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前　言

据中国食品工业协会预测，今后食品工业发展的五大趋势将是方便化、工程
化、功能化、专用化和国际化。
方便主食主要指米面制品，如方便面、挂面、方便米饭、方便粥、馒头、膨

化制品以及带馅米面食品 （如包子、饺子、汤圆）等。大力开发中国传统特色的
米、面食品的方便化、工业化、自动化生产，开发适合中国人饮食习惯的各种方
便食品将大有可为。如速冻食品制造业是最近几年食品工业中发展最快的新兴行
业。在城市及广大乡村里，速冻食品已进入寻常百姓家，成为一日三餐的组成部
分。积极开发高品质与高附加值的米面食品，使产品多样化、多元化、品牌化，
可适应市场不同层次、不同人群的各种需求。为达到以上目的，必须采用先进的
工业化生产装备来完成。
因此，根据行业发展的特点，本书主要分六章介绍方便食品加工机械：第一

章为方便面加工机械，第二章为挂面加工机械，第三章为饮食类成型及加工机
械，第四章为方便米饭、米粉加工机械，第五章为速冻食品加工机械，第六章为
膨化食品加工机械。
本书由河南工业大学张国治主编。第一章、第五章中的第三、四、五节由张

国治 （河南工业大学）编写，第二章中的第一、二节由冯仁栋 （郑州良远科技有
限公司）编写，第二章中的第三节由刘国锋 （河南工业大学）编写，第三章中第
一节和第四章由李雪琴 （河南工业大学）编写，第三章中的第二节和第六章由吴
伟中 （河南工业大学）编写，第三章中的第三、四节由曹维让 （郑州布姆雪燕制
粉有限公司）编写，第五章中的第一、二节由孙建平 （河南工业大学）编写。在
本书的编写中，河南工业大学的领导和老师们给予了很多的支持和帮助，在此表
示衷心的感谢！

本书适用于大专院校师生、食品工程专业技术人员、食品生产及管理人员阅
读、使用。
由于编者学识和水平有限，书中难免会存在错误和不足，望读者指正。

编者

２００５年１２月于河南工业大学
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第一章　方便面加工机械

第一节　概　　述

方便面自１９５８年问世以来迅速发展，有近上百个品种和数千个不同商标和
品牌，而且叫法也不同，如 “即席面”、“快食面”、“快餐面”，“即食面”、“方便
面”等。

　　一、油炸方便面的起源

２０世纪最伟大食品的发明者———方便面发明人吴百福 （安藤百福）。这
个被称为 “２０世纪最伟大的发明”的小小的面条，在２００３年全世界的产量
竟达到６３２５亿份 （包），其中中国２７７亿份，印尼１１２亿份，日本５４亿
份，韩国３６美国３７８亿份，菲律宾２２亿份，泰国１７２亿份。全年的产值
达１４０亿美元。
吴百福发明的世界上第一包方便面是在１９５８年，而开发方便面的灵感则早

在１９４５年就已萌生。１９５８年春天，吴百福买来制面机、锅、面粉、食油等，埋
头于方便面的开发。他设了五个目标。第一，味道不仅好吃而且吃不厌。第二，
可以成为家庭厨房常备品且具有很高的保存性。第三，简便，不需要烹饪。第
四，价格便宜。第五，由于是食物，必须安全、卫生。
经过一番努力，虽然解决了保存问题，却不能使干燥了的面条迅速复原成为

碗中餐。后来，安藤夫人做的油炸菜肴启发了他。油炸食品的面衣上有无数的洞
眼，就像海绵一样，这是因为面衣是用水调和的，其中的水分在油炸过程中会发
散掉，形成 “洞眼”，加入开水，很快就会变软。这样，将面条浸在汤汁中使之
着味，然后油炸使之干燥，就能同时解决保存和烹调的问题。他把这种制作方法
叫做 “瞬间热油干燥法”，且拿到了油炸方便面制法的专利。经过３年的反复试
制，１９５８年８月，吴百福终于制成了第一批方便面条———鸡肉方便面。 “方便
面”由于食用十分方便，受到消费者的广泛欢迎。１９７０年，吴百福又开发出杯
装方便面条。

