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斗轮堆取料机主参数 的选用 

李毂民 

斗轮堆取料机作为重要的散料装卸设 

备现已广泛用于港口、电厂、冶金企业等大 

型原料场。随着市场经济的不 断深人发 

展 。作为设 备 的生产企业 与用 户对 设备 的 

各项性能指标更加重视。因此 ，合理的设 

计与选用主参数对实现设计功能，满足使 

用要求是至关重要的。通过合理选用主参 

数将使设备更加完善，避免在主参数方面 

产生不必要的合同纠纷，提高设备的质量， 

满足用户的使用要求。 

1 斗转堆取料机的主 参数 

斗轮堆取料机的主参数是满足现场堆 

取料作业时所必须的斗轮堆取料机 自身参 

数的集合，是设各设计 的重要依据与设备 

验收的量纲 。 

斗轮堆取料机的主参数也是设备最基 

率的参数，如堆取料能力、斗轮直径、回转 

速度等等。主参数通常应经供需双方充分 

讨论后在台同中明确规定，是合 同的一个 

重要组成部分。主参数的变更应由供需双 

方协商同意后修改合同变更。主参数应从 

满足使用要求与设计制造能够实现两个方 

面考虑，最终的目的是使设备性能，主参数 

正确良好 ，达到用户现场使用满意。 

2 主参数的设计与选用 

(1)斗轮堆取料机的能力 

斗轮堆取料机的能力是设备最重要的 

参数 ，根据设备类型与工况不同又分 为堆 
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料能力与取料能力。 

取料能力是指斗轮堆取料机单位时间 

内所 能挖 取物料的多少 ，单位 用 t／h表示 ， 

在实际使用中又分为最大取料能力与平均 

取料 能力 。 

最大取料能力是指斗轮在挖掘物料时 

所具有的瞬时最大能力，最大取料能力表 

示设备取料能力的峰值。 

平均取料能力是指在取料作业时，在 

规定的标准形状料堆上连续工作一定的时 

间(通常大于 4小时)，操作者根据规定 的 

操作程序和方法进行操作 ，设备在这段时 

问可 以达到 的平均取料速 度或平均每小时 

取料量。平均 取料能力 与 料堆 形状 、设 备 

类 型 、调速 控 制方 式 、操 作 方 法 等 因素 有 

关 。 

堆料能力是指设备在堆料工况时的能 

力，单位用 t／h表示。设备常注明最大堆 

料 能力 。 

最大堆料能力是指在堆料工况悬臂皮 

带机 的最太通过量 。 

取料能力与堆料能力是供需双方共同 

制订的重要参数 ，其 中平均取料能力关系 

到设备在较长一段时间范围内设备完成总 

取辩量的多少 ，或取走一定的物料量所花 

费的时阃。它影响设备总的使用教果。最 

大取料能力是设备在取料作业 时的峰值， 

在系统设计中应考虑各个环节允许最大取 
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料能力的物料流量通过。最大堆料能力要 

