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任务对象：机电0802	刘鹏田龙
毕业设计题目：普通带式输送机的设计
毕业设计目的:
考察学生应用知识的能力；
考察学生解决实际问题的能力；
考核学生机电方面的设计能力。
毕业设计任务:
设计一个普通带式传输系统；
驱动和制动方式相接合；
减速设计。
毕业设计主要技术数据:
选择合理的制动方案；
用CAD画出机械图。
毕业设计工作量要求:
论文要求字数在6000字以上，页数在15页以上；
参考文献不少于5篇；
论文中要有理论分析、流程图、设计电路图。
毕业设计进度计划:
9.25-10.10 :查阅与毕业设计题目相关资料；
10.11-10.17 :确定实现毕业设计功能所用的方法；
10.18—10.31:完成毕业设计的核心功能；
11.1—11.7:	毕业论文初稿：
11.8—11.15:完善论文，定稿（打印稿）。
毕业设计应完成的设计资料:
电动机，V带传动，圆柱齿轮减速器，联轴器，滚筒，
输送带。
参考文献：
引用的参考文献要在论文中标出，参考文献数不少于5篇。
教研室主任意见: 系主管领导意见:
任务下达日期	2010年10月10日	规定完成日期	2010年11月15日
摘要
带式输送机在当今社会应用日益广泛，当然一个产品也需要不断的研发和 更新，才能永保活力。我所做的单托辊全封闭带式输送机就是在一些方面进行了 改进，首先用单托辊代替槽型托辊以防止跑偏，其次在输送机外加外罩来防止污 染，美化环境，再次螺旋拉紧装置保证了运行的稳定和可靠性等。这些结构和技 术保证了带式输送机的整机性能优良，输送量大，带速快，高效节能。
通过对国内外带式输送机技术现状的分析，得出了其在以后的发展趋势； 在对带式输送机的各部件进行设计与选择，得出了对其整体的设计与选择；在其 计算中验证了带式输送机的各部件满足了它的功能要求，另外输送机在设计的过 程中考虑到了工作环境，运行过程中皮带易磨损等问题进行了加外罩和单托辊结 构，是本输送机与其他机器的不同之处！可以使输送机在更广的范围，更可靠的 运行。
关键词：
普通带式输送机，电动机，减速器。
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刖言
运输机又称带式输送机,是一种连续运输机械，也是一种通用机械。皮带运输 机被广泛应用在港口、电厂、钢铁企业、水泥、粮食以及轻工业的生产线。即可 以运送散状物料,也可以运送成件物品，堆取料机,堆料机，取料机,皮带机，发电等。
在煤矿的开采过程中，带式输送机的作用至关重要，其性能的好坏直接影响 到煤矿行业的发展和效益，因此研究带式输送机对煤矿行业和其他一些输送类的 行业有着非常重要的意义。带式输送机的工作环境一般情况下都比较恶劣，对带 式输送机的性能要求也很高，在研究的同时，对其性能进行分析与提高也式目前 输送行业中不可缺少的重要部分。在本次设计中的带式输送机采用了全封闭式结 构，对带式输送机的工作环境恶劣的方面进行了一些改进。
带式输送机制造以其优质、高效、工艺适应性广的技术特色，深受制造业的 重视，在煤矿、工程运输等高技术领域及机械制造、煤矿开采、汽车制造等产业 部门一直有着广泛的应用。近些年，带式输送机又在其他一些产业部门表现出具 有巨大的潜力和广阔的市场应用前景。
第一章带式输送机的技术现状与发展趋势
第一节 国外带式输送机技术现状
