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产品详情

一、饲料厂生产流程操作规程

(一)、目的：为保证饲料产品在制粒加工中的质量，确保饲料产品满足饲料工艺要求!

(二)、范围：本规程是用于饲料厂加工工序过程。

(三)、常规准备

1、饲料设备开机前准备，按生产计划检查更换环模和筛网，了解蒸汽供应情况，清理制粒机的内残料，
排除调制器管道内的冷凝水，清理冷却器，对制粒机进行检修保养，确保制粒机能正常运行。

2、开机，按照生产调度室通知开机，开机时先启动后道工序，然后启动签到工序，开启主机是要等Y-△
降压后启动转为正常后在开启喂料器!

3、机器运行中监视控制仪表，调节喂料速度，整齐压力，调质温度，整齐添加量及切刀距离等，以满足
产品生产工艺质量要求，并作记录。

4、饲料设备停机，关机时先关前道工序，再关后道工序，停机前还应用油性植物料填充模孔，以免造成
物料堵塞，清理制粒机内残留物料，清理设备场地，清洁卫生。

(四)、各工段启动

1)进料工段

进料工段包括粒料和粉料工段。粒料工段工作流程：进料——刮板机——除尘——除铁——tisheng机—



—初清筛——旋转分配器——待粉碎仓；粉料工段流程：进料——刮板机——tisheng机——粉料筛——
旋转分配器——配料仓。旋转波段开关，使旋转分配器的下料器指向给定粉碎料仓，正常工作情况下，
各设备处于联锁状态，这时开启顺序为：除尘器(也可现场控制)——初清筛——tisheng机——刮板机。如
果tisheng机没有启动，则刮板机无法启动，这样在工作时能防止误操作而引起的流程某一环节堵塞。全
部开动后，若其中某台发生故障而停止，该设备前道工序能自动停机，以防故障进一步扩大。

2)粉碎工段

工作流程：喂料器——粉碎机——刮板机——tisheng机——旋转分配器——配料仓——除尘器。工作时
使旋转分配器的下料口指向给定配料仓，按顺序开启tisheng机——刮板机——除尘器——粉碎机，待粉
碎机进入正常运行以后，开启喂料器(变频器、振动给料器、电磁调速器)并同时调节，观察主机电流表
指针使粉碎机处于zuijia状态。由于粉碎机经常更换筛片，起停频繁，因此粉碎机只能在中央控制室旋转
按钮实现电机正反转，大约10天左右转换一次，使粉碎机达到zuijia粉碎效果。为防止粉碎机堵料，必须
启动刮板机和粉碎机才能启动喂料器。

3)配料混合工段

当配料仓中各种料准备就绪，油脂添加贮存罐抽满油，就可以开启配料混合工段了。此工段与前两工段
相似。旋转波段开关，使分配器选择进料方向，依次启动tisheng机—刮板机—混合机。混合时间，混合
门开门时间，添加报警等功能由配料秤控制。

4)制粒冷却工段

当混合两批料后，制料仓已具备连续不断地给制粒机制粒了，可以开启冷却工段。在正常工作情况下，
各电机处于联锁状态，这时设备开启顺序为分级筛——tisheng机——冷却机——刮板机——碎粒机——
风机——关风机——制粒机——搅拌器——喂料器。制粒机工段是饲料厂工艺设备中的关键工段，由于
制粒机启动频繁，经常更换压模、压辊，因此设置现场控制箱。在现场箱上，把手动联锁按钮打到锁位
置，先开启制粒机，待正常工作后，带灯按钮亮，再启动搅拌器，最后启动喂料器，看主机电流，调节
变频器或电调速器均匀喂料，使主机平稳工作，当逆流冷却器上料满时，通过PLC程序冷却器电机开始
工作，直到下料位断开，电机停止工作。

5)包装工段

包装工段有自下料称量部分、缝口及输送机组在，该系统采用机器气动控制结合，完成称重、打包、缝
口和输送工作。工作流程：喂料—称重—夹袋—卸料—输送—缝包。启动包装秤，则秤开始自动下料，
料生传感器被配料控制仪接收，根据预定程序，对此量进行处理，发出相应的信号给可编程控制器，再
由可编程控制器驱动电阀完成整个系统夹袋、快慢加料、破拱、卸料等功能。