求地面皮带机所送来的物料流量小于或等 

于最大堆科能力，否贝!I，有可能使设备在堆 

科时过载。 

斗轮堆取料机堆取料能力的确定与系 

统设计、设备运转率要求等多方面 因素有 

关 ，涉及领域较广。 

(2)物科特性 

物料特性是指斗轮堆取科机所输送的 

物科的特性。不同的物料对设计与制造设 

备有不同的影响。这些特性应 由买方确定 

并作为验收的依据。 

1)物料的品种 

物料的 品种指煤 、铁 矿石 、石灰石 等斗 

轮堆取料机所输送 的物料。不 同的物料其 

磨损设备的程度也不同，对各转载点的卸 

料情况及斗轮切削力都有影响。设计中要 

考虑这一参数。 

2)物科的粒度 

物料的粒度是 指物料最大长度 方向尺 

寸。粒度主要影响斗轮切削力的设计并考 

虑各转载点的堵塞，合同中应明确规定。 

3)含水量 

含水量通常用含水分量 与总质量 的百 

分 比表示 。对于斗轮堆取科机所 堆取 的物 

料含水量不能过 高 ，物科 含水 量 过 高会 影 

响正 常卸料。 

4)自然 安患角 

自然安患角是由物料间相互摩擦系数 

决定的，即f=tga，a为料堆表面与水平面 

所形成的夹角，自然安息角主要影响科堆 

形状。 

5)物料密度 

物料密度是指堆取的松散物 料的密 

度，单位为 ，物料密度是设计斗轮与皮 

带机的重要依据 。 

(3)料堆 

1)辩堆长度 

料堆长度一般是由现场根据贮料量及 

地理环境确定 ，对于设备本身影响其走行 

距离的因素主要有给定的电缆卷筒的电缆 

长度，栖水除尘系统供水槽的长度 ，满足上 

述两条要求则长度不受其它方面的限制。 

2)料堆高度 

为设计方便通常以钢轨踏面为基准 ， 

料堆高于钢轨踏面的部分称为轨上高度 ． 

料堆低于钢轨踏面的部分称为轨下高度 ． 

两者的和为总料堆高度。一般作为用户总 

是希望贮料量大，即总料堆高度大，但在实 

际的使用中由于受综合几何尺寸的限制． 

轨上高度与轨下高度都不可过高，否则将 

影 响设备的正常运行。 

科堆轨上高度过高时会影响设备的堆 

科与取科作业 的正常进行，因悬臂后铰点 

的高度位置与悬臂长度的限制，当料堆过 

高时会使悬臂皮带机上仰角过大，堆料作 

业时物科下滑。在取料作业状态下，当料 

堆过高时会使每层进尺次数减少 ，并产生 

悬臂前下部与科堆相碰，影响设备的取料 

效率。 

科堆 的轨下高度也不能过高，这是 由 

于在 取最 底层 物料 时，若轨 下高 度过 高会 

使悬臂下俯角度过大，使悬臂皮带机上物 

料下滑。其 次是在同样的高度位置取 科 

时 ，当回转的角度位置较小，悬臂头部接近 

走行钢轨基础 时 ，悬臂前 端 的下部 或斗 轮 

传动装置与轨道基础斜坡相碰，而无法取 

到斜坡附近的物料。国内部分料场采用配 

置推土机的补救方法来解决此问题。 

影响科堆高度的最主要因素是悬臂长 

度，其次是斗轮直径。因此应综合考虑料 

堆高度，使料场与设备相互适应，设计中应 

充分布置好各几何尺寸。 

(4)斗轮直径 

斗轮直径通常是 由最大取料能力来决 

定的，直径与最大取料能力有下列关系 ： 

· II · 
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d=0．17√ 7 m (1) 

