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    摘  要  介绍了北仑港 10  万 t级铁矿石码头自动取制样设备的一些日常故障现象，通过对故障的分析及排

除，提高设备的使用效率，延长设备的使用寿命。
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    北仑港 10万 t级铁 矿石码 头 自动取制样设施   筛 ，筛网面积 1 800 mm×  800  眦n，孔径大小按实际

是 1983年从 日本 日立公 司引进 ，并于 1986年  5月    测定粒度指标要求调换 ；双开门式 A、B、C料 斗；杠

正式投入运行 ，是我 国原 商检 系统第 1套专用于铁  杆及压力传感器并用方式计量皮带秤等组成。

矿石检验的取制样装置 。北仑港是全国最大的矿石     （3）  破 碎部 分。单层 干式振 动 预筛 ，2个 方 向

中转基地之一 ，该设备 由于长期运行 ，部分 电气控制   转换式 2号转换挡板 ，单肘杆式 2010A.STC一段颚

元件老化 ，2001年 由上海船舶研究所招标对其电气   式破碎机 ，单肘杆式 UF30.S亿 二段颚式破 碎机 ，S

控制部分进行 国产化改造 ，2002  年  8月通过 国家质  一5BC皮带 ，S  一6BC皮带 ，箕斗式 2号提升机等组

监总局验收合格 ，“老树发新芽”，迄今已正常运行 1  成。

a多时间 ，2003年 为完成北 仑港 2 800万 t铁矿石     （4）  制样部分。包括间歇式螺旋带式搅拌机 ，S

取制样任务发挥了重要作用。通过多年的实践和经    一7BC皮带 ，截取式 3个方向一次缩分机 ，摆动式转

验认识到，只要正确 分析故 障 ，及时排 除故 障，就能  换滑槽 ，双开门式 D、E料斗 ，S一8BC皮带 ，截取式 2

有效提高设备的使用率。    个方向二次缩分机，1、2号回转台等组成。
1  取制样设备基本情况    （5）  排矿部分。包括S一9BC、S一10BC、S一
1.1  取制样设备基本组成    11BC、S一12BC皮带等组成。
    北仑港10万t级铁矿石码头自动取制样设备  1.2  取制样流程
由 5个部分组成 ，包括 取样部分 、粒度测定部分 、破    直接取样机 以等质量间隔（或时间间隔）的方式

碎部分 、制样部分和排矿部分 。     从港 口设备 BC一3皮带采取全 流幅样 矿 ，移送至 S

    （1）   取样部分。包括带 式直接取样机 ，S一1BC  一1BC上 ，然后 一 次取样 机从 S一1BC上 采取 1#

皮带 ，杠捍及压力传感器并用 方式 型一次取样机 ，S  （制样用 ）和 2#（粒度测定用 ）2个试样。2#试样通

一2BC皮带 ，箕斗式 l  号提升机 ，S  一3BC皮带 ，S一    过振 动 筛 筛分 ，由计 量皮 带 累积计 量 ，测 定粒 度。
4BC皮带等组成。 —— ——

    （2）  粒度测定部分 。包括 2个方向转换式 1  号    孙锡丽，北仑出入境检验检疫局，工程师，315800浙江省宁波市北仑

转换挡板 ，单层干式平 面编织一次 、二 次、三次振动    区明州路33号。
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l#试样通过缩分机缩分成小样，通过 1  次缩分机缩

分的小样作为水分试样，送到2号回转台；通过2次

缩分机缩分的小样作为分析用成分试样，送到1  号
回转台。如果矿种是块矿，1#试样还须事先经过破

碎，使粒度达到一定值以下，才可缩分制作水分和成

分试样。排矿部分将各部分排出的废样送到港口的

主梭式皮带 FC上。设备联系见图1。

图 l  设备联系示意

2 故障分析及排除实例
2.1  起动滞缓

    （1）  故障现象。模拟盘上的起动滞缓和该设备

状态指示灯一起闪亮。

    （2）  故障分析及排除。起动滞缓常发生在直接

取样机、S一1BC、搅拌机、提升机和A、B、C及D、E

料斗。直接取样机及S一1BC的起动滞缓常常是由

于BC一3  流量过大，引起一次取样机过载或由于

BC一3接料溜槽内积料过多所引起的，从而导致直

接取样机受阻，离合制动器、联轴节动作滞缓；搅拌

机的起动滞缓是由于搅拌机过载、搅拌机门被矿轧

牢或气压不足无法开门引起的；提升机的起动滞缓

是由于提升机中间变速开关失灵或限位开关失灵引

起；A、B、C及D、E料斗的起动滞缓是由于限位开关

失灵引起，D、E料斗的起动滞缓有时也可能是由于

矿料掉到齿轮中间，齿轮转动受阻引起。针对起动

滞缓的设备，先检查其继电器和接触器是否烧坏，若

烧坏，更换元件；有触点开关的，检查是否失灵，若失
灵可调整距离。直接取样机及 S一1BC在确认无

“机损”后，方可排料，但绝不能强行起动设备，以防
    ·52.