　　二、方便面的分类

在分类上也没有统一规定，习惯上以及各种文献公认的有四种分法。

　　（一）按照方便面干燥工艺
分为油炸方便面、热风干燥方便面和水煮方便面。

１



１油炸方便面
干燥速度快 （大约７０ｓ完成干燥），糊化度高 （淀粉糊化率达到８５％

以上），面条由于在短时间内快速蒸发脱水使其内部具有多孔性，因而该
产品复水性良好，沸水中浸泡３ｍｉｎ即可食用，方便性较高，而且具有宜
人的油炸香味。但由于产品含有２０％～２４％的油脂，因而成本高。另外，
尽管使用饱和脂肪酸含量较高的棕榈油，但经一段时期贮存，仍然会产生
氧化酸败现象，产生油腻味，使产品口感和滋味明显下降，所以油炸方便
面贮存期较短。

２热风干燥方便面
是将蒸煮糊化的湿面条在７０～９０℃温度下进行脱水干燥的，由于不使

用油脂，因而成本低，不易氧化酸败，保存时间长。由于干燥温度低，因而
干燥时间长，糊化度低，面条内部多孔性差，食用时复水时间长，方便性
较差。

３水煮方便面
水煮方便面 （又名新鲜即食面、ＬＬ面、乌冬面）是继风干方便面和油炸方

便面之后的又一个方便面品种。它迎合了不同消费者的口味，满足不同档次的消
费要求。在食用方面，水煮方便面相对于风干面和油炸方便面具有更多的优点：
其复水时间短，食用起来更方便；不经油炸，长期食用有利于人体健康，特别是
受到广大青少年的欢迎；吃法多，可作汤面，也可凉拌吃，或炒着吃，每种吃法
味道各异。

　　（二）按包装方式
可分为袋装、杯装、碗装三种。
我国目前以袋装和碗装为主。袋装成本低，易于贮存和运输，食用时需另有

餐具，因而其方便性不如碗装、杯装的产品。
碗装、杯装方便面由于其本身有餐具，具有更好的方便性，但由于包装容器

较贵，所以这种产品成本及售价较高。
目前，在我国用于包装方便面的各种包装材料回收率低，会给环境造成

污染。

　　（三）按照产品风味
可分若干种，如中国风味的酱油炒面、葱油虾味面；日本风味的酱味

粗面、咖喱荞麦面；以及根据不同需要，在方便面中添加不同的营养成
分，如玉米方便面、绿豆方便面、大豆粉方便面或其他的谷物、豆类方便
面等。

　　（四）按面型
可分为方形方便面和圆形方便面两类。
方便面的生产工艺流程及加工装备规格分别见图１１、图１２及表１１

所示。
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图１１　方便面生产工艺流程

图１２　方便面生产工艺流程示意图
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表１１　方便面加工装备规格一览表

名　　称 型号
产量

／（包／８ｈ）

装机容量

／ｋＷ

蒸汽耗量

／（ｔ／ｈ）

耗水量

／（ｋｇ／ｈ）

耗油量

／（ｋｇ／８ｈ）

３万包油炸型方便面生产线（方形） ＢＦ３Ｙ ３００００ ３３ １０００ ３００ ６００
３万包烘干型方便面生产线（方形） ＢＦ３Ｈ ３００００ ３６ ９００ ３００ —

３万包油炸型方便面生产线（圆形） ＷＦ３Ｙ ３００００ ３６ １２００ ３００ ６５０
３万包烘干型方便面生产线（圆形） ＷＦ３Ｈ ３００００ ３８ １２００ ３００ —

５万包油炸型方便面生产线（方形） ＢＦ５Ｙ ５００００ ４３ １２００ ３００ ９５０
５万包烘干型方便面生产线（方形） ＢＦ５Ｈ ５００００ ４８ １１００ ３００ —