式 中：d-- 斗轮直径，m； 

Q一 最大取科能力，t／h, 

物料密度，t／m3。 

上述关系式中 Q／T>1500时，所计算 

得出的直径偏大。斗轮直径的大小还与卸 

科区几何尺寸、皮带机架的尺寸等因素有 

关 ，过大的斗轮直径会加大设备 自重，增加 

制造成本。 

(5)斗轮转速 

斗轮转速可由下式计算 

n_k r 

式 中 ：rr一 斗 轮转速 ．r／Ⅱli|l 

k——速度系数 ，kv=0．3--0．5： 

一 斗轮直径，m。 

速度系数 k 的取值方法根据物科特 

性来决定 ，当物科密度小，较松散时取大 

值。当物科密度大粘性大时取小值。影响 

斗轮转速的主要原因是卸科状况，当转速 

过 高时会发生 科斗未卸完科而转过卸料 区 

的问题。通常取煤炭时 k 为 0．4，取铁矿 

石时 k 为 0．35即可。考虑料斗的磨损问 

题 ，斗轮切削的线速度限制在 V~<Sm／s。 

(6)皮带速度 

(2) 皮带速度 由皮带宽度、物料粒度、物科 

磨损性来决定 。带速的选择可参考表 1。 

表 1 带 速 的选 择 

B nIn 

暂 料 特 性 500、650 800、lO00 l200、1400 

y rn／s 

无磨损性或磨损性小的物料 ，如原煤 、 
盐 0．8～2．5 1．0～3．15 1．0—4．0 

有磨 损性 的中小块 物科，如矿 石、砾 0 8
～

2．0 1．0～2．5 I．0—3．15 石
、炉渣 

有磨损性的大块物料 ．如大块矿石 0．8～1．6 1．0～2 0 1．0～2．5 

(7)皮带宽度 

皮带的宽度与皮带的速度共同决定皮 

带机的输送能力。悬臂皮带机的输送能力 

应满足堆科与取科两种工况的要求。皮带 

的宽度可根据皮带上物科的截面积公式计 

算得出，见图1。 

凰 1中 B为皮带的宽度，l3为托辊长 

度，0为动安息角， 为皮带槽角。 

物料截面积可由下式得出： 

F： + (3) 

= (I3+(b一13)1Ⅺs ]。譬 (4) 

I2 · 

．(13+ ( ] 

(5) 

圈 1 物料截 面疆 
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b=0．9B一0．05 m (6) 

由于斗轮堆取料机悬臂皮带机为倾斜 

工作，所以截面积有下式 ： 

F=K(S1+ ) (7) 

K=1一 (1一K1) (8) 

