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前  言
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饲料机械 刮板输送机 刮板、链条

1 范围

本文件规定了饲料机械刮板输送机刮板、链条的术语和定义、分类、型号和产品基本尺寸、要求、

试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于饲料生产用刮板输送机的刮板和链条的制造。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 191包装储运图示标志

GB/T 230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 699-2015 优质碳素结构钢

GB/T 1184-1996 形状和位置公差 未注公差值

GB/T 1634.1 塑料 负荷变形温度的测定 第1部分：通用试验方法

GB/T 1634.2-2019 塑料 负荷变形温度的测定 第2部分：塑料和硬橡胶

GB/T 1800.2-2020产品几何技术规范（GPS） 线性尺寸公差ISO代号体系 第2部分：标准公差带代

号和孔、轴的极限偏差表

GB/T 2411 塑料和硬橡胶 使用硬度计测定压痕硬度（邵氏硬度）

GB/T 3077-2015 合金结构钢

GB/T 3098.1-2010紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 9341-2008 塑料 弯曲性能的测定

GB/T 9867 硫化橡胶或热塑性橡胶耐磨性能的测定(旋转辊筒式磨耗机法)

GB/T 11337-2004 平面度误差检测

JB/T 11934 饲料机械埋刮板输送机

3 术语和定义



JB/T XXXXX—XXXX

2

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

牵引链条 drag chain

刮板输送机中用于安装刮板并拖动刮板和物料运动的链条。

3.2

刮板 scraper

安装在牵引链条的翼板上，用于推动机槽内物料运动的板状构件。

3.3

翼板 Wing plate

在牵引链条的两侧，用于安装刮板的构件。

4 分类

4.1 刮板

4.1.1 按结构型式，刮板分为 T 型、N型、V 型和 U 型刮板，见表 1。

表 1 刮板结构型式及代号

代号 结构型式

T 型

N 型

V 型

U 型
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4.1.2 按材质，刮板分为高密度聚乙烯、尼龙、聚氨酯和超高分子量聚乙烯刮板。

