Затвори шлюзові для борошна
            БШМ-
Інструкція по будові, збиранню та експлуатації
ПАСПОРТ
БШМ-000-000-0ПС
1.  Призначення виробу
1.1 Затвори шлюзові для борошна БШМ-000-000-0 призначені для роботи в комплекті з циклонами, фільтрами, пневмосепораторами, що входять в схему технологічного процесу млина сортового помолу з виходом борошна вищого ґатунку до 75 %.
Затвори можуть бути використані для випуску сипучих продуктів з бункерів і в якості дозаторів.
1.2
Затвори   виготовляються   в   кліматичному   виконанні   У,
категорії розташування 3 згідно з ГОСТ 15150-69.
1.3
Приклад умовного позначення затвора при його замовленні.
"Затвор   шлюзовий   для   борошна   БШМ-220-190-3   ТУ   У   29.5-
54312387-024-2004"
де БШМ-220-190 — типорозмір затвора;
-3 - конструктивне виконання вихідних кінців валів. 
2  Технічна характеристика.
2,1 Технічні характеристика затворів наведені у таблиці 1

	№

п/п
	Назва параметру та розміру
	Один. виміру
	Виконання  затвора

	
	
	
	БШМ-220-130-1
	БШМ-220-130-2
	БШМ-220-130-3
	БШМ-220-130-4
	БШМ-220-130-5
	БШМ-220-190-1
	БШМ-220-190-2
	БШМ-220-190-3
	БШМ-220-190-4
	БШМ-220-190-5
	БШМ-280-220-1
	БШМ-280-220-2
	БШМ-280-220-3
	БШМ-280-220-4
	БШМ-280-220-5

	1
	Продуктивність, не менше
	М3/год.
	7,5
	9,3
	9,3
	9,3
	9,3
	9,7
	12
	12
	12
	12
	19,5
	19,5
	19,5
	19,5
	19,5

	2
	Діаметр ротора номінальний 
	мм
	220
	220
	220
	220
	220
	220
	220
	220
	220
	220
	280
	280
	280
	280
	280

	3
	Робоча довжина ротора номінальна
	мм
	130
	130
	130
	130
	130
	190
	190
	190
	190
	190
	220
	220
	220
	220
	220

	4
	Кількість комірок ротора
	шт.
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8
	8

	5
	Об’єм  комірки ротора номінальний
	дм3
	0,46
	0,46
	0,46
	0,46
	0,46
	0,65
	0,65
	0,65
	0,65
	0,65
	1,4
	1,4
	1,4
	1,4
	1,4

	6
	Частота обертання  ротора номінальна
	об/хв
	45
	53
	53
	53
	53
	45
	53
	53
	53
	53
	45
	45
	45
	45
	45

	7
	Габаритні розміри не більше:

-  довжина

-  ширина 
-  висота
	мм.
	402

280

320                      
	358
280

320
	324
280

320
	314
280

320
	280
280

320
	462

280

320
	418
280

320
	384
280

320
	374
280

320
	340
280

320
	492
350

450
	448
350

450
	414
350

450
	404
350

450
	370
350

450

	8
	Маса, не більше
	кг
	41.9
	41,5
	41,3
	41,2
	41,0
	49,3
	48,9
	48,7
	48,6
	48,4
	70,9
	70,6
	70,4
	70,3
	70,0


2.2 Установочні та приєднувальні розміри (в мм.) наведені на Рис1.
Типорозміри затворів БШМ-220-130-1…БШМ-280-220-5
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Рис 1

БШМ-220-130-1 … 5
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БШМ-220-190-1 … 5
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Рис. 1 (продовження)
БШМ-280-220-1 … 5
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Рис. 1 (продовження)

 3.   Комплект поставки
3.1
У комплект поставки входять;
· затвор шлюзовий у складеному вигляді - 1 шт;
· комплекти запасних частин (втулка БШМ-220-130-1.01.0 - 2шт ,для затворів БШМ-220-130-1, БШМ-220-190-1, БШМ-280-220-1 шпонка 10х8х50 ГОСТ23360-78 – 2шт., а для затворів БШМ-220-130-2, БШМ-220-130-3, БШМ-220-190-2, БШМ-220-190-3, БШМ-280-220-2, БШМ-280-220-3 шпонка 10х8х50 ГОСТ23360-78 – 1шт.,
-
паспорт БШМ-000-000-0ПС - 1 екземпляр.
3.2 Комплект запасних частин і експлуатаційна документація
вкладаються в середину затвора.
І
4. Конструкція та принцип  роботи.