５万包油炸型方便面生产线（圆形） ＷＦ５Ｙ ５００００ ４８ １５００ ３００ １０００
５万包烘干型方便面生产线（圆形） ＷＦ５Ｈ ５００００ ５２ １５００ ３００ —

８万包油炸型方便面生产线（方形） ＢＦ８Ｙ ８００００ ７３ １４００ ３２０ １５００
８万包油炸型方便面生产线（圆形） ＷＦ８Ｙ ８００００ ７８ １７００ ３２０ １６００
１２万包油炸型方便面生产线（方形） ＢＦ１２Ｙ １２００００ ８５ １６００ ３６０ ２３００
１２万包油炸型方便面生产线（圆形） ＷＦ１２Ｙ １２００００ ９０ ２０００ ３６０ ２４００
１６万包油炸型方便面生产线（方形） ＢＦ１６Ｙ １６００００ １００ ２４００ ４５０ ３０００
１６万包油炸型方便面生产线（圆形） ＷＦ１６Ｙ １６００００ １０５ ２８００ ４５０ ３１００

　　三、方便面生产线成套设备组成简介

方便面生产线成套设备组成 （以ＢＦＰ１２Ｙ油炸型为例）见表１２。

表１２　方便面生产线成套设备组成 （以ＢＦＰ１２Ｙ油炸型为例）

序号 名　称 数量 规格、参数

１ 面粉的输送设备 １套 　各个厂家可根据自己的实际情况，可分别选用气力输送设备、垂直螺旋
输送机、斗式提升机或简单提升机进行面粉输送

２ 盐水装置 １套 　含两个盐水搅拌缸，一个定量缸，全部为不锈钢制造，气动件控制

３ 双轴和面机 ２台 　每次和面粉２５０ｋｇ，动力１１ｋＷ 电机带摆线针轮减速器，气动、手动开
门，桶体、搅拌轴、密封板用不锈钢制造

４ 喂料机 １台 　圆盘直径１８００ｍｍ，高４００ｍｍ，贮粉量≥７５０ｋｇ，动力２２ｋＷ，桶体、搅
拌叶用不锈钢制造

５ 复合压片机 １台 　由三组合金压辊组成，宽度５３０ｍｍ，直径为２３９ｍｍ×２，２９９ｍｍ×１，
动力７５ｋＷ，变频调速电机，安全罩用不锈钢制造

６ 连续压片机 １台 　由六组合金压辊组成，宽度５３０ｍｍ，直径为２４０ｍｍ×１、２００ｍｍ×２、
１６１ｍｍ×２、１３９ｍｍ×１，面片切条后分成５列，面刀直径８０ｍｍ，动力
１１ｋＷ，带摆线针轮减速器的变频调速电机，安全罩用不锈钢制造

７ 多层蒸面机 １台 　由长约７ｍ长方形不锈钢箱式蒸锅组成，网宽６００ｍｍ，往复三层，网带、
链条、排潮管均用不锈钢制造，蒸面时间１００～１１０ｓ，动力由切割分排机
分配

８ 切割分排机 １台 　将面带切断折叠成双层，切断面块≥２５０块／ｍｉｎ（无级可调），１５０００
块／ｈ，切刀长６００ｍｍ，动力２台１５ｋＷ，带摆线针轮减速器变频调速电
机，并同时带动蒸面网。分排架长约２５００ｍｍ。外封板用不锈钢制造

９ 油炸机 １台 　油锅长约６８ｍ，整机长约１２３ｍ，每排链盒成１０格，每格尺寸为
１２４ｍｍ×１００ｍｍ×２５ｍｍ（长×宽×高），油锅设有四个进油口，油炸时间
７０ｓ，传送动力２２ｋＷ，带摆线针轮减速器变频调速电机，升降动力
２２ｋＷ，管道泵１５ｋＷ，含油加热循环系统、贮油箱、滤油器、外封板及排
潮系统用不锈钢制造。热交换器最大压力１ＭＰａ，设有自动控温装置保
持油温在１５０℃以上，切割分排机与油炸机之间采用电气联动同步控制