国外带式输送机技术的发展很快，其主要表现在2个方面：
一方面是带式输送机的功能多元化、应用范围扩大化，如高倾角带输送机、 管状带式输送机、空间转弯带式输送机等各种机型；另一方面是带式输送机本身 的技术与装备有了巨大的发展，尤其是长距离、大运量、高带速等大型带式输送 机已成为发展的主要方向，其核心技术是开发应用于了带式输送机动态分析与监 控技术，提高了带式输送机的运行性能和可靠性。目前，在煤矿井下使用的带式 输送机已达到表1所示的主要技术指标，其关键技术与装备有以下几个特点：
[bookmark: bookmark9]1、	设备大型化。
[bookmark: bookmark10]2、	应用动态分析技术和机电一体化。
[bookmark: bookmark11]3、	输送系统设备的通用性、互换性及其单元驱动的可靠性。
[bookmark: bookmark12]4、	新型、高可靠性关键元部件技术。
第二节国内带式输送机技术的现状
我国生产制造的带式输送机的品种、类型较多。在“八五”期间，通过国家 一条龙“日产万吨综采设备”项目的实施，带式输送机的技术水平有了很大提高， 煤矿井下用大功率、长距离带式输送机的关键技术研究和新产吕开发都取得了很 大的进步。如大倾角长距离带式输送机成套设备、高产高效工作面顺槽可伸缩带 式输送机等均填补了国内空白，并对带式输送机的减低关键技术及其主要元部件 进行了理论研究和产品开发，研制成功了多种软起动和制动装置以及以PLC为核 心的可编程电控装置统采用调速型液力偶合器和行星齿轮减速器。
第三节国内外带式输送机技术的差距及发展趋势
[bookmark: bookmark13]一、大型带式输送机的关键核心技术上的差距.
[bookmark: bookmark14]1、带式输送机动态分析与监测技术 长距离、大功率带式输送机的技术关 键是动态设计与监测，它是制约大型带式输送机发展的核心技术。目前我国用刚 性理论来分析研究带式输送机并制订计算方法和设计规范，设计中对输送带使用 了很高的安全系统（一般取n=10左右），与实际情况相差很远。实际上输送带是 粘弹性体，长距离带式输送机其输送带对驱动装置的起、制动力的动态响应是一 个非常复杂的过程，而不能简单地用刚体力学来解释和计算。国外已开发了带式 输送机动态设计方法和应用软件，在大型输送机上对输送机的动张力进行动态分 析与动态监测，降低输送带的安全系统，大大延长使用寿命，确保了输送机运行 的可靠性，从而使大型带式输送机的设计达到了最高水平（输送带安全系数 n=5〜6），并使输送机的设备成本尤其是输送带成本大为降低。
[bookmark: bookmark15]2、可靠的可控软起动技术与功率均衡技术长距离大运量带式输送机由于
 功率大、距离长且多机驱动，必须采用软起动方式来降低输送机制动张力，特别 是多电机驱动时。为了减少对电网的冲击，软起动时应有分时慢速起动；还要控 制输送机起动加速度0.3〜0.1 m/s2,解决承载带与驱动带的带速同步问题及输 送带涌浪现象，减少对元部件的冲击。由于制造误差及电机特性误差，各驱动点 的功率会出现不均衡，一旦某个电机功率过大将会引起烧电机事故，因此，各电 机之间的功率平衡应加以控制，并提高平衡精度。国内已大量应用调速型液力偶 合器来实现输送机的软起动与功率平衡，解决了长距离带式输送机的起动与功率 平衡及同步性问题。但其调节精度及可靠性与国外相比还有一定差距。