4.2 链条

按结构型式，链条分为折弯翼板套筒滚子链、焊接翼板套筒滚子链和焊接翼板叉形链（模锻链），

分别见图1～图3。

标引序号说明：

1——外链板；

2——滚子；

3——内链板；

4——套筒；

5——销轴；

6——带折弯翼板的外链板；

7——折弯翼板。

图1折弯翼板套筒滚子链
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标引序号说明：

1——外链板；

2——滚子；

3——内链板；

4——套筒；

5——销轴；

6——焊接翼板。

图2 焊接翼板套筒滚子链

标引序号说明：

1——链杆；

2——销轴；

3——卡环；

4——焊接翼板。

图3 焊接翼板叉形链
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5 型号和基本参数

5.1 链条型号

链条型号编制如下。

□□ □ × □ -□/□

适用刮板型式

翼板间隔链节数

节距，单位为毫米（mm）

拉伸破断载荷，单位为千牛（kN）

型式代号：GL——套筒滚子链；CL——叉型链

示例：CL56×63-4/N表示破断载荷56kN、节距为63mm、每4个链节配置一组翼板、适用N型刮板的叉形牵引链。

5.2 刮板型号

刮板的型号编制如下。

□ □ × □ -□/□□

适用链条型式：GL——套筒滚子链；CL——叉型链

材料：N——尼龙；U——聚氨酯；E——高密度聚乙烯；UE——超高分子量聚乙烯

刮板高度，单位为毫米（mm）

刮板宽度，单位为毫米（mm）

型式代号：T型、N型、V型和U型

示例：N145×60-U/GL表示宽度145mm、高度60mm，适用于套筒滚子链的N型聚氨酯刮板。

5.3 产品基本尺寸

链条、刮板的基本尺寸应分别符合附录A、附录B的规定。

6 要求

6.1 刮板

6.1.1 刮板应采用非金属材料制作，建议采用高密度聚乙烯、尼龙、超高分子量聚乙烯、聚氨酯等材

料。

6.1.2 连接刮板和翼板的螺栓的机械性能不应低于 GB/T 3098.1-2010 规定的 8.8 级，螺母应为防松螺

母。

6.1.3 刮板宽度尺寸偏差不应超过±2mm，高度、厚度偏差不应超过±1mm。

6.1.4 刮板表面应光滑平整，无明显毛刺、裂纹、气泡、杂质、缩孔、塑化不良等缺陷。
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6.1.5 同一供应商提供的刮板颜色应一致，产品应色泽正常，无异味、无杂色。

6.1.6 刮板平面度公差等级不应低于 GB/T 1184-1996 的 L 级。

6.1.7 刮板性能指标应符合表 2。

表 2 刮板性能指标

材料 硬度
磨损量

mm³

负荷变形温度

℃

弯曲强度

MPa

超高分子量聚乙烯 D/15：（70～80） ≤80 ≥85 ≥30

高密度聚乙烯 D/15：（60～70） ≤250 ≥80 ≥30

尼龙 D/15（70～90） ≤135 ≥100 ≥70

聚氨酯 A/15：（50～80） ≤115 ≥80 ——

6.2 链条

6.2.1 链条的拉伸破断载荷值不应低于表 3 的规定。

表 3 链条拉伸破断载荷值

项目

拉伸破断载荷值/kN

节距/mm

56 80 112 160 224 315 450 630

套筒滚子链 63 80 100 125 160 200 250 315

叉型链 —— 80 100 125 142 160 200 200 250

6.2.2 链条表面应有清晰的型式代号和以拉伸破断载荷数值表示的链号和运行方向标识。

6.2.3 链条交货时应以“根”为单位，每根链条包含的链节数应为偶数。

6.2.4 套筒滚子链的链板应采用力学性能不低于 GB/T 699-2015 中 45Mn 牌号的钢材制造，并进行调质

处理，调质后表面硬度应达到 257HBW～314 HBW。

叉形链的链杆应采用力学性能不低于 GB/T 3077-2015 中 40Cr 牌号的钢材制造，并进行调质处理，

调质后表面硬度应达到 323HBW～391 HBW。

销轴孔的极限偏差应符合 GB/T 1800.2-2020 中 H11 的规定。

6.2.5 销轴应采用力学性能不低于 GB/T3077-2015 中 40Cr 牌号的钢材制造。套筒滚子链的销轴热处理

后的表面硬度应达到 40HRC～46HRC；叉形链的销轴热处理后的表面硬度应达到 50HRC～60HRC。

轴径的极限偏差应符合 GB/T 1800.2-2020 中 c11 的规定。

6.2.6 套筒应采用力学性能不低于 GB/T699-2015 中 20 牌号的钢材制造，热处理后的表面硬度应达到

75HRA～85HRA；滚子应采用力学性能不低于 GB/T 3077-2015 中 40Cr 牌号的钢材制造，热处理后的表面

硬度应达到 46HRC～52HRC。
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套筒、滚子孔径的极限偏差应符合 GB/T 1800.2-2020 中 H11 的规定,套筒外径的极限偏差应符合