１０ 整理输送机 １台 　长约１３５ｍ，直轴拨杆输送机将面块一排一排地整齐拨送到风冷机

１１ 风冷机 １台 　长约１０ｍ，不锈钢网式输送机，网带宽１２９ｍ，装有１６台０３ｋＷ 冷却
风扇。传送动力１５ｋＷ，变频调速电机，外封板用不锈钢制造

４此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第二节　原料预处理装置

原料预处理包括面粉提升和添加剂的溶解。

　　一、面粉的输送设备

在方便面设备布置时，为了保证从和面、熟化到压片生产的连续化，一般都
将和面机布置在比较高的位置上，以便使和好的面团直接以其势能落在熟化机
中，熟化的面团再以势能下落到复合压延机中，这样的布置就决定了和面机位置
较高，因而就要考虑面粉的提升问题。目前用于方便面生产中的提升设备主要有
气力输送设备、垂直螺旋输送机、斗式提升机和简单提升机四种。

　　（一）气力输送 （ｐｎｅｕｍａｔｉｃｃｏｎｖｅｙｏｒｓ）
运用风机 （或其他气源）使管道内形成一定速度的气流，达到将散粒物料沿

一定的管路从一处输送到另一处，称为气力输送。气力输送装置可分为悬浮输送
和推动输送两大类，目前在面粉的输送中多采用的是使散粒物料呈悬浮状态的输
送形式。气力输送装置主要有喂料器、接料器、输送管、卸料器、闭风器、除尘
器和通风机等组成。

１吸送式气力输送装置
吸送式气力输送装置如图１３所示。它是借助压力低于０１ＭＰａ的空气流来

图１３　吸送式气力输送装置

１—吸嘴；２—旋转阀；３—输送管；

４—压力开关；５—二位分配器；

６—除尘器；７—料位计；

８—贮罐；９—罗茨风机

进行工作的。根据压力的不同，吸送式又
可分为高真空式 （００１～００５ＭＰａ）和低
真空式 （００５～０１ＭＰａ以上）两种。当风
机 （真空泵）９开动后，整个系统内便被抽
至一定的真空度，在压力差的影响下，大
气中的空气流从物料堆间隙透过，并把物
料携带入吸嘴１，进而沿输送管３移动至物
料贮罐８中，空气与物料即被分离。物料
由贮罐８的底部旋转阀２卸出，而含尘空
气流继续被送到除尘器６，灰尘由底部卸
出。最后经过除尘的空气流通过风机９和
消声器被排入大气中。此种装置的最大优
点是供料简单方便，能够从几堆或一堆物
料的数处同时吸取物料。但是，其输送物
料的距离和生产率是受到限制的，因为装置系统的压力差不大。其真空度一般不
超过００５～００６ＭＰａ，如果真空度太低，又将急剧地降低其携带能力，以致引
起管道堵塞。而且，这种装置对密封性要求也很高。此外，为了保证风机可靠工
作及减少零件磨损，进入风机的空气必须预先除尘。
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为保护环境和系统抽气设备，可采用两级除尘。第一级采用旋风除尘器，第
二级多采用袋式除尘器，除尘简单、可靠，运行维护方便，且除尘效率高，一般
组合效率不应低于９９％。除尘器排灰时应严密，不得向装置冲气；抽气设备为
系统产生负压，是系统中关键设备之一。
目前国内的负压气力输送系统最大出力可达４０ｔ／ｈ，输送距离在２００ｍ以内，

最大输送混合度为２０，整个系统的运行基本实现了程序控制。

２压送式气力输送装置　压送式气力输送装置如图１４所示，它是在高于

０１ＭＰａ的条件下进行工作的。压送式又可分为高压式 （０１～０７ＭＰａ）和低压
式 （小于００５ＭＰａ）两种。风机产生的高压空气进入贮气罐１，通过汽水分离器

２分出水气，被输送物料由发送罐３供入输料管４中。空气和物料混合物沿着输
料管运动，物料通过贮料仓底部的分离器卸出，空气则经除尘器５净化后排入大
气。此装置特点恰与吸送式相反。由于它便于装设分岔管道，故可同时把物料输
送至几处，且输送距离较长，生产率较高。此外是容易发现漏气位置，且对空气
的除尘要求不高。它的主要缺点是由于必须从低压往高压输料管中供料，故供料
装置较复杂，并且不能或难于由几处同时吸取物料。