此外，长 距离大功率带式输送机除了要求一个运煤带速外，还需要一个验带的带速，调速 型液力偶合器虽然实现软启动与功率平衡，但还需研制适合长距离的无级液力调 速装置。当电机功率＞50 kW时，可控启动传输-CST（用于大惯性负载平滑启动 的多级减速齿轮装置，多用于煤矿和矿山中带式输送机的驱动）显示出优越性。由 于可控软起动是将行星齿轮减速器的内齿圈与湿式磨擦离合器组合而成（即粘性 传动）。通过比例阀及控制系统来实现软起动与功率平衡，其调节精度可达98% 以上。但价格昂贵，急需国产化。
[bookmark: bookmark16]二、	技术性能上差距
我国带式输送机的主要性能与参数已不能满足高产高效矿井的需要，尤其 是顺槽可伸缩带式输送机的关键元部件及其功能如自移机尾、高效储带与张紧装 置等与国外有着很大差距。
[bookmark: bookmark17]1、	装机功率 我国工作面顺槽可伸缩带式输送机最大装机功率为4X250 kW，国外产品可达4X970 kW，国产带式输送机的装机功率约为国外产品的30%〜 40%，固定带式输送机的装机功率相差更大。
[bookmark: bookmark18]2、 运输能力 我国带式输送机最大运量为3000 t/h，国外已达5500 t/h。
[bookmark: bookmark19]3、	最大输送带宽度 我国带式输送机为1400 mm，国外最大为1830 mm.
[bookmark: bookmark20]4、	带速 由于受托辊转速的限制，我国带式输送机带速为4m/s，国外为5m/s 以上。
[bookmark: bookmark21]5、	工作面顺槽运输长度 我国为3000 m，国外为7300m。
[bookmark: bookmark22]6、	高效储带与张紧装置我国采用封闭式储带结构和绞车拉紧为主，张紧 小车易脱轨，输送带易跑偏，输送带伸缩时，托辊小车不自移，需人工推移，检 修麻烦。国外采用结构先进的开放式储带装置和高精度的大扭矩、大行程自动张 紧设备，托辊小车能自动随输送带伸缩到位。输送带有易跑偏，不会出现脱轨现 象。
[bookmark: bookmark23]7、	输送机品种机型品种少，功能单一，使用范围受限，不能充分发挥其 效能，如拓展运人、运料或双向运输等功能，做到一机多用；另外，我国煤矿的 地质条件差异很大，在运输系统的布置上经常会出现一些特殊要求，如弯曲、大 倾角（＞+25° ）直至垂直提升等，应开发特殊型专用机种带式输送机。
[bookmark: bookmark24]三、	可靠性、寿命上的差距
[bookmark: bookmark25]1、	输送带抗拉强度我国生产的织物整芯阻燃输送带最高为2500 N/mm， 国外为3150 N/mm。钢丝绳芯阻燃输送带最高为4000 N/mm，国外为7000 N/mm。
[bookmark: bookmark26]2、	输送带接头强度我国输送带接头强度为母带的50%〜65%，国外达母带 的 70%〜75%。
[bookmark: bookmark27]3、	托辊寿命 我国现有的托辊技术与国外比较，寿命短、速度低、阻力大 外国的比我们的寿命多30%-40%
[bookmark: bookmark28]4、	输送机减速器寿命 我国输送机减速器寿命3万h,国外减速器寿命7 万h。
[bookmark: bookmark29]5、	带式输送机上下运行时可靠性差.