4.1 До складу затвора входять такі основні деталі та вузли  (Рис 1)
1 - корпус
2 - ротор
3 - кришка
'
4 - підшітникова втулка
5 - скребок
4.2 Затвори, в залежності від розмірів ротора, виготовляються п’яти типорозмірів: БШМ-..1; БШМ-…2; БШМ-…3; БШМ-…4; БШМ-…5.
Затвори випускаються в п’ятах  виконаннях, що відрізня​ються вихідними кінцями валів у відповідності з таблицею 3.
Таблиця 3.
	Позначення виконання
	Конструкція вихідних кінців валів

	БШМ-220-130-1
БШМ-220-190-1

БШМ-280-220-1
	Обидва кінці зі шпонками

	БШМ-220-130-2

БШМ-220-190-2

БШМ-280-220-2
	Один кінець зі шпонкою, другий -з торцевим пазом

	БШМ-220-130-3

БШМ-220-190-3

БШМ-280-220-3
	Один кінець зі шпонкою, дру​гий - глухий

	БШМ-220-130-4

БШМ-220-190-4

БШМ-280-220-4
	Обидва кінця з торцевими пазами

	БШМ-220-130-4

БШМ-220-190-4

БШМ-280-220-4
	Один кінець з торцевим пазом, дру​гий - глухий


Виконання БШМ-220-130-1, БШМ-220-190-1,БШМ-280-220-1, БШМ-220-130-3,   БШМ-220-190-3, БШМ-280-220-3 - призначені для роботи з індивідуальним приводом, всі інші - з груповим приводом.
4.3 Корпус затвора 1 являє собою циліндр з двома патрубка​ми., зверху   вхідним і  знизу   вихідним.
4.4 Ротор 2 — нерозбірний. Цапфи запресовані і закріплений електрозаклепками. Ротор встановлений на двох самозмазувальних підшипникових втулках-4. Зазори у радіальному напрямі повинні бути в межах 0,03-0,1 мм, в осьовому напрямі 0.05...0,09 мм на сто​рону. 
4.5 Через отвір в кришці 3 затвора (якщо затвор працює під
розрідженням) входить повітря в порожнину між ротором і
кришкою і таким чином попереджує накопичення продукту в
зоні підшипникових втулок.
4.6 Самозмазувальні підшипникові втулки при тривалій ро​боті необхідно змащувати у відповідності з таблицею змащування. Для цього необхідно відгвинтити болт в кришці і запо​внити порожнину над втулкою мастилом. Мастило проходить через пори підшипникової втулки і змащує вал.
4.7
Ротор приводиться в обертовий рух з допомогою ланцюгової передачі або муфтою.
4.8 Для очистки лопатей ротора передбачений скребок 5. На
корпусі нанесена стрілка, що вказує напрям обертання ротора.
4.9 Затвор розрахований на безперервну роботу.
5 Вказівки щодо техніки безпеки

5.1 До монтажу затвора допускаються особи, що вивчили його
конструкцію і пройшли інструктаж з техніки безпеки.
5.2 Забороняється виконувати будь-які роботи при працюю​чому затворі, включати в роботу затвор, що має несправність.
5.3 Частини затвора, що обертаються, повинні бути закриті.
5.4 При     встановленні    затвора    в    технологічну    лінію
електрообладнання повинне комплектуватись і монтуватись з
урахуванням категорії вибухонебезпечності В II а (по ПУЕ).
5.5 В   разі   виникнення   аварійної  ситуації  повинно   бути
передбачене   автоматичне   відключення   енергоживлення   і
зупинення устаткування з одночасним спрацюванням світової
або     звукової     сигналізації,     При     виникненні     пожежі
користуватися тільки вуглецевим вогнегасником. Ці вимоги
забезпечуються замовником.
6 Підготовка до роботи та порядок роботи.

 6.1 Перед монтажем затвора необхідно:
· очистити затвор від пилу та консерваційного мастила;

· перевірити цілісність його вузлів та деталей;
-   усунути виявлені недоліки.
6.2
Затвор повинен бути встановлений так щоб його площина рівномірно прилягала до площини опорної рами. Необхідно провести центрівку мотор - редуктора з затвором і затворів між собою, радіальне зміщення вадів повинне бути
Не більше 0,3 мм, кутове змішення не більше – 10 . Не площинність  опорної рами не більше 0,03 мм.
6.3 Напрям обертання ротора повинен співпадати з напрямком стрілки на корпусі.
І
6.4 Перед початком робота затвора в складі технологічної лі​нії необхідно провести обкатку на холостому ході на протязі 1
години.
7   Технічне обслуговування
7.1
Технічне обслуговування необхідно провадити у відповідності      з      вимогами      "Положення   про    планово попереджувальний     ремонт     і     експлуатацію     млиново елеваторного обладнання".
7.2 Технічне обслуговування затвора виконується на місці його встановлення обслуговуючим персоналом який ознайо​млений з даним паспортом.
7.3 Встановлюються наступні види технічного обслугову​вання та їх періодичність:

· щоденне   технічне обслуговування - ЕО;
· періодичне технічне обслуговування ТО1 виконується один раз на тиждень;
- періодичне технічне обслуговування ТО2 виконується
один раз в шість місяців.