图１４　压送式气力输送装置

１—贮气罐；２—汽水分离器；３—发送罐；４—输料管；５—除尘器；６—贮料仓；７—分离器

图１５　综合式气力输送装置

１—吸嘴；２—输料管；３—分离器；４—供料器；

５—卸料器；６—分离器；７—除尘器；８—风机

压送式气力输送系统的输送压差大，适合于长距离、大容量输送。输送距离
最长可达２５０ｍ。与负压式气力输送系统相比，其空气净化较容易，但对空气质
量要求严格，且须防止杂质、水、油侵入系统。

方便面厂常用的低压式气力输送系统

的气源压力低于００５ＭＰａ，料气比小于５
（颗粒料最大可达１５），气体临界速度为

１０～２５ｍ／ｓ。由此可见，其输送管道的磨损
比较大，耗气量大，除尘器的负载大。

３综合式气力输送装置　综合式气力
输送装置如图１５所示，它由吸送式部分和
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压送式部分组成。首先通过吸嘴１将物料由料堆吸入输料管２，然后送到分离器

３中，而分离出来的物料又被送入压送系统的输料管２中继续进行输送。
此种形式综合了吸送式和压送式的优点，既可以从几处吸取物料，又可以把

物料同时输送到几处，且输送的距离可较长。其主要缺点是含尘的空气要通过鼓
风机，使它的工作条件变差，同时整个装置的结构也较复杂。

图１６　垂直螺旋
输送机结构

１—进料口；２—下部机壳；３—固
定圈；４—中间机壳；５—螺旋体；
６—中间吊轴承；７—上部机壳；
８—端部连接法兰；９—驱动装置；
１０—推力承轴装置；１１—带轮及
护罩；１２—出料口

综上所述，不管装置的形式如何不同，风机以
何种方式供应能量，它们总是由能量供应部分、物
料输送部分和空气净化部分所组成，仅仅是在不同
场合，采用不同形式的装置罢了。
气力输送装置比较适合班产量大的方便面生产

车间，其特点是自动化程度高，输送效果好，输送
流量调节方便，而且小麦粉经风运后比较松散，有
利于与水的接触。但其结构复杂，造价较高，而且
对厂房高度有一定要求，也增加了基建投资。

（二）垂直螺旋输送机
属垂直输送机械，其结构如图１６所示。形式结

构简单，设备投资少，对厂房高度要求低于气力输
送。属正压输送，粉尘极易飞扬，造成环境污染，
因而要采取除尘或密闭措施。

１工作原理　垂直型螺旋输送机与水平型螺旋
输送机在物料输送原理上是有许多不同的。水平型
由于物料重力及其内摩擦力的作用物料又随螺旋叶

片旋转，当叶片推力大于物料与槽壁间的外摩擦力
时，物料就被螺旋叶片连续地推动向前运动。
在垂直型螺旋输送机中，物料的重力作用在叶

片上，物料与叶片之间有一定的摩擦力，开始随叶
片转动，由于螺旋以适当的转速转动，在离心力的
作用下，物料对管壁产生了一定的摩擦力，从而使物料不随螺旋叶片一起转动。
当螺旋叶片向上推力大于物料与管壁间的外摩擦力和物料本身重力时，物料被叶
片推动垂直上升。

２主要技术参数和应用范围　ＣＸＳ２２０型垂直螺旋输送机的主要技术参数
如表１３所示。

表１３　ＣＸＳ２２０型垂直螺旋输送机的主要技术参数

名　　称 技术参数 名　　称 技术参数

螺旋直径／ｍｍ ２２０
螺旋节距／ｍｍ ２００
螺旋转速／（ｒ／ｍｉｎ） ２５４

输送高度／ｍ ３
输送量／（ｍ３／ｈ） ２０
输送功率／ｋＷ ４
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　　垂直螺旋输送机适于输送粉状、粒状物料，如粮食、饲料、化工原料、水
泥、砂子、煤粉等。垂直螺旋输送机是封闭式输送装置，对输送粉尘大、有毒、
易爆和高温物料能够防止空气污染，改善劳动条件和实现安全作业。垂直输送机
不适宜输送块状及黏性物料。