[bookmark: bookmark30]四、	控制系统上差距
[bookmark: bookmark31]1、	驱动方式我国为调速型液力偶合器和硬齿面减速器，国外传动方式多
 样，如BOSS系统、CST（软启动）可控传动系统等，控制精度较高。
[bookmark: bookmark32]2、	监控装置 国外输送机已采用高档可编程序控制器PLC，开发了先进的 程序软伯与综合电源继电器控制技术以及数据采信、处理、存储、传输、故障诊 断与查询等完整自动监控系统。我国输送机仅采用了中档可编程序控制器来控制 输送机的启动、正常运行、停机等工作过程。虽然能与可控启（制）支装置配合 使用，达到可控启（制）动、带速同步、功率平衡等功能，但没有自动临近装置， 没有故障诊断与查询等。
[bookmark: bookmark33]3、	输送机保护装置 国外带式输送机除安装防止输送带跑偏、打滑、撕裂、 过满堵塞、自动洒水降尘等保护装置外，近年又开发了很多新型监测装置：传动 滚筒、变向滚筒及托辊组的温度监测系统；烟雾报警及自动消防灭火装置；纤维 织输送带纵撕裂及接头监测系统；防爆电子输送带秤自动计量系统。这些新型保 护系统我国基本处于空白。而我国现有的打滑、堆煤、溜煤眼满仓保护，防跑偏、 超温洒水，烟雾报警装置的可靠性、灵敏性、寿命都较低。
[bookmark: bookmark34]五、	发展趋势
目前世界上输送机向远距离、高带速、大输送量、高可靠性发展，我国在 这方面还有很大的发展空间.
第二章整体的设计与选择
第一节电动机的选择
电动机是输送机的重要组成部分，应遵循以下原则进行选择
功率的选择：电动机的功率不能选择过小，否则难于启动或者勉强启动，使 运转电流超过电动机的额定电流，导致电动机过热以致烧损。电动机的功率也不 能选择太大，否则不但浪费投资，而且电动机在低负荷下运行，其功率和功率因 数都不高，造成功率浪费。
应采用防护式、封闭式防爆式：这种电动机的转子，定子绕组等都装在一个封闭 的机壳内，能防止灰尘、铁屑或其它杂物侵入电动机内部，但它的密封不很严密， 所以还不能在水中工作，“JO”系列电动机属于这种防护形式⑶电动机电压等级的 选择，要根据电动机的类型，功率以及使用地点的电压来决定。电动机的额定转速根据生产 机械的要求而决定，一般采用尽量高转速的电动机。
第二节带速的选择
带速是输送机的重要参数，应遵循以下原则进行选择：
[bookmark: bookmark35]1、	长距离，大运量，宽度大输送机可选择较高带速；
[bookmark: bookmark36]2、	倾角越大，运距越短则带速亦应越小；
[bookmark: bookmark37]3、	粒度大，磨琢性大，易粉碎和易起尘的物料宜选用较低带速；
[bookmark: bookmark38]4、	采用卸料车卸料时带速不宜超过2.5m/s，采用犁式卸料器卸料时，带速 不宜超过2m/s
[bookmark: bookmark39]5、	输送成件物品时，带速不得超过1.25m/s
[bookmark: bookmark40]6、	手选用带式输送机带速一般为0.3m/s；
第三节总体布置设计
概述：影响带式输送机总体布置的因素有：输送机倾角，受料段和机尾长度， 卸料段，弧度段，过渡段，拉紧装置型式和位置，驱动装置位置等。这些因素的 变化都会带来侧向布置的变化，为突出侧向布置对整机设计的重要性，并为计算 机处理时简化输入提供方便，本文将这些影响总体布置的因素归并为侧向设计问 题来加以处理。
