в состав вагонеток в местах формирования составов: на погрузочных пунктах, в околоствольных дворах, приемно-отправительных площадках наклонных выработок и др. Рабочий орган толкателя 8 не требует специального фундамента, его устанавливают на шпалах рельсового пути. Насосную станцию 2 монтируют на отдельной раме и соединяют с толкателем гибкими шлангами 4. Проталкивание вагонеток осуществляется кулаками 1, приводимыми в движение толкающим устройством. Характерная особенность толкателя – непрерывная подача вагонеток при возвратно-поступательном движении толкающего устройства вследствие того, что один кулак идет вперед, а второй в это время возвращается в исходное положение.
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Рис. 33.8. Толкатель электрогидравлический

На рис. 33.9 изображен стационарный цепной толкатель с вертикально замкнутой цепью, предназначенный для проталкивания нерасцепленных составов через опрокидыватель в околоствольных дворах. Шарнирно укрепленные на цепи кулаки, движущиеся в направляющих, захватывают вагонетки за специальный подвагонный упор или за ось. Чтобы состав можно было реверсировать, устанавливают по два кулака – один против другого.

Расчет толкателей сводится к выбору их по максимальному тяговому усилию. Из (5.47) тяговое усилие толкателя
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 м/с2 – ускорение состава при трогании.
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II. Маневровые лебедки

Маневровые лебедки классифицируют по следующим признакам:

по количеству барабанов – однобарабанные; двухбарабанные;

по количеству скоростей каната – односкоростные; двухскоростные (малая скорость при протягивании, большая для обмена составов);

по типу привода – электрические; пневматические;

по способу управления – с ручным; дистанционным управлением.
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На рис. 33.10 изображена типичная однобарабанная лебедка. Тормоз расположен на барабане и предназначен для притормаживания и полного стопорения барабана. Фрикцион 2 предназначен для плавного присоединения (отсоединения) барабана к приводу, а также для защиты лебедки от поломки при перегрузках на канате. Механизм дистанционного управления 7 лебедкой конструктивно выполнен так, что при включении двигателя в направлении подтягивания вагонеток тормоз фрикциона автоматически затягивается, барабан присоединяется к приводу и происходит навивка каната, а при пуске двигателя в обратном направлении тормоз фрикциона автоматически раскрывается и отсоединяет барабан от привода, что необходимо при разматывании каната с лебедки, которое обычно производится электровозом, т. е. с произвольной скоростью.

33.6. Агрегаты для заталкивания вагонеток

Обмен вагонеток в клетях включает следующие операции; остановку вагонетки перед клетью, открывание двери и заталкивание вагонетки в клеть.

Для осуществления этих операций служат агрегаты, в которых оборудование технологически и конструктивно объединено в единый комплекс. Работа механизмов сблокирована. Агрегаты для обмена вагонеток серийно изготовляются двух типов: АВ – при установке клети на жесткие посадочные устройства (посадочные кулаки или брусья) и АВК – на качающиеся площадки.
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Агрегаты обеспечивают обмен всех типов вагонеток в клетях с любым числом этажей и количеством вагонеток в этаже. В агрегат входят два аналогичных по конструкции узла для обмена вагонеток соответственно в правой и левой клети. Каждый агрегат состоит из головной и хвостовой частей, путевого тормоза и вставки. Кроме того, агрегаты АВК снабжены комплектом качающихся площадок с приводом ЭГП.

На рис. 33.12 изображен агрегат АВ. Работа его осуществляется в следующей последовательности. В исходном положении кулак 2 толкателя находится в крайнем положении, кулаки 1 стопоров закрыты, шины 3 тормоза в нижнем положении (на торможение вагонеток). Вагонетка 4, подойдя к агрегату, останавливается шинами тормоза. При растормаживании тормоза вагонетка выталкивается из-под тормозных шин и останавливается на кулаках 1 стопора. После установки клети на посадочные кулаки открываются предохранительные двери (автоматически или оператором) и включается привод толкателя. При этом вагонетка подается в клеть и устанавливается на клетевых стопорах. Находящаяся в клети вагонетка выкатывается. В момент, когда штанга толкателя находится в переднем крайнем положении, двигатель толкателя реверсируется и штанга возвращается в исходное положение. Цикл обмена завершен.

Для работы в обводненных выработках выпускаются агрегаты с пневмоприводом.

33.7. Устройство для чистки вагонеток

Вагонетки подвержены загрязнению и требуют регулярной чистки. Для чистки вагонеток применяют следующие типы устройств.

