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产品详情

 一、抛丸清理机布袋除尘器构造及工作原理

     1、结构

   （1）箱体：包括袋室、预收尘室、净气室、多孔板、滤袋、滤袋骨架。箱体设计耐压9000Pa。

   （2）喷吹系统：包括主气管、喷吹管、脉冲阀、控制仪。

   （3）灰斗及排灰部分有两种形式：一种为灰斗直接与卸灰阀连接，另一种为灰斗通过输送设备（
如螺旋输送机）与卸灰阀连接。

      2、工作原理 

    含尘气体进入脉冲除尘器已扩大的灰斗进行预除尘，通过导流板均布于各条除尘滤袋之间，粉
尘阻留于滤袋外表面，为使设备阻力不超过1200Pa，高压气体经电磁阀产生脉喷，使气包内压缩空气（0.
5~0.7MPa)，由喷吹管孔眼喷出（称一次风）通过文氏管诱导数倍于一次风的周围空气（称二次风）进入
滤袋在瞬间急剧膨胀，并伴随着气流的反方向作用抖落粉尘，达到清灰的目的。使用微机自动控制装置
，根据粉尘随意调整清灰周期和脉喷时间，使除尘器在一定的范围内运行。

二、抛丸清理机布袋除尘器选型

     1、型号说明

    该脉冲除尘器有60-2、60-3、60-4、60-5、60-6、70-5、70-6、70-7、70-8九种规格。 

     2、选型参数及选型原则



   （1）该机组选型的主要技术参数为风量、气体温度、含尘浓度与湿度。根据工艺设计的风量、气
体温度、含尘浓度的量大数值，按略小于技术性能表中的数值为原则，其相对应的除尘器型号，即为所
需要的除尘器型号，采用的滤袋根据入口浓度、气体温度、湿度含量确定。

   （2）表中的耗气量为工厂集中供气的情况，如单独使用空气机时，实际的耗气量要增大到表中数
值的1.5倍。

    （3）压缩空气耗气量栏中，所提出的耗气量为该型号设备的最大耗气量。

      3、设备外形及基础见附图，我厂还可根据用户场地情况设计符合用户要求的脉冲除尘器。

三、抛丸清理机布袋除尘器主要零部件的加工

袋式收尘器的主要部件为箱体、顶盖、花板、滤袋、骨架、立柱、入孔门、防爆门。为了保证质量，在
整个制造过程中必须人工逐序认真进行。

用于制造收尘器的板材均有平面度要求，对超过标准的必须经平板后方可使用，一律采用剪切或半自动
切割，数控切割机切割，不准用手把火焰切割，这即保证了切口表面的粗糙度，又为下道工序保证质量
奠定了基础。

1顶盖、箱体、灰斗箱体、顶盖、灰斗属于大型薄板结构件，为了便于运输和安装，在工厂大部分制造，
在用户现场进行整体组装焊接，在加工制造时为了控制和减少焊接变形，采取如下的工艺保证措施：首
先将各大部分进一步分解成小的部件进行装配焊接，如将各箱体的侧面板、入孔门、花板等分别进行组
装焊接，焊后进行修整，平整，经检查合格后，再组装焊接成大部件；其次，采用先进的焊接方法——
CO+Ar气体保护焊，电流=160-180A，电压=24-26V，焊丝为HO3Mn2SiAΦ2mm，焊接、降低焊缝热输入
量，达到减少焊接变形的目的，再次设计了合格的装配——焊接顺序和焊接方向，控制和减少了焊接变
形。

为了保证焊缝严密漏气的设计要求，我们对焊缝进行了煤油渗漏试验，并对不合格处进行返修，补焊，
使焊缝的渗透实验100%合格。

2花板

袋式收尘器花板，厚度一般为6-8mm，在每块花板上需加工不同孔量的Φ80mm—Φ180mm孔，按设计要
求，这些孔要有良好的通用性和互换性，花板表面平整，冲压后周围不得有毛刺，夹角。我们采取的方
法是钳工号钻Φ3定位孔，保证孔距的精度，用冲孔模具压力机床上冲制Φ134.5mm—Φ180mm孔，再用
数控铣床加工,然后由铆工对花板在平台上进行校平。这样，保证了上述技术要求。

3入孔门

入孔门的密封胶条选用耐高温的4002橡胶，为保证密封胶条粘合强度，并达到耐高温的要求，选用403粘
接剂，在粘合前首先以蘸汽油或丙酮的纱布团对入孔门盖板粘合表面进行脱脂。金属在脱脂后进行喷砂
或打毛处理，门盖用1.5号砂纸打磨。打磨后用汽油或丙酮揩擦一次并停放十分钟，准备涂胶，涂胶时，
按403胶粘接剂使用说明书严格进行操作及保养。

4工作台

工作台底部由花纹钢板或规定的钢板网铺成，外沿有Φ12mm的钢棍组成的栏杆围成。各焊接部分采用连
续焊接，保证工作台坚固牢靠，以确保维护人员的安全及维护工作的工作空间。

5管路系统



安装前应把所有管道吹扫干净，组装后通气前对系统吹扫干净，设备安装前，管路进行试压，不许有漏
气现象（试压15分钟）管路安装后各管连接处不许漏气，用试压工装试压。3.6防爆门防爆门装配有设置
力要求，装配时将防爆门固定在门柜上后进行设备力试验（用设置力试验工装）试验合格满足图纸要求
后，进行总装配。

7袋笼

采用进口自动生产线一次成型。它是由顶帽、底帽和钢丝环，钢丝组成的圆结构件，上下帽结构比较复
杂，它要求所有表面均应光滑、无裂痕等缺陷，我们对上下帽零件的形状，分别采用8套工装加以保证，
为了保证钢丝的强度和提高外观质量，我们采用Φ6.5mm圆钢拉制，而后在对焊胎上成体组对，修磨达
到技术要求。在顶帽配有专制文氏管（钢制文氏管），引导气流直接进入滤袋，使气流更顺畅、清灰更
彻底、更干净。

8装配

整体密封性

A、壳体进气管道，各种气阀等部件所有气密性要求的焊接头均作煤油渗漏试验，确保100%合格后再转
入下道工序。

B、各管道，阀体等联接处，涂平面密封胶和螺纹密封胶，提高密封的可靠性。

C、入孔门，检查门在装配时，先与相关件结合而打磨修研接触门达98%以上,再涂粘接剂、粘接密封垫
，达到关闭严密不漏气出厂前将管理系统固定的箱体上并将电控箱与反吹装置管路接通后，通入反吹风
，按技术条件规定的程序试验，试验结果，反吹清灰装置工作稳定，准确可靠，反吹装置动作灵活，关
闭到位，严密不漏气，符合技术要求。

9表面处理与涂漆

对结构件的内外表面在涂漆前进行喷沙处理，将氧化层打磨掉，露出金属光泽，并且要求处理后五小时
内涂漆，这样保证了漆工膜的附着力和漆膜强度。
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