[bookmark: bookmark41]1、	输送机倾角：输送机的输送能力随其倾角的提高而减小，因而尽量选用 较小倾角，特别对于由多台输送机组成的输送系统更是这样。对于带速超过 2.5m/s的输送机，为保证机尾不撒料，输送机的最大倾角应较规定值减小2° -4°，速度越高，倾角应越小。输送多种物料的输送机的最大倾角，按最大倾角 规定值最小的那种物料确定。槽角久二45°的输送机，其最大倾角可较一般输送 机提高2° -3°。同时采取特殊措施时除外下运带式输送机的倾角应较一般输送 机减少2° -4°。某些情况下，无论上运或下运输送机的倾角可以提高到28°或 更高。此时需要采取特殊措施，例如，降低带速，提高拖辊槽角，改变侧型以增 加水平或较缓坡段等，并请教专家进行经济和技术评估，不应贸然采取大倾角。
[bookmark: bookmark42]2、	受料段和机尾长度：受料段应尽量设计为水平段，必须倾斜受料时，其 倾角应尽量小。物料落到输送机的受料点，应是输送机正常成槽的地方，并使导 料槽处在一种托辊槽角上，以确保受料顺利，方便导料槽的密封。有条件时，受 料段的槽角最好为45°，并在导料槽前后均配设过段，以更好地消除导料槽撒 料的可能性。
[bookmark: bookmark43]3
、	卸料段：倾斜输送机的卸料段最好设计成水平段，尽量不采用高式架和 高式驱动装置架，以方便操作和维修，有利于输送机头部和转运站设计的标准化。 卸料段为水平的倾斜输送机，其折点到头部滚筒中心线的距离应足够，以保证所 有过渡托辊均不在凹弧段上。带速N3.15 m/s的输送机的卸料段一般应设计为 水平段。
[bookmark: bookmark44]4、	拉紧装置型式：三种拉紧方式中，应优先采用中部重锤拉紧装置，并使 其尽量靠近传动滚筒。螺旋拉紧装置一般只用于无法采用其他拉紧方式的机长小 于30m的输送机上，对于轻质物料或运量特小的输送机，此值可延长到50m。计 算拉紧行程较大，在侧型布置上有困难时，可采用双行程中部重锤拉紧装置，或 同时采用俩种不同形式的拉紧装置予以解决。车式重锤拉紧装置可置于输送机中 部和尾部，条件允许时，应尽量置于中部并靠近传动滚筒处，不得已时，才将车 式重锤拉紧装置置于输送机尾部。长距离输送机选择电动绞车拉紧装置或液压车 式拉紧装置时，总是将拉紧装置设于输送机中部并靠近中部传动滚筒。
[bookmark: bookmark45]5、	过渡段：大运量，长距离，输送带张力大和重要的输送机一般均应设置 过渡段。头部滚筒中心线至第一组正常槽型托辊中心线的最小过渡段长度。有条 件时，设置了头部过渡段的输送机宜相应设置尾部过渡段。应在尾部改向滚筒槽 角托辊间加设两组30。、一组25。、一组20。、一组15°槽形托辊作为过渡。
[bookmark: bookmark46]6、	驱动装置位置：单滚筒传动输送机，其驱动装置一般设于头部滚筒处。 因工艺布置需要，或为了维修方便，或为了不增加投资，可考虑将驱动装置设于 中部或尾部。采用双滚筒传动或多滚筒传动时，驱动装置位置则根据计算决定。
[bookmark: bookmark47]7、	滚筒匹配：
表3滚筒匹配
	B
	传动滚
筒直径
	180。尾部改
向滚筒直径
	180°中部改
向滚筒直径
	180°头部改
向滚筒直径
	90°改向
滚筒直径
	<45。改向
滚筒直径