Kl=√ (9) 
式中：F-_—物 料截面积 ， ； 

— — 颐斜系数； 

0-- 动安息角 ： 

— — 槽 角 ； 

8——俯仰角度，按最大角度计算。 

根据上式计算后最终确 定皮带 宽度 

B。 

(8)俯仰速度 

堆取料机或取料机的俯仰速度是斗轮 

轴中心绕悬臂后铰点转动的线速度 ，堆料 

机 的俯仰速 度是 悬臂皮带机前部改向滚筒 

轴中心绕悬臂后铰点转动的线速度。在俯 

仰角度范围内俯仰速度通 常都是变化的， 

这种变化是机构本身决定的。实际设计 中 

常限制俯仰的最高速度 ，在不影响设备 自 

身的工作效率的情况下，应尽可能使俯仰 

速度降低．这是 由于俯仰系统整体几何尺 

寸大 ，自重也较重，俯仰速度低可减小启、 

制动及运行时设备的振动 ，并减小冲击 载 

荷 ．有利于提高机械传动件及钢结构的使 

用寿命，并可降低俯仰驱动装置电动机 的 

功率。一般俯仰速度限制在 4～8m／ram。 

俯仰的最高速度应在 8m／,~an以下。较 长 

悬臂的设备最高俯仰速度可取高值 。中型 

设备最高俯仰速度应选 5m／rain左右。 

(9)俯仰角度 

俯仰角度是悬臂纵向中心线与过悬臂 

后铰轴中心线水平面的夹角。当悬臂前部 

高于此平面时称为上仰角度或正角度 ，低 

于此平面时称为负角度或下俯角度。悬臂 

水平时俯 仰角度为零度。 

俯仰角度工作范围的确定首先要考虑 

能使悬臂皮带机正常工作，即在上下极限 

角度位置上街料不下滑。根据这个原则， 

通常斗轮堆取料机俯仰角度在 一15。≤a≤ 

+15‘范围内。对粒度大且均匀的松散物 

料I aj应取更小值。 

俯仰角度还与堆料与取料状态下的料 

堆高度．悬臂后铰点的位置有关。取料时 

下俯角度以斗轮可以挖掘到料场底部物料 

为限。堆料状态上仰角度以斗轮下部或悬 

臂下部与规定的料堆高度位置 留有 lm左 

右间隙为宜。一般上仰角度与下俯角度的 

绝对值不相等。 

如果用户要求悬臂在回转或走行时过 

料堆 ，可取俯仰角度大于 +15。，但此时设 

备自身不应发生干涉，并不进行堆料或取 

料作业。 

(10)回转角度 

回转角度是 指悬臂纵向 中心线 与地面 

皮带机前进方 向中心线在水平面投影所形 

成的夹角。取料机因不存在尾车的干涉问 

题回转角度可达 ±180 。一般堆取料机或 

堆料机由于尾车梁的限制，回转角度仅在 

±110。范围内。由于取料机回转角度范围 

大．在实际使用中可前进取料 ，使用的角度 

范围大 约为 一1O。～ 一90。与 +1O。～ +90 ， 

也可后退取料 ，使用的角度范围是 一90 ～ 

一 170’与 +90。～ +170。。堆取 料机 正常 取 

料的角度范围大约在 一1O。～一9O。与+1O 

～ +90‘。堆 取料 机 的 一90"～ 一110 与 + 

9O。～ +110。角度 范围一 般仅用 于 堆料 ，不 

宜用于 取料 。这是因为斗轮取不 到 一110。 

～ 一 170。与 +110。～+170‘范 围内的物料， 

当斗轮在 一90。～ 一110 与 +90。～ +110 范 

围取料时斗轮体推料回转会产生过载。斗 

轮堆取料机工作的角度范围由自身几何形 

状与料场布置情况决定。 
· Zj · 
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(11)回转 半径 

当悬臂水平时从斗轮轴线到回转中心 

的垂直距离或悬臂前部改向滚筒轴线到回 

转中心的垂直距离称为回转半径。 

堆取料 机回转半径 可按 斗轮可取到相 

邻设备基础下的物料来确定如图2。取料 

时堆取料机 SR的 斗轮 可取到 堆料 机 S基 

础下的物料，堆料机的回转半径可按当悬 

臂在最高位置时物料可流到相邻设备基础 

下面为宜。如果堆料机要求具有菱形布料 

的均化功能。回转半径应根据均化要求适 

当加长。同一料场两侧的设备都是堆取料 

机时，回转半径可采用两设备基础中心距 

1 

的÷，但此时在取料作业中会经常出现物 

料塌方，使斗轮堆取料机经常过载。 

围 2 回转 半径 的 确定 

(12)回转速度 

回转速度是指悬臂绕回转中心运动的 

转速，斗轮堆取料机或取料机在取料状态 

时回转速度影响取料能力与效率。回转速 

度不影 响堆料能力 。 

为提高斗轮堆取料机或取料机的取料 

效率 ，回转装置常采用词速回转，回转速度 

按下式规律变化： 

n=no／eos~ (10) 