7.4
Щоденне технічне обслуговування заклечається    в
візуальній перевірці справності складових частий, перевірці
температури нагріву підшипників, перевірці на слух роботи
ротора, очищенні затвора від пилу.
{
Температура нагріву підшипників не повинна перевищувати  60С0.  обертання  ротора  повинне  бути  без нерівномірного шуму і стукоту

7.5
Періодичне технічне обслуговування ТО1 заклечається в
проведенні робіт, передбачених ЕО, перевірці герметичності
з'єднань   в   місцях   приєднання   затвора   до   трубопроводу
пневмотранспорту.   Підсмоктування   повітря   і   пиління   не
допускаються.
7.6 Періодичне технічне обслуговування ТО2    заклечається
в виконанні робіт, передбачених ТО1, а також в перевірці
стану підшипникових вузлів, затягненні всіх болтів і гайок,
проведенні змащення затвора (див. Додаток 1).
7.7 При   появі   сильного   шуму   або   стукоту   необхідно
зупинити затвор та встановити причину.
7.8 На протязі гарантійного строку не допускається розби​рання затвора споживачем.
7.9
Розбирання і складання затвора проводиться наступним
 чином:

· від'єднати затвор від трубопроводів пневмотранспорту;
· зняти з вала муфту;

· відгвинтити болти і зняти кришки, загвинчуючи болти в різьбові отвори кришок.
7.10
Складання затвора проводити у зворотньому порядку.
Якщо між корпусом і кришкою є прокладка, то її необхідно
встановити. Прокладка служить для регулювання зазору між
ротором і кришкою. Зазор між ротором і кришкою повинен
бути в межах 0,05...0,09 мм на сторону.
7.11| Скребок при обертанні ротора повинен входить в зачеплення з лопатями ротора на 0,5 ... 1.0 мм. При необхідності відрегулювати положення скребка.
7.12 Затвор необхідно зберігати у закритому приміщенні із
природною вентиляцією (умови зберігання 2 ГОСТІ 5151-69)
Умови    транспортування    повинні,  відповідати    групі    4
 ГОСТ15150-69.
7.13 По закінченні трьох років зберігання затвор підлягає
переконсервуванню (варіант захисту ВЗ-1 заГОСТ9,0І4-78).
8   Можливі несправності та способи їх усунення

8.1 Можливі несправності та способи їх усунення наведенні у таблиці   4.
Таблиця 4
	Найменування  несправності
	Можливі причини
	Спосіб усунення


	Продукт не посту​пає або слабо по​ступає через затвор

	Припинилась подача продукту в затвор
 Порушена герметиза​ція в місці приєднання затвора по причині несправності прокла​док 

Збільшення зазору між лопатями ротора і ко​рпусом в результаті " до 0,5 мм.
	Встановити причи​ну припинення по​дачі і усунути її
Замінити  прокла​дки

Ротор підлягає від​новленню або за​міні


	Ротор   не   обертається   при   включенні приводу
	В  затвор  попав  сторонній предмет
	Розібрати    затвор видалити предмет


	Підвищений шум в підшипникових втулках
	Знос     або     поломка  підшипникової    втулки 

	Замінити   підшип​никову втулку

	Шум   при   роботі затвора і нагрів корпусу
	Порушене регулюван​ня ротора. Ротор тре по кришці
	Провести регулю​вання положення
ротора


*Примітка: При заміні підшипникової втулки з ЗІПа внутрі​шній діаметр її необхідно обробити до розміру ø35+0'025 з раді​альним биттям не більше 0.02 мм відносно посадочного діаме​тра кришка в корпус.
.9    Свідоцтво про приймання та консервування
Затвор шлюзовий для борошна БШМ- 
Заводський №___________
відповідає технічним умовам ТУ У 29.5-14312387-024-2004, законсервований згідно ГОСТ 9.014-78 терміном на три роки та визнаний до експлуатації.
Дата випуску
Контрольний майстер ВТК

10 Гарантійні зобов'язання.
10.1 Підприємство — відправник гарантує  безвідмовну роботу затвора на протязі гарантійного строку при дотриманні умов зберігання та експлуатації, визначених, даним паспортом. 
10.2 Гарантійний строк експлуатації становить 12 місяців. Гарантійний строк обчислюється від дня впровадження виробу в експлуатацію, але не пізніше 6 місяців від дня находження  виробу замовникові.
Таблиця  змащування

	Точка змащування

	Мастильний матеріал 

	Кількість точок змащування

	Періодичність змащування

	Підшипникова втулка
	Масло кісткове ГОСТ 4593-75 або вазелінове ГОСТ3164-78
	2
	Один раз в шість місяців