	1200
	1000
	800
	800
	1000
	630
	500


[bookmark: bookmark48]8、	托辊间距：托辊间距应满足辊子承载能力和输送带下垂度俩个条件。凸 弧段托辊间距一般为承载分支托辊间距的1/2。受料段托辊间距一般为承载分支 托辊间距的1/2-1/3。因受力过大需加密托辊时，可根据实际需要，由设计者 确定托辊间距。输送质量大于20 kg的成件物品时，托辊间距不应大于物品长度
（沿输送方向）的1/2；对于20 kg以下的成件物品，托辊间距可取1200mm
[bookmark: bookmark49]9、	输送带：输送带是带式输送机中的拽引构件和承载构件，是带式输送机 最主要的部件，其价格一般占整机价格的30%-40%或以上。因而，选择适用的 输送带，降低输送带所承载的张力，保护输送带在使用中不被损伤，方便输送带 的安装以及更换和维修，延长输送带的使用寿命等成为输送机设计的核心内容。
⑴输送带规格和技术参数：普通输送带的芯层和覆盖胶可用多种材料制成， 以适应不同的工作条件。
⑵输送带的选用：①类型选择：普通输送带一般多采用橡胶覆盖层，其适用 的环境温度与输送机一样为-20-40°C。环境温度低于-5°C时，不宜采用维纶帆布 芯胶带。环境温度低于-15C时，不宜采用普通棉帆布芯胶带。在环境温度低于 -20 C条件下采用钢丝芯胶带时，应采用耐寒型胶带并与制造厂签订保证协议。 普通橡胶输送带适用的输送物料温度一般为常温。当输送物料温度为80-200C 时，应采用耐热带，我国生产的耐热带分三型，即1型100C，2型125C，3 型150C，而有的厂生产的特种耐热带其耐热类型为1型130C，2型160C，3 型200C。煤矿井下输送机，用作高炉带式上料机的输送机及其他有火灾危险的 场所使用的输送机，用采用阻燃型难燃型输送带。输送具有酸性，碱性和其他腐 蚀性物料或含油物料时，应采用相应的耐酸，耐碱，耐腐蚀或耐油橡胶带或塑料 带。PVC类型的塑料覆盖层输送带在井下作业有很好的表现，但使用这种输送 带时，输送机倾角一般不大于13°采用特殊措施者除外。
②带宽：取1400，层数：3层，上胶厚：3，下胶厚：1.5
[bookmark: bookmark50]10、	封闭外壳：封闭外壳式输送机能够防止外来污染，更可靠运行的保障， 其各部分尺寸按照各部件的运行要求来加工
第四节控制系统的设计
[bookmark: bookmark51]一、电动机正反转线路
图2-1为异步电动机正反转控制线路，从图2-1 （a）可知，按下SB2,正向 接触器KM1得电动作，主触点闭合，使电动机正转。按停止按钮SB1，电动机停 止。按下SB3,反向接触器KM2得电动作，其主触点闭合，使电动机子绕组与正 转时相比相序反了，则电动机反转。
从主回路来看，如果KM1、KM2同时通电动作，就会造成主回路短路。在线 路图2-1（a）中，如果按了 SB2又按了 SB3，就会造成上述事故。为此要求线路
 中必须设置联锁环节。如图2-1（b）所示，根据本章前面所讲述过的互锁的内 容，利用两个接触器的辅助常闭触点互锁控制的方式将其中一个接触器的常闭触 点串入另一个接触器的线圈电路中，则任何一个接触器先通电后，即使按下相反 方向的起动按钮，另一个接触器也无法通电，这种方式称为电气联锁或电气互锁. 电动机工作后才能起动等等，都需要有类似的这种联锁控制。如果现在电动机在 正转，想要反转，则线路2-1（b）必须先按停止按钮SB1后，再按方向按钮SB3 才能实现，显然操作不方便。线路图2-1（c）利用复合按钮就可实现正反转的 直接转换。很显然采用复合按钮，还可以起到联锁作用，这是由于按下复合按钮 SB2时，KM1可得电动作，同时KM2回路被切断。同理按下复合按钮SB3时，KM2 得电，同时KM1回路被切断。这样的互锁叫机械互锁。图2-1（c）既有接触器 常闭触点的电气互锁，也有复合按钮常闭触点的互锁，即具有双重互线。
[image: ]
图异步电动机正反转控制哉路

、动力头的自动循环控制
图2-2是动力头的行程控制线路，它也是由行程开关按行程控制来实现动力 头的往复运动的。
控制线路完成了这样一个工作循环：首先使动力头I由位置b移到位置a 停下；然后动力头II由位置c移到位置d停下；接着使动力头I和II同时退回到 原位置停下。
行程开关ST1、ST2、ST3、ST4分别装在床身b、a、c、d处。电动机M1带 动动力头I,电动机M2带动动力头II。动力头I和II在原位时分别压下ST1和 ST3。线路的工作过程如下：
按下起动按钮SB2，接触器KM1得电并自锁，使电动机M1正转，动力头I 由原位b
向a点前进。
当动力头到a点位置时，ST2行程开关被压下，结果使KM1失电，动力头I 停止；同时使KM2得电动作，电动机M2正转，动力头II由原位c点向d点前进。 图有个
当动力头II到达d点时，ST4被压下，结果使KM2失电，与此同时KM3与KM4 得电动作并自锁，电动机M1与M2都反转。使动力头I与II都向原位退回，当退 回到原位时，行程开关ST1、ST3分别被压下，使KM3和KM4失电，两个动力头 都停在原位。
KM3和KM4接触器的常开触点，分别起自锁作用，这样能够保障动力头I和 II都确实退到原位。如果只用一个接触器的触点自锁，那另一个动力头就可能到 原 位 接 触 器 就 已 失 点 的 情 况