GB/T 1800.2-2020 中 b11 的规定。

6.2.7 链条节距的极限偏差应符合 GB/T 1800.2-2020 中 JS12 的规定。

6.2.8 焊接件焊缝应均匀、平滑，无漏焊、脱焊、咬边、夹渣、焊瘤、裂纹等缺陷。

6.2.9 刮板链条装配后应转动灵活，无任何卡阻现象。

6.2.10 链条表面防锈应做喷丸或浸油处理，出厂时不应出现锈蚀。

6.2.11 链条装配后长度累计误差应符合 JB/T 11934 的规定。

7 试验方法

7.1 刮板

7.1.1 采用目测方法检查刮板外观质量，通过查验质量证明文件确认材质。

7.1.2 用精度等级为Ⅱ级的钢卷尺、分度值为 0.02mm 的游标卡尺测量刮板的基本尺寸。

7.1.3 平面度误差的检测按照 GB/T11337-2004 中 5.4.2 规定的方法进行。

7.1.4 刮板的硬度按照 GB/T 2411 的规定进行测试，聚氨酯刮板采用 A 型邵氏硬度计，其余材质的刮

板采用 D 型邵氏硬度计。

7.1.5 刮板的磨损量按照 GB/T9867 规定的方法测试，试验条件：磨损行程为 40m、试样压力为 10N、

砂布由粒度为 60 号的氧化铝组成、采用 1 号标准参照胶。

7.1.6 刮板的负荷变形温度按 GB/T 1634.1 规定的方法测试，施加的弯曲应力为 0.45MPa，试样可按

照 GB/T 1634.2-2019 中 6.5 规定用机加工方法制备。

7.1.7 弯曲强度按照 GB/T9341-2008 规定的方法测试。试样可按 GB/T9341-2008 中 6.1.3 和 6.3.2 规

定的方法，从成品刮板上切取，通过机加工制备 GB/T 9341-2008 中 6.1.2 规定的标准试样；机加工制

备试样时，仅从单面加工到规定的厚度；试验时，中心压头将力施加到试样的机加工面上，试验速度取

50mm/min。

7.2 链条

7.2.1 通过查验质量证明文件确认链条零件的材质，必要时按照相关标准检测。

7.2.2 分别按照 GB/T 230.1 和 GB/T231.1 规定的方法测试链条零件的洛氏硬度和布氏硬度。

7.2.3 采用目测检查链条焊接件的焊缝质量、链条表面处理、链条上的标识，采用手动检查链条装配

后的转动灵活性。

7.2.4 用精度等级Ⅱ级的钢卷尺、分度值 0.02mm 的游标卡尺测量链条的基本尺寸。

7.2.5 链条的拉伸破断载荷试验按照 JB/T 11934 规定的方法进行。

7.2.6 链条长度累计误差按照 JB/T 11934 规定的方法测量。
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8 检验规则

8.1 出厂检验

8.1.1 检查包装件内产品质量、数量、品种及文件是否合格、齐全，运输包装件是否可靠、合理，是

否对内装物形成保护，包装标识是否完善清晰、规范。

8.1.2 同一型号、同一规格的成批交验的产品可进行抽样检验，样品应从每一批中随机抽取，抽取率

为每批 2%。

8.1.3 出厂检验的项目为 5.3、6.1.1～6.1.6、6.2.2～6.2.11。

8.1.4 所有样品经检验合格，则判该批产品合格；样品中如有 1 件不合格，则应对该批产品进行逐件

检验。产品经制造厂检验部门检验合格，并签发合格证后方能出厂。

8.2 型式检验

8.2.1 在下列情况之一时，应进行型式检验：

——新产品定型；

——正式生产后，如结构、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；

——国家质量监督部门提出进行型式检验的要求时。

8.2.2 型式检验项目为 5.3 和第 6 章规定的全部要求。

8.2.3 型式检验的样本应从出厂检验合格的同一规格、同一批次的产品中随机抽取，链条每次不少于

2根，刮板每次不少于 10 个。

8.2.4 型式检验中若出现任一不合格项，则可加倍抽样，对不合格项进行复检，复检结果若仍不合格，

则判该次型式检验不合格。

9 标志、包装、运输和贮存

9.1 标志

9.1.1 刮板上应标注型号和出厂日期，链条表面的标识见 6.2.2。

9.1.2 刮板、链条应附有质量合格证，质量合格证内容应包括：

——产品型号和出厂编号；

——检验员工号；

——制造日期；

——制造商名称及地址。

9.1.3 外包装上的储运标志应符合 GB/T 191 的规定。

9.2 包装
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9.2.1 应根据储运条件，适当选择包装方式、包装材料及防护措施，确保产品完整不受损失。