３设计计算
（１）输送量　垂直型螺旋输送机的输送量可按下式计算

Ｑ＝８００７Ｄ２Ｓｎ （１１）
式中　Ｑ———输送量，ｍ３／ｈ；

Ｄ———螺旋直径，ｍ；

Ｓ———螺旋螺距，ｍ；

ｎ———螺旋转速，ｒ／ｍｉｎ。
（２）输送功率　垂直型螺旋输送机的电机功率由下式计算

Ｎ＝００１５３ＱｒＨ （１２）
式中　Ｎ———电机功率，Ｗ；

ｒ———物料密度，ｔ／ｍ３；

Ｈ———进出口垂直距离，ｍ。

　　（三）斗式提升机

图１７　斗式提升机结构

１—上部区段；２—出料口；３—轴
装减速器；４—电动机；５—平台；
６—连接板；７—平罩；８—正检
视门；９—链斗总成；１０—侧罩；
１１—下部区段；１２—滤网；１３—重
锤张紧装置；１４—锁紧装置；
１５—进料斗；１６—侧检视门

１斗式提升机的结构、工作原理及特点
图１７为垂直式斗式提升机，它主要由料 （畚）斗、牵引带 （或链）、驱动

装置、机壳和进、卸料口组成。斗式提升机的各个
料斗，以背部 （后壁）固接在牵引带式链条上。双
链式斗式提升机的链条有时也可固定连接在料斗的

侧壁上。
斗式提升机的主要优点是占地面积小，可把物

料提升到较高的位置 （３０～５０ｍ），生产率范围较大
（３～１６０ｍ３／ｈ）。缺点是过载敏感，必须连续均匀地
供料。
斗式提升机按输送物料的方向可分为倾斜式和

垂直式两种；按牵引机构的不同，又可分为皮带斗
式和链条斗式 （单链式和双链式）两种；按输送速
度来分有高速和低速两种。
斗式提升机的装料方式分为挖取式和撒入式。

前者适用于粉末状、散粒状物料，输送速度较高，
可达２ｍ／ｓ，料斗间隔排列。后者适用于输送大块和
磨损性大的物料，输送速度较低 （＜１ｍ／ｓ），料斗呈
密接排列。
物料装入料斗后，提升到上部进行卸料。卸料
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时，可以采用离心抛出、靠重力下落和离心与重力同时作用等三种形式。靠重力
下落称为无定向自流式；靠重力和离心力同时作用的称为定向自流式。其特点和
适应场合如下。

（１）离心式　如图１８ （ａ），适用于物料提升速度较快的场合，一般在１～
２ｍ／ｓ左右，利用离心力将物料抛出。斗与斗之间要保持一定的距离。离心式卸
料适用于粒状较小而且磨损性小的物料。

（２）重力式 （也称无定向自流式）　如图１８ （ｂ）物料靠重力落下，适用
于低速运送物料，速度为０５～０８ｍ／ｓ，物料沿前一个料斗的背部落下。斗与斗
之间紧密相连。它适用于提升大块状、密度大、磨损性大和易碎的物料。