[image: ]
匪1	动力头行程控制

[bookmark: bookmark52][bookmark: bookmark53][bookmark: bookmark54]第三章：总体设计
传动方案（已给定）
[bookmark: bookmark55]1）	外传动为V带传动。
[bookmark: bookmark56]2）	减速器为两级展开式圆柱齿轮减速器。
[bookmark: bookmark57]3）	方案简图如下：
[bookmark: bookmark58]二、该方案的优缺点：
该工作机有轻微振动，由于V带有缓冲吸振能力，采用V带传动能 减小振动带来的影响，并且该工作机属于小功率、载荷变化不大，可以采用V
带这种简单的结构，并且价格便宜，标准化程度高，大幅降低了成本。减速器部 分两级展开式圆柱齿轮减速，这是两级减速器中应用最广泛的一种。齿轮相对于 轴承不对称，要求轴具有较大的刚度。高速级齿轮常布置在远离扭矩输入端的一 边，以减小因弯曲变形所引起的载荷沿齿宽分布不均现象。原动机部分为Y系列
三相交流异步
总体来讲，该传动方案满足工作机的性能要求，适应工作条件、工作 可靠，此外还结构简单、尺寸紧凑、成本低传动效率高。
[bookmark: bookmark59]三、原动机选择（Y系列三相交流异步电动机）
工作机所需功率：Pw 门 =0.96
w
（见课设P9）




V 0.8
n =——=	=48 R.• min -[footnoteRef:2] [footnoteRef:3] [2: n	96^	20]  [3: 48] 

兀D	3.14 X 0.32
传动装置总效率：门（见课设式2-4）
n =n .门.门.门.门.门.门.门
a 1	2	3	4	5	6	7	8
n = 0.99 n = 0.99 n = 0.99 n = 0.97 n =0.99 门=0.97
1	2	3	4	5	6
n = 0.99 n = 0.95 （见课设表 12-8）
n = 0.99 X 0.99 X 0.99 X 0.97 X 0.99 X 0.97 X 0.99 X 0.95 = 0.85
电动机的输出功率：P
d
（见课设式2-1）

P = W = m 4.23 Kw
d n 0.85
a
选择电动机为Y132M1-6型
取 P = 5.5 K
（见课设表19-1）

4	满载转矩（＜）
-min
额定转矩（N • m）	2.0	最大转矩（N - m）
Y132M1-6电动机的外型尺寸（mm）：	（见课设表19-3）
A： 216 B： 178 C： 89 D： 38	E： 80 F：	10 G：	33 H： 132 K：	12 AB：
280 AC： 270 AD： 210 HD： 315	BB： 238	L：	235
四、传动装置总体传动比的确定及各级传动比的分配
技术数据：额定功率（K
w
960
2.0
1、
总传动比：i	（见课设式2-6）

2、各级传动比分配：	（见课设式2-7）
i = i - i - i
a 1	2	3
i = 20 = 2.62 x 3.07 x 2.5
初定 i = 2.62
i2 = 3.07
i = 2.5
3	第二部分V带设计
外传动带选为 普通V带传动
1、确定计算功率：P
ca



ca
3.确定带轮直径
（3）、从动带轮直径d
a2























（4）、
（5）、

d = i - d = 2.61 x 112 = 293.24 mm
a2
查表5-4 （机设）取d a2 = 280 mm 传动比i
i =牛2 =竺=2.5 d 112 a 1
从动轮转速
n = n =空 « 380 R - min -1
2 i 2.5
4.确定中心距a和带长L d
(1) [bookmark: bookmark60]、按式(5-23机设)初选中心距
0.7d + d )< a < 2d + d)


以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/587166123031006040
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