9.2.2 出口产品的包装应符合国际贸易合同和进口国的法律规定。

9.2.3 产品检验合格证应用塑料袋包装好，固定在包装箱内。

9.3 运输

9.3.1 运输方式可按供需双方商定或商业惯例办理。

9.3.2 运输过程中吊卸、装载时，应避免碰擦、撞击。

9.4 贮存

产品应室内存放，存放时，应通风良好、注意防潮、避免刮板老化和链条锈蚀。当刮板材质为聚氨

酯时应特别注意防水存放，避免聚氨酯材料水解。刮板应有贮存期的规定，自生产日期起一般不宜超过

6个月。
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附 录 A

（规范性）

链条基本尺寸

A.1 套筒滚子链基本尺寸见图A.1、表A.1。

a）折弯翼板套筒滚子链

b）焊接翼板套筒滚子链

尺寸符号说明：

P1——节距；b2——内链节外宽；l1——U型刮板翼板横向宽；

d1——滚子外径；b3——外链节内宽；l2——U型刮板安装孔横向间距；

d2——套筒外径；b4——内侧刮板安装孔间距；l3——折弯翼板偏移长；

d3——套筒孔径；b5——单侧刮板安装孔间距；h1——链板高；

d4——销轴直径；b6——翼板宽；n1——刮板安装孔数；

d5——刮板安装孔径；b7——U型刮板安装孔竖向间距； δ1——翼板厚度。

b1——内链节内宽；

图 A.1 套筒滚子链尺寸示意图
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表 A.1 套筒滚子链基本尺寸

型号
P1
mm

d1
mm

d2
mm

d3
mm

d4
mm

d5
mm

b1
mm

b2
mm

b3
mm

b4
mm

b5
mm

b6
mm

b7
mm

l1
mm

l2
mm

l3
mm

h1
mm

n1
mm

δ1

mm

GL56×63 63 21 15 10.1 10 10 24 33 33.3

100 — 130
85

50
—

25 31
2

5100 — 170

105 40 220 105 32 4

GL80×80 80 25 18 12.1 12 10 28 39 39.4

120 — 130

105 50 32 32 36 4 5120 — 170

105 40 220

GL112×100 100 30 21 15.1 15
10

32 45 45.5

105 40 220

160 50 32 37 41 4
6

120 65 290

12 140 90 370 8

GL160×125 125 36 25 18.1 18
10

37 52 52.5
120 65 290

160 50 32 50 51 4
6

12 140 90 370 8

GL224×160 160 42 30 21.2 21 12 43 60 60.6 140 90 370 — — — 55 62 4 8

GL315×200 200 50 36 25.2 25
12

48 70 70.7
175 115 470

— — — 62 72 4
8

14 185 165 600 12

GL450×250 250 60 42 30.2 30
12

56 82 82.8
175 115 470

— — — 76 82 4 12
14 185 165 600

A.2 焊接翼板叉形链基本尺寸见图A.2、表A.2。

尺寸符号说明：

P2——节距；b9——内侧刮板安装孔间距；δ4——链杆小头厚度；

d6——链杆孔径；b10——单侧刮板安装孔间距；h2——链杆高；

d7——销轴外径；b11——翼板宽；l4——链杆间回转间隙；

d8——刮板安装孔径；δ2——翼板厚度；R1——链杆大头半径；

b8——链杆槽宽；δ3——链杆柄厚度；n2——刮板安装孔数。

图 A.2 焊接翼板叉形链尺寸示意图
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表 A.2 叉形链条基本尺寸