电机过热。搅拌机、提升机和 A、B、C及 D、E料斗

在确认无“机损”，并无矿石夹住后，可以采取复位后

做一次假运行来排除故障。

2.2  计量秤过载

    （1）  故障现象。模拟盘上称量表读数到了极

限，该设备状态指示灯闪亮。

    （2）  故障分析及排除。计量秤过载大多发生在

一次取样机和计量皮带。发生在 1次取样机上的计

量秤过载是由于BC一3流量较大，使S一1BC取来

的样品厚度较大，造成高、中速排料时因冲击力超过

设计量程所引起的，应尽可能避开流量超过 4 500

t/h时取样；同时计量表指针限位调整到小于极限

刻度值，使矿料落到计量秤上有一定的缓冲作用。

发生在计量皮带上的计量秤过载是由于矿石粒度集

中在 1个料斗内，一旦料斗打开因冲力超过设计量

程所引起的，应尽量把筛网布局得当合理，使料分流

均匀。

2.3 直接取样机非常运行    +

    （1）  故障现象。直接取样机不在待机位置或未

到位。一般情况下，模拟盘上直接取样机的两侧限



（上接第33页）    度大，现正在采用中1.5 m的双螺旋分级机取代搅拌
    （3）  由于原料杂物多，采用目前的隔渣筛及浮  机的改造。
选机搅拌适应不了生产需求，而且岗位工人劳动强    （收稿日期  2004.05—28）
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位开关灯不亮，该设备状态指示灯闪亮。    2.7  总空气开关跳闸

    （2）  故障分析及排除。造成直接取样机非常运    （1）  故障现象。全系统停电。

行及故障排除一般有以下几个情况：①BC一3流量    （2）  故障分析及排除。由于设备短路，大多数
较大，这时应尽量避开流量大时取样；②接料溜槽内  情况是S一12BC和直接取样机马达和制动器短路，

积料太多，或有料落到轨道，造成轨道受阻，采取现  有时也可能在维修中或清洗设备时造成漏电所致。

场排料清场，即可排除故障；③同步横行马达制动器  上述故障应先逐个检查各个设备的绝缘电阻，确定

失灵或定位开关失灵，先调整开关，然后操作起动设  故障点，排除后方可合上总闸，重新开始取样；若是

备，使直接取样机退回待机位置侧。    水冲洗造成漏电，应采取措施先让水分干燥。

2.4 搅拌机不动作    2.8  系统内计量不准

    （1）  故障现象。模拟盘上该设备状态指示灯不    （1）  故障现象。一次取样机复零无效，长转不
亮，或搅拌机不动作，或粒度指标不打印。    停；回转台内无试样或试样量严重不足；振动筛无

    （2）  故障分析及排除。2#提升机上升时，由于  料；S一9BC无料排出；Y样各粒级档相加 CV值超

无触点开关距离过大或轨道内有异物，引起中间变  过 20%。

速开关失灵，搅拌机接收不到信号而出现故障。这    （2）  故障分析及排除。某些矿种由于水分含量
时可采取调整无触点开关的距离以及清除轨道内异  过高或粘性较大，引起溜槽积料，计量皮带上积矿，

物来排除故障。搅拌机不动作，有时也可能是气压  提升机内料未倒尽，从而引起计量不准。秘鲁铁矿

不足，引起搅拌机开门不到位，只需等候片刻，让气  粗精粉、南非粉铁矿由于粘性较大，常出现这种情

压充足，就可排除故障。     况。此外，水分大于7%（除澳大利亚杨迪粉铁矿）

2.5  回转台内水分样罐装料异常    的铁矿也易发生这种情况。发现此种故障，应先清
    （1）  故障现象。回转台内水分样罐挤扁，或样  除所有溜槽积料，计量皮带上的积矿及提升机上的

罐中试样溢出，或样罐内试料不足。    积料，使计量皮带能手推荡动；在积料严重情况下，

    （2）  故障分析及排除。①违反操作规程，致使  只能改变取样方式，以停皮带取样或部分自动取样

样罐安放位置不到位，或者忘记逆转及复位，造成回  来代替全自动机械取样。

转台内水分样罐挤扁。只要取出样罐，严格按照操  2.9  系统非常紧停

作规程重新放置，并逆转复位即可恢复正常；②程序    （1）  故障现象。模拟盘非常紧停指示灯亮。
器故障后，重新运行时忘记起始罐的位置，致使满罐    （2）  故障分析及排除。系统非常紧停故障一般

继续加料，试样溢出。打开回转台，取出试料后，重  由以下几方面引起：设备联动时场所选择开关未打

新开始就可恢复正常；③样罐内试样不足，是由于闸  在中央，而打在机侧；设备联动时运行方式选择开关

板过高，只要调整闸板高度，清除溜槽内积料，使料  切换错误；设备联动时矿种选择开关切换错误；设备

面满足缩分次数要求，就可排除故障。但也应防止  联动时回转台内试样罐满，超过时限未开门取罐或
闸板过低，试料缩分不均匀。    超过时限关门；设备联动时出现安全隐患或故障，按

2.6  系统内设备过载     紧停按钮等。查清原因，做假运行，即可排除故障。

    （1）  故障现象。模拟盘上该设备状态指示灯不  3  结  论

亮，对应的热继电器跳闸。     以上故障分析及排除实例是笔者单位铁矿石取

    （2）  故障分析及排除。系统内设备过载多发生  制样站工作人员近20 a来的工作经验和积累，基本

在计量秤和搅拌机上。由于系统内堵料突然下落，    包括了日常的故障类型，希望对拥有相似类型取制
冲力过大，造成计量秤或搅拌机过载。针对故障部  样设备的操作人员有所借鉴和帮助。

位，排料后再将热继电器复位。    （收稿日期  2004—05—15）