Гидравлические устройства с использованием водяных струй высокого давления. Эти устройства просты, полностью очищают вагонетки любого типа, но требуют шламового хозяйства и обладают тем недостатком, что гидромойки не вписываются в технологическую схему транспорта и их нельзя совместить с пунктами разгрузки.
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Электро- и пневмовибрационные устройства представляют собой встраиваемые в опрокидыватель дебалансные вибраторы с электрическим или пневматическим приводом, воздействующие на вагонетку одновременно с опрокидывателем в процессе разгрузки. Недостатком этих устройств является повышенный износ вагонеток в результате возникновения дополнительных знакопеременных динамических нагрузок и низкая долговечность виброустройств (обычно срок службы вибратора не превышает трех месяцев). Наиболее успешно виброочистка применяется там, где в вагонетках перевозят слабоувлажненные антрациты. По мере увеличения влажности горной массы, возрастания в ней доли мелких классов и размокающих глинистых сланцев эффективность виброочистки снижается. Следует отметить, что применение вибраторов способствует пылеобразованию и сопровождается шумом, уровень которого составляет 100–102 дб и значительно превышает санитарные нормы (85–90 дб).

Молотковые устройства, в которых вместо вибраторов в опрокидыватели встраивают отбойные или бурильные молотки, рабочий орган которых заменен специальной плоской насадкой. При повороте опрокидывателя устройство опускается на днище вагонетки, к нему подается сжатый воздух и ударами по днищу выколачивается налипшая масса.

Наиболее многочисленную группу представляют щеточные и скребковые устройства. Они работают на принципе разрыхления налипшей на вагонетку массы и оборудованы вращающимися органами, на которых в качестве разрыхлителей используют щетки, зубки, фрезы, пластины и т. д. На рис. 33.13 изображена машина щеточного типа для чистки вагонеток в нерасцепленном составе. Опрокидыватель 1 и машина монтируются на общей раме 2. Вращение щеток 3 осуществляется от электродвигателя 4 через редуктор. Кронштейн со щетками 3 связан зубчатой передачей с барабаном опрокидывателя. При вращении опрокидыватель увлекает за собой кронштейн. После разгрузки вагонетки кронштейн со щетками входит во внутреннюю полость кузова и по мере дальнейшего вращения барабана щетки, обкатываясь по внутреннему контуру кузова вагонетки, очищают его от налипших остатков.

33.8. Устройство для учета вагонеток

Для подсчета количества вагонеток применяют различные виды датчиков, которые подают сигналы на счетные устройства, находящиеся на диспетчерском пункте.

Из электрических датчиков применяют рельсовые датчики, подающие электрические импульсы на схему СЦБ при прохождении электровозом или вагонеткой специального изолированного рельсового участка. При прохождении колесом электровоза или вагонеткой изолированного стыка вторичная обмотка трансформатора датчика замыкается, в трансформаторе резко возрастает ток, который включает реле датчика, передающего импульс на счетное устройство.
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Из индуктивных датчиков для счета количества вагонеток могут быть применены концевые индуктивные датчики, которые срабатывают при прохождении каждой вагонеткой контрольного участка рельсового пути. Устройство счета совместно с аппаратурой телемеханики обеспечивает учет расстановки вагонеток на погрузочных пунктах, а также в комплексах обмена вагонеток околоствольных дворов и надшахтных зданий.

На рис. 33.14 изображена схема автоматического учета, взвешивания и сортировки вагонеток. На погрузочном пункте каждого добычного участка устанавливается блок питания БП и блок записывающих головок БЗГ, при помощи которого на борт вагонетки, находящейся под загрузкой, наносится комбинация магнитных меток-кодов, каждый участок имеет свой код. Груженые вагонетки с магнитными метками поступают в околоствольный двор или на верхнюю приемно-отправительную площадку.

Для сортировки вагонеток перед стрелочными переводами устанавливают блоки считывающих головок БСГ и считывающего устройства БСУ. При наличии меток на вагонетках блок считывающего устройства воздействует на стрелочный перевод СП, переводя стрелку в направление опрокидывателя. Считывающее устройство суммирует на блоке счетчиков БСч количество проходящих вагонеток с полезным ископаемым. При движении вагонетки мимо стирающих головок СГ магнитные метки стираются. Учет веса транспортируемого материала ведется при помощи взвешивающих клетей. Груженая вагонетка, подходя к опрокидывателю, въезжает на взвешивающую клеть ВК1, взвешивается и поступает в опрокидыватель. Порожняя вагонетка после опрокидывателя взвешивается на взвешивающей клети В К 2. Данные со взвешивающих клетей ВК1 и ВК2 поступают в блок взвешивания БВ, где выдается информация о суммарном весе полезного ископаемого, выданного на поверхность.