型号
P2
mm

d6
mm

d7
mm

d8
mm

b8
mm

b9
mm

b10
mm

b11
mm

δ2

mm

δ3

mm

δ4

mm

l4
mm

R1
mm

n2
mm

CL80×80 80 12 11.90 10 14

100 — 130
6

7 13 14 12 4120 — 170

105 40 220 8

CL112×100 100 15 14.90 10 16
105 40 220

8 8 15 17 14 4
120 65 290

CL160×125 125 18 17.90
10

18
120 65 290 8

8 17 20 17 4
12 140 90 370 10

CL224×142 142 21 20.89 12 25 140 90 370 10 12 24 23 20 4

CL224×160 160 21 20.89 12 25 175 115 470 12 12 24 23 20 4

CL315×200 200 25 24.89 12 26 175 115 470 12 14 24 27 25 4

CL450×200 200 30 29.88
12

30
175 115 470 12

16 28 32 30 4
14 185 165 600 16

CL630×250 250 36 35.88 14 32
185 165 600

16 20 30 40 35
4

180 130 770 6B
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附 录 B

（规范性）

刮板基本尺寸

B.1 T型、N型刮板基本尺寸见图B.1、表B.1。

a）T型刮板

b）N型刮板

尺寸符号说明：

b12——刮板外宽；h3——刮板总高；δ5——刮板厚度。

b13——刮板内宽；h4——刮板槽高；

b14——内侧刮板安装孔间距；d9——刮板安装孔径；

b15——单侧刮板安装孔间距；n3——刮板安装孔数；

图 B.1 T 型、N 型刮板尺寸示意图
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表 B.1 T 型、N型刮板基本尺寸

刮板型号
b12
mm

b13
mm

b14
mm

b15
mm

n3
mm

d9
mm

h3
mm

h4
mm

δ5

mm

N145×50-□/GL 145 51 100 — 4 10 50 17 8

N155×50-□/GL 155 51 100 — 4 10 50 17 8

N145×60-□/GL 145 59 100 — 4 10 60 20 8

N155×60-□/GL 155 59 100 — 4 10 60 20 8

N145×50-□/CL 145 36 100 — 4 10 50 17 8

N155×50-□/CL 155 36 100 — 4 10 50 17 8

N185×50-□/GL 185 51 120 — 4 10 50 17 8

N195×50-□/GL 195 51 120 — 4 10 50 17 8

N185×60-□/GL 185 59 120 — 4 10 60 20 8

N195×60-□/GL 195 59 120 — 4 10 60 20 8

N185×50-□/CL 185 36 120 — 4 10 50 17 8

N195×50-□/CL 195 36 120 — 4 10 50 17 8

N235×50-□/GL 235 51 105 40 4 10 50 17 10
N245×50-□/GL 245 51 105 40 4 10 50 17 10
T235×50-□/GL 235 51 105 40 4 10 50 \ 10
N235×60-□/GL 235 59 105 40 4 10 60 20 10
N245×60-□/GL 245 59 105 40 4 10 60 20 10
T235×60-□/GL 235 59 105 40 4 10 60 \ 10
N235×60-□/GL 235 67 105 40 4 10 60 22 10
N245×60-□/GL 245 67 105 40 4 10 60 22 10
T235×60-□/GL 235 67 105 40 4 10 60 \ 10
N235×50-□/CL 235 36 105 40 4 10 50 17 10
N245×50-□/CL 245 36 105 40 4 10 50 17 10
T235×50-□/CL 235 36 105 40 4 10 50 \ 10
N235×60-□/CL 235 42 105 40 4 10 60 20 10
N245×60-□/CL 245 42 105 40 4 10 60 20 10
T235×60-□/CL 235 42 105 40 4 10 60 \ 10
N305×65-□/GL 305 67 120 65 4 10 65 22 12
N315×65-□/GL 315 67 120 65 4 10 65 22 12
T305×65-□/GL 305 67 120 65 4 10 65 \ 12
N305×75-□/GL 305 78 120 65 4 10 75 27 12
N315×75-□/GL 315 78 120 65 4 10 75 27 12
T305×75-□/GL 305 78 120 65 4 10 75 \ 12
N305×65-□/CL 305 45 120 65 4 10 65 20 12
N315×65-□/CL 315 45 120 65 4 10 65 20 12
T305×65-□/CL 305 45 120 65 4 10 65 \ 12
N385×75-□/GL 385 78 140 90 4 12 75 27 12
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表 B.1（续）