二、主设备操作规程

吊机操作规程

1、操作前检查钢丝绳在卷扬筒的排列是否整齐，刹车装置是否良好。

2、限吊量控制在400kg以下，严禁超负荷吊运。

3、起吊前查看包装物是否安放牢固。起吊应上下人员密切配合。

4、吊物时，严禁吊机下面有人。做到一看二吊三慢四稳工作要求。



5、每天必须检查一次卷声筒上面的控制开关能否准确停机，严禁失灵工作。

6、工作时间一旦发生停电情况，必须关掉总电源开关。

      7、工作结束必须切断电源，搞好吊机周围的清洁卫生。

三、风机操作规程

1、风机安装是否正确，各连接部件是否牢固。

2、检查风机轴与电机轴是否同心，联轴器安装是否正确。

3、检查风机转向是否正确。

4、机壳或进风口与叶轮不能有卡磁现象。

5、风机进出风管道安装是否牢固、密封。

6、定期检查轴承的润滑状况。

四、永磁筒操作规程

1、保证进料均匀，料层厚度适宜。

2、正确掌握物料流动速度，严格控制溜管角度。

3、每月至少检查磁铁一次，吸力不足8kg时必须更换或充磁。

4、每班至少清理磁极两次，以免磁性杂质堆集过多，重新被物料冲走。

5、磁铁在搬运、安装、使用过程中，不得磁撞、敲打、摩擦、剧烈振动或过热，以免退磁或破碎。

6、长期停机时，要用5-6mm厚的钢板放置两磁极之间，使磁路闭合，以保持磁性。

六、油脂添加机操作规程

（一）、操作与使用

1、开车前必须认真检查各联接部位，不得有松动现象，检查油管等各处，不能有漏油现象。

2、检查两齿轮泵转向是否正确，联轴器转动是否灵活。不得有卡碰、磨擦等异常声响。

3、当贮油罐加入油脂后，调整电接点压力式温度计上下限接点指示针60-80度(根据油脂的粘度)时，贮油
罐即自动加温到60-80度，此时系统可以进行油脂添加。

4、油脂添加程序，控制方法见电器控制说明。

5、在喷油系统中，当一个过滤器使用4小时后，应交换使用另一个过滤器，清洗前一个过滤器。



（二）、维护与保养

1、班前班后应做好必要的检查(如各个部位是否漏油)和清洁工作(如液位计、表盘、liuliang计的清理)。

2、联轴器、齿轮泵应始终保证运动灵活，检查运转时是否有不正常的噪声，一旦发现有故障应及时停车
排除。

3、定期检查所有紧固件联接的紧固程度，发现松动应及时拧紧。

4、细过滤器每班要进行不少于两次的清理，粗过滤器清理不少于一次，清理后拧紧排污螺栓或盖板压紧
螺栓压紧盖板以防漏油。

5、当一班工作完毕，贮油罐里的油脂应从回油管放入油池。对贮油罐及管路冲水清理，污水应从回油管
另一通路流出。

七、分级筛操作规程

(一)安装

安装场地必须平整牢固，说明书要求预埋地脚螺栓和开设出料口尺寸。

回转分级筛有时可采用吊索悬挂式安装，悬挂时每根钢丝绳应保持垂直，悬挂长度为150-300CM，吊索
上装有花兰螺栓，便于调节保持筛子水平。

振动筛吸风口与除尘风网联接，吸风量为10M3/H。

(二)操作

1、开机前须检查筛体的自由振动状态，各物料通道是否通畅，各紧固件是否松动。

2、开机程序为先开相关风机，再启动振动机构，设备运动平稳后开始进料至额定工作liuliang。

3、停机程序为先断料，再关闭振动机构电源，并注意筛体通过共振区的状态，最后关闭风机。

(三)保养

1、为使设备工作状态良好，应定期检查除杂效率及设备的运动状态。每天须检查喂料机构及筛面工作状
态，为使筛孔通畅应经常清理筛面，使筛孔通畅率保持在80%以上;清理橡皮球一旦磨损须及时更换，以
保持足够的筛面自清能力。

2、注意检查筛面、橡胶支撑块、吊杆、石墨半球等易损件的状态，如有损坏，需及时更换。

3、对轴承、振动电机或传动箱按说明书要求进行定期保养、清洗更换润滑油等。

4、对生产破碎料、筛杠上的筛网需更换。

八、破碎机操作规程

(一)操作使用



操作使用时一般按下列步骤进行：

1、开车前认真检查各联接部位，不得有松动现象;

2、检查轴辊转动方向是否正确，转动是否灵活，不得有卡碰、磨擦等异常声响;

3、调整辊距限位螺钉，保证两轧辊互不相碰;

4、为确保安全，必须开机空运转2-3分钟后再进料;

5、调节辊距机构，使辊距适当，两端间距相等，保证颗粒破碎后粒度质量符合要求。

(二)维护与保养

1、班前班后应做好必要的检查和清洁。

2、各传动件应始终运动灵活检查运转时是否有不正常的噪声，一旦发现有故障应及时停车排除;

3、定期检查所有螺柱联接的紧固程序，发现松动应及时拧紧;

4、每三个月左右对设备进行润滑一次;

5、定期检查皮带传动情况，使三角带按要求保持一定的预紧力;

6、轴辊如已磨损应及时修复。

九、冷却器操作规程

(一)开机程序

1、开启关风器;

2、开启风机;

3、启动冷却器;

4、根据所测料温及对料温的要求，调节变频调速器，调节冷却器速度;

5、如领班发现风管处有粉尘时，应及时通知主控室，按顺序关闭各设备，清理刹克龙，调节风管上的风
量蝶阀。

(二)关机程序

1、关闭冷却器;

2、关闭风机;

3、关闭关风器。



(三)注意事项

1、需清理或修理冷却器时，通知主控室停机，并关闭急停开关。

2、如冷却效果不佳，注意找出原因：

(1)关风器是否漏风;

(2)散料器散料四角是否均匀;

(3)粒位器排料时间是否合适;

(4)风量调节阀是否适当。

仅供参考！
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