33.9. Опрокидыватели

Опрокидыватели служат для разгрузки вагонеток или вагонов путем их наклона или поворота в положение, обеспечивающее высыпание груза. Опрокидыватели классифицируют по следующим признакам:

по назначению – для общесетевых вагонов; для вагонеток;

по количеству подходящих вагонов – для одиночных вагонов; для нерасцепленных составов (без пропуска электровоза и с пропуском); по способу разгрузки – круговые; лобовые (торцовые); боковые;

по количеству одновременно разгружаемых вагонеток – на одну, две, три и т. д. вагонетки;

по типу привода – с электрическим;

пневматическим; гидравлическим приводом;

по характеру работы привода – с непрерывной работой; с отключением привода;

[image: image26.png]


по размещению – стационарные; катучие (передвижные).

Для разгрузки вагонеток в околоствольных дворах скиповых подъемов и в надшахтных зданиях применяют круговые опрокидыватели на одну или две вагонетки. В них могут разгружаться одиночные вагонетки и вагонетки, находящиеся в составах.

На рис. 33.15 изображена схема кругового опрокидывателя. Барабан 2 опирается на приводные 1 и поддерживающие ролики. В барабане сделан вырез 4, в который входит вагонетка 3. Ролики через редукторы соединены с двигателями.
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Обычно для каждого из двух приводных роликов устанавливают свой двигатель. При включении двигателей барабан 2 вращается и вагонетка 3 разгружается. Для возможности разгрузки вагонеток в составе без, расцепления сцепки должны быть вращающимися, а центр барабана должен совпадать с осью вращения сцепки. На рудных шахтах протягивание вагонеток через опрокидыватель осуществляется обычно электровозом, поэтому для упрощения маневров применяют опрокидыватели с проходом электровоза (рис. 33.16). Для поддержания барабана с вырезами приходится устанавливать по 4 поддерживающих ролика.

Расчет опрокидывателя заключается в подборе его по производительности. Теоретическую производительность определяют из (4.5), принимая за 
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 число одновременно опрокидывающихся вагонов. Время цикла (одного опрокидывания) 
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 принимают по технической характеристике опрокидывателя.

Современные опрокидыватели для вагонеток изготовляются на производительность до четырех опрокидываний в минуту. Для плохо высыпающихся грузов не следует принимать более двух опрокидываний в минуту, чтобы груз успел высыпаться. Опрокидыватели для общесетевых вагонов производят до 30 опрокидываний в час.

33.10. Компенсаторы высоты

Компенсаторы высоты предназначены для подъема вагонеток с одного уровня рельсовых путей на другой и используются в схемах обмена и откатки вагонеток. Компенсатор (рис. 33.17) состоит из привода 4, тяговой цепи 3 с кулаками, натяжной станции 1, рамы 5. На наклонном участке компенсатора попарно расположены ловители 2, предназначенные для удержания вагонеток и предотвращения обратного хода цепи нагруженного компенсатора. Для остановки вагонеток, движущихся самокатом, на нижней звездочке предусмотрено стопорное устройство. Компенсаторы высоты могут работать в режиме автоматического, дистанционного и местного (при наладке и ремонте) управления. Основным является автоматический режим. Для управления компенсаторами служит аппаратура автоматического управления, которая обеспечивает: дозировку вагонеток; автоматическое, дистанционное и местное включение и отключение механизмов; блокировку работы компенсатора с механизмами участка накопления; аварийное дистанционное и местное отключение всех механизмов; световую сигнализацию о том, в каком режиме управления в данное время работает компенсатор и об аварийном отключении механизмов.
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Рис. 33.17. Компенсатор высоты
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Рис. 33.1. Полустационарный бункер
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Рис. 33.2. Затворы:


I – закрыт; II – открыт
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Рис. 33.3. Питатели:


а – ленточный; б – дисковый; в – пластинчатый; 


г – цепной; д – шнековый; е – качающийся;


 ж – маятниковый; з – вибрационный
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Рис. 33.4. Задерживающий стопор
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Рис. 33.5. Тормоз
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Рис. 33.10. Маневровая лебедка:


1 – рама; 2 – фрикцион; 3 – редуктор; 4 – барабан; 5 – ленточный тормоз;


6 – электродвигатель; 7 – механизм дистанционного включения; 8 – храповой стопор
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Рис. 33.9. Стационарный цепной толкатель
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Рис. 33.12. Агрегат для заталкивания вагонеток в клеть








� INCLUDEPICTURE "..\\Рисунки\\33_13.tif" \* MERGEFORMAT ���





Рис. 33.13. Машина для чистки вагонеток обкатывающими щетками








� INCLUDEPICTURE "..\\Рисунки\\33_14.tif" \* MERGEFORMAT ���





Рис. 33.14. Схема автоматического учета, взвешивания и сортировки вагонеток
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Рис. 33.15. Круговой опрокидыватель.
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Рис. 33.16. Круговой опрокидыватель с пропуском электровоза
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