刮板型号
b12
mm

b13
mm

b14
mm

b15
mm

n3
mm

d9
mm

h3
mm

h4
mm

δ5

mm

N395×75-□/GL 395 78 140 90 4 12 75 27 12
T385×75-□/GL 385 78 140 90 4 12 75 — 12
N385×85-□/GL 385 88 140 90 4 12 85 32.5 12
N395×85-□/GL 395 88 140 90 4 12 85 32.5 12
T385×85-□/GL 385 88 140 90 4 12 85 — 12
N385×65-□/CL 385 46 140 90 4 12 65 20 12
N395×65-□/CL 395 46 140 90 4 12 65 20 12
T385×65-□/CL 385 46 140 90 4 12 65 — 12
N385×65-□/CL 385 61 140 90 4 12 65 22 12
N395×65-□/CL 395 61 140 90 4 12 65 22 12
T385×65-□/CL 385 61 140 90 4 12 65 — 12
N485×95-□/GL 485 105 175 115 4 12 95 37.5 16
N495×95-□/GL 495 105 175 115 4 12 95 37.5 16
T485×95-□/GL 485 105 175 115 4 12 95 — 16
N485×110-□/GL 485 120 175 115 4 12 110 43 16
N495×110-□/GL 495 120 175 115 4 12 110 43 16
T485×110-□/GL 485 120 175 115 4 12 110 — 16
N485×65-□/CL 485 61 175 115 4 12 65 22 16
N495×65-□/CL 495 61 175 115 4 12 65 22 16
T485×65-□/CL 485 61 175 115 4 12 65 — 16
N485×75-□/CL 485 66 175 115 4 12 75 27 16
N495×75-□/CL 495 66 175 115 4 12 75 27 16
T485×75-□/CL 485 66 175 115 4 12 75 — 16
N485×85-□/CL 485 83 175 115 4 12 85 32.5 16
N495×85-□/CL 495 83 175 115 4 12 85 32.5 16
T485×85-□/CL 485 83 175 115 4 12 85 — 16
N615×95-□/GL 615 105 185 165 4 14 95 37.5 16
N625×95-□/GL 625 105 185 165 4 14 95 37.5 16
T615×95-□/GL 615 105 185 165 4 14 95 — 16
N615×110-□/GL 615 120 185 165 4 14 110 43 16
N625×110-□/GL 625 120 185 165 4 14 110 43 16
T615×110-□/GL 615 120 185 165 4 14 110 — 16
N615×85-□/CL 615 83 185 165 4 14 85 32.5 16
N625×85-□/CL 625 83 185 165 4 14 85 32.5 16
T615×85-□/CL 615 83 185 165 4 14 85 — 16
N615×95-□/CL 615 87 185 165 4 14 95 37.5 16
N625×95-□/CL 625 87 185 165 4 14 95 37.5 16
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表 B.1（续）

刮板型号
b12
mm

b13
mm

b14
mm

b15
mm

n3
mm

d9
mm

h3
mm

h4
mm

δ5

mm

T615×95-□/CL 615 87 185 165 4 14 95 \ 16
N770×120-□/CL 770 100 180 130 6 14 120 47 20
N780×120-□/CL 780 100 180 130 6 14 120 47 20
T770×120-□/CL 770 100 180 130 6 14 120 \ 20