（３）离心重力式 （也称定向自流式）　如图１８ （ｃ）适用的提升速度也较
低，一般在０６～０８ｍ／ｓ，适用于流动性不良的散状、纤维状物料或潮湿物料。

图１８　斗式提升机卸料方法简图

２斗式提升机的主要构件

图１９　料斗的形式

（１）料斗　料斗是提升机的盛料构件，根据运送物料的性质和提升机的结构
特点，料斗可分为三种不同的形式，即圆柱形底的深斗和浅斗及尖角形斗，如图

１９所示。
深斗的斗口呈６５°的倾斜，斗的深度较

大。用于干燥的、流动性好的、能很好地撒
落的粒状物料的输送，如图１９ （ａ）。
图１９ （ｂ）所示为浅圆底斗，斗口呈４５°

倾斜，深度小。它适用于运送潮湿的和流动
性差的粉末、粒状物料。由于倾斜度较大和
斗浅，物料容易从斗中倒出。
深斗和浅斗在牵引件上的排列要有一定

的间距，斗距通常取为 （２３～３０）ｈ（ｈ为斗
深）。斗是用２～６ｍｍ厚的不锈钢板或铝板焊
接、铆接或冲压而成。
图１９ （ｃ）为尖角形料斗，它与上述两

种斗不同之处是斗的侧壁延伸到底板外，使
之成为挡边，卸料时，物料可沿一个斗的挡
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边和底板所形成的槽卸料。它适用于黏稠性大和沉重的块状物料的运送，斗间一
般没有间隔。
料斗的主要参数是斗宽、伸距、容积和高度及斗的形式，这些参数可从有关

产品目录中查取。
（２）牵引件　斗式提升机的牵引件，可用胶带和链条两种，胶带和带式输送

机的相同。料斗用特种头部的螺钉和弹性垫片固接在牵引带上，带宽比料斗的宽
度大３０～４０ｍｍ。
链条常用套筒链或套筒滚子链。其节距有１５０ｍｍ、２００ｍｍ、２５０ｍｍ 等数

种。当料斗的宽度较小 （１６０～２５０ｍｍ）时，用一根链条固接在料斗的后壁上；
斗的宽度大时，用两条链条固接在料斗两边的侧板上，即借助于角钢把料斗的侧
边和外链板相连。
牵引件的选择，取决于提升机的生产率、升送高度和物料的特性。用胶带作

牵引件主要用于中小生产能力的工厂及中等提升高度，适合于体积和密度小的粉
状、小颗粒等物料的输送。用链条作牵引件则适合于大生产率及升送高度大和较
重物料的输送。
皮带斗式提升机所用的驱动轮和改向轮的直径Ｄ 是根据带的帆布层数决定

的。一般取Ｄ＝（１２５～１５０）ｉ（ｍｍ），ｉ为带的帆布层数。改向轮的直径可比驱动
轮稍小些。在改向轮的轴承座上装有螺杆式的张紧装置，调节螺杆的螺母则装在
提升机外壳下部的侧壁上，行程在２００～５００ｍｍ范围内选取。

３斗式提升机常见故障及排除方法
（１）堵塞　提升机在运转过程中经常会发生堵塞现象，影响生产的正常进

行。这种故障的原因是送入提升机进料口物料的量和块度大于提升机的工作能
力，使提升机来不及输送或无法挖走而造成堵塞。解决办法是调整进入提升机的
物料量和块度，使之与提升机的工作能力相匹配。
当提升机出现故障，不能将物料向上提走时，而前面的设备 （例如带式输送

机）仍在往提升机的进料口送料而造成堵塞。其解决办法是设计一套速度继电器
机构，达到控制提升机和前面带式输送机的目的。其作用是当提升机出现故障不
能正常运行的同时，往提升机内送料的带式输送机也能立即断电，停止送料，避
免造成堵塞。

（２）带松、主动滚筒空转　在安装或更换输送带时，由于测量计算失误造成
带长或物料温度高、使用时间长造成输送带伸长。出现上述情况后一般应先调整
下部拉紧滚筒，但当拉紧滚筒已调到最低位置时不能把带拉紧，提升机仍不能正
常运转时，应适当截短输送带。通常，把输送带拉紧到正常工作所必需的张紧力
以后，下部区段螺旋装置导轨的未利用行程，应大于全行程的５０％。
输送带的张紧力已经符合要求，上部滚筒仍然出现空转不能正常工作。遇到

这种情况，可对主动滚筒采取增加木板条的措施。其方法是制做１２根宽６０ｍｍ，
厚２０ｍｍ，长度与滚筒等长的弧形木板，沿滚筒两端周边均匀钻孔后，用螺栓将
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