式中： 回转速度，7／rain； 

— — 回转 角度 为零度 时 的转 速， 

T／m_n： 
一 回转角度。 

采用上述 规律 词速 时 ，当 i=90。时 n 

· I4 · 

为无穷大，这在实际应用中是不可 能的。 

为此应限制最高 回转速度使设备从某一角 

度位置开始到9o。速度不变。一般限定斗 

轮在 回转时线速度小于或等 于 30m／mln， 

也有的回转速度 设计在小于 0．157／rain。 

回转速度 no常根据取料能力 的大小来 确 

定。由于斗轮堆取料机 自重较大，回转 体 

部分绕回转中心的转动惯量非常大 ，限定 

最高回转速度可缩短启、制动的时闻，并减 

小冲击与振动，使设备运行更加平稳。 

堆料机回转装置一般不进行调速。回 

转速度可比堆取料机或取料机的回转速度 

低一些。 

(13)轮压 

轮压是制造商与用户商定的单个车轮 

对钢轨的作用载荷。对同一质量的设备轮 

压的太小可通过调整车轮的数量来解决。 

轮压的大小还会影响钢轨的强度与型号的 

选择、基础的土建设计。通常斗轮堆取料 

机最大轮压 限制在 250kN以内 ，过大的轮 

压会增大土建的投资，而过小的轮压使驱 

动轮容易产生打滑。轮压Ii杀考虑竖直载荷 

外还应考虑水平方向的载荷。 

(14)轨道中心距 

斗轮堆取料机走行两钢轨中心线的垂 

直距离称为轨道中心距。轨道中心距通常 

按 115倍的回转半径来设计，对侧三支点 

支承的走行装置轨道中心距可按 1／4倍的 

回转半径来设计。轨道中心距对设备本身 

主要影响其稳定性，故轨道 中心距 不可过 

小。当轨道中心距过太时会多 占用料场的 

有效利用面积，影响场地的利用率。轨道 

中心距还与设备 自身几何布置需要与料场 

设备布置需要有关 。 

(15)走行速度 

走行速度是斗轮堆取料机在钢轨上运 

行时的速度。走行速度的确定 与设备 类 

型、取料进尺距离有关。走行速度又分为 
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调车 速 度 与 工 作 速 度。 调 车 速 度 常 取 

30rrdmin，其原因与回转速度相 同。堆料工 

作速度要求不高，通常小于 3Ore／rain。取 

料工作速度一般取 7m／rain。对于大车进 

尺每次走行距离特别小 的设备 ，取料工作 

速度可按下式取 ： 

v=10·t n1／ (11) 

式中：v一 工作速度，n1／rnin： 

r～ 大车每次进尺量 ，m。 

取料工作速度一般不宜过高，原因是 

当工 作速 度过高 时停车位 置 误差 较 大 ，取 

料每 次进 尺量不 准 ，取 料 能力 在 每一 进 尺 

时变 化较 大。 

若堆料作业要进行均化时 ，堆料机的 

走行速度可按下式设计： 

(vo—v1)／vl=(vo+~z)／vz (12) 

式中：vn——地面皮带机带速，n1／s； 

v1——堆料机前进速度，m／s： 

v-——堆料机后退速度， 1／S。 

均化作业时堆料机将连续走行。按上 

式的速度运行可使堆料机前进与后退时堆 

到料场上沿轨道长度上的物料的线密度相 

等 。 

3 小结 

斗轮堆取料机主参数的选用是关系到 

供需双方的重大问题，因此在签订合 同前 

应详细进行讨论，共 同确认每一项参数。 

斗轮堆取料机系单件小批量产 品，每一用 

户的物料、现场布置、使用工况等等都各有 

不 同。应针对不 同用 户的特点 ，正 确确定每 

一 参数 ，最终使设备达到合 同规定的参数 

要求 ，满足用户现场的使用，避免给供需双 

方造成不必要 的经济损 失。 

(上接第 9页) 

— — 可缩短轧制工 艺 ； 

— — 减少生产线长度 ，减少投资。 

这些原则利用 接近成 品形状 优 势 ，同 

时，将所需的异型坯尺寸大小减到最小值。 

目前异型坯连铸连轧生产线 ，大部分 

为技术改造项目，新增异型坯连铸机，改造 

均热炉及轧机，在轧线上减少开坯机等。 

6 推广与开 发接 近成 品形 状莲 铸 连轧 技 

术看法 

6．1 生产大纲及生产装备的合理配置 

生产装备配置要与生产大纲、经济规 

模结合，连轧机组的生产能力较高，一般年 

产量在 100万吨以上，可高达近 300万吨， 

即可配上两套以上连铸机。若 年产量 在 

50万吨左右 时，选用一 台炉卷轧机，或加 

一 台粗轧机时，可大大减少投资。 

6．2 严格要求炼钢质量，保证生产出无缺 

陷的连铸坯 ，为获得优质电弧炉炼钢原料 ， 

应开发直接还原铁装置 ，以及炉外精炼等。 

6．3 加强国内开发能力 

国外可以成套地提供薄板坯及异型坯 

连铸连轧装备。我国薄板坯连铸机的研制 

及工艺试验工作也取得了进展 ，连轧技术 

我国已基本上掌握，建造中国式的薄板坯 

连铸连轧是有可能的。但是，因为资金等 

问题，开发速度较慢，其中大部分专有技术 

尚未申报专利 ，这影响着与国外厂商的竞 

争，应加强组织管理工作，并从政策上给予 

支持 。 
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