注：当刮板材质为聚氨酯时，刮板厚度（δ）均为 8mm。

B.2 V型刮板基本尺寸见图B.2、表B.2。

尺寸符号说明：

b16——刮板外宽；h5——刮板总高；

b17——刮板内宽；h6——刮板槽高；

b18——内侧刮板安装孔间距；h7——刮板下半高；

b19——单侧刮板安装孔间距；l5——刮板底切角边长；

n4——刮板安装孔数；β——刮板底切角角度；

d10——刮板安装孔径；δ6——刮板厚度。

图 B.2 V 型刮板尺寸示意图

表 B.2 V 型刮板基本尺寸

刮板型号
b16
mm

b17
mm

b18
mm

b19
mm

n4
mm

d10
mm

h5
mm

h6
mm

h7
mm

l5
mm

β
°

δ6

mm

V145×80-□/GL 145 51 100 \ 4 10 80 17 55 30 137 8

V145×90-□/GL 145 59 100 \ 4 10 90 20 60 30 137 8

V145×80-□/CL 145 36 100 \ 4 10 80 17 55 30 137 8

V185×80-□/GL 185 51 120 \ 4 10 80 17 55 30 137 8

V185×90-□/GL 185 59 120 \ 4 10 90 20 60 30 137 8

V185×80-□/CL 185 36 120 \ 4 10 80 17 55 30 137 8
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表 B.2 （续）

刮板型号
b16
mm

b17
mm

b18
mm

b19
mm

n4
mm

d10
mm

h5
mm

h6
mm

h7
mm

l5
mm

β
°

δ6

mm

V235×80-□/GL 235 51 105 40 4 10 80 17 55 30 137 10

V235×90-□/GL 235
59

105 40 4 10 90
20

60 30 137 10
67 22

V235×80-□/CL 235 36 105 40 4 10 80 17 55 30 137 10
V235×90-□/CL 235 42 105 40 4 10 90 20 60 30 137 10
V305×95-□/GL 305 67 120 65 4 10 95 22 62.5 30 137 12
V305×105-□/GL 305 78 120 65 4 10 105 27 67.5 30 137 12
V305×95-□/CL 305 45 120 65 4 10 95 20 62.5 30 137 12
V385×105-□/GL 385 78 140 90 4 12 105 27 67.5 30 137 12
V385×115-□/GL 385 88 140 90 4 12 115 32.5 72.5 30 137 12

V385×95-□/CL 385
46

140 90 4 12 95
20

62.5 30 137 12
61 22

V485×125-□/GL 485 105 175 115 4 12 125 37.5 77.5 30 137 16
V485×140-□/GL 485 120 175 115 4 12 140 43 85 30 137 16
V485×95-□/CL 485 61 175 115 4 12 95 22 62.5 30 137 16
V485×105-□/CL 485 66 175 115 4 12 105 27 67.5 30 137 16
V485×115-□/CL 485 83 175 115 4 12 115 32.5 72.5 30 137 16

B.3 U型刮板基本尺寸见图B.3、表B.3。

尺寸符号说明：

b20——刮板外宽；n5——刮板安装孔数；h8——刮板总高；h11——刮板安装孔竖向间距；

b21——刮板内宽；d11——刮板安装孔径；h9——刮板槽高；δ6——刮板厚度。

b22——内侧刮板安装孔间距；R2——刮板底弧半径；h10——刮板下半高；

图B.3 U型刮板尺寸示意图

表 B.3 U 型刮板基本尺寸
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刮板型号
b20
mm

b21
mm

b22
mm

n5
mm

d11
mm

R2
mm

h8
mm

h9
mm

h10
mm

h11
mm

δ6

mm

U145×50-□/GL 145 51 85 4 10 78 70 17 45 \ 12

U185×50-□/GL 185 51 105 4 10 98 80 17 55 32 12

U185×60-□/GL 185 59 105 4 10 98 85 20 55 32 12

U235×50-□/GL 235 51 105 4 10 123 95 17 70 32 14
U235×60-□/GL 235 59 105 4 10 123 100 20 70 32 14
U305×65-□/GL 305 67 160 4 10 158 122.5 22 90 32 16
U305×75-□/GL 305 78 160 4 10 158 127.5 27 90 32 16
U385×65-□/GL 385 67 160 4 10 198 142.5 22 110 32 16
U385×75-□/GL 385 78 160 4 12 198 147.5 27 110 32 16
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