
      电动液压抓斗技术说明
一 结构说明
电动液压抓具结构是由支承框架、抓爪、液压站、油缸、上盖、吊环、保护架及其他附件组成.
 爪身是用钢板焊接而成的。爪尖采用耐磨合金钢并经特殊焊接工艺焊在抓身上 , 耐磨、耐高温 , 根据抓取不同的物料 。
支承框架作为抓具的本体。抓爪及油缸都与支承框架交接相连 , 支承框架上部内装有液压站。下部为油箱。
油缸是液压系统的执行机构 , 它驱动抓爪的张开和闭合 , 油缸缸筒经采用厚壁无缝管加工而成 , 活塞杆表面镀有硬铭 , 油缸耐压   Mpa 。油口与油路分配器联接。采用高压橡胶油管。

保护架是作为保护汕缸免受碰撞设置的。
   上盖内装有二级管路组件，上盖的上面装有电缆插座及电缆去张力装置，电缆插座设有防护罩，上盖与吊环铰接相连。
1、 工作原理
液压抓具在工作过程中的各种动作均由液压系统控制 ( 见图2 )

1、 液压抓斗张开过程
电机1正向启动，通过联轴器2，带动液压泵3正向旋转，液压油从油箱经吸油滤油器11经单向阀4-2，吸入液压泵3，通过液压泵3，进入高压油路，溢流阀5-1调定使用的额定压力，高压油经单向阀6-1，进入液压缸有杆腔，使液压缸有杆腔充入高压油，在油压的作用下，液压缸活塞杆收回，抓斗张开。同时液压缸无杆腔的液压油通过液控单向阀7-2（此时液控单向阀受高压油控制处于反向打开状态），及回油过滤器12返回油箱。
2、 液压抓斗闭合过程
电机1反向启动，通过联轴器2，带动液压泵3反向旋转，液压油从油箱经吸油滤油器11经单向阀4-1，吸入液压泵3，通过液压泵3，进入高压油路，溢流阀5-2调定使用的额定压力，高压油经单向阀6-2，进入液压缸无杆腔，使液压缸无杆腔充入高压油，在油压的作用下，液压缸活塞杆伸出，抓斗闭合。同时液压缸有杆腔的液压油通过液控单向阀7-1（此时液控单向阀受高压油控制处于反向打开状态），及回油过滤器12返回油箱。
3、 液压抓斗停滞保压过程
当电机停止转动时，液压缸无杆腔、有杆腔均处于油路封闭状态，在液压保压油路的作用下，液压抓斗处于停滞状态。
4、 液压压力的调整
液压泵的输出压力，是由负载的大小决定的，为了保护液压元件的可靠性，系统设定了最高使用压力。当负载压力超过系统设定压力时，高压油将打开溢流阀5-1或5-2，直接并通过回油过滤器12返回油箱，以避免液压元件损坏。调定系统压力时，将测压软管9，旋接到测压接头8上，启动电机正转，待液压缸全部收回时，调节溢流阀5-1的调整螺钉，正旋时液压系统压力升高，反向旋转时液压系统压力降低，调定液压系统压力后，紧定溢流阀5-1的锁紧螺母。反向调节系统压力步骤时，重复上述动作至反向油路。
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2、 安全操作规程
5、 l 、液压抓具是装在起重设备上进行使用的。所以在使用过程中 , 必须要遵守超重设备所规定的安全使用规程。
6、 2 、第一次起动
7、 (1) 检查现场电源电压是否符合抓具使用时所需要的电源、电压。
8、 (2) 油箱注油 , 油位的高低用测油棒测定。液压油必须经滤油机过滤后注入油箱 , 过滤
9、 精度不低于 25nm ( 油液选择见后面 )

10、 (3) 检查吊车的承载能力。
11、 (4) 把电器箱和操作开关盒按电器安装图安装好 , 注意电器一定要单独接地。
12、 (5) 电缆线要选截面积为 8mm2 铜线。
13、 (6) 把去张力装置与电缆及上盖连接好 , 注意安装后 , 电缆对电源插销不得有拉力.

14、 (7) 吊环必须卡在吊钩里 , 吊钩上要加保护装置 ,以防止抓具在抓物时,出现吊环脱钩现象 , 而造成人身和设备事故。
15、 (8) 温度低于-10℃时,油要预热或抓具放在张开状态升压运行 ( 即操作开关手柄一直放在张开位置 ) , 直到油加热到 O℃ 以上。
16、 (9) 检查各管接头的密封性。
17、 (10) 检查系统压力是否符合抓具铭牌所规定的压力。
18、 (11) 抓具大约运行 50小时后 , 要求清洗滤油器。
19、 3 、日常起动
20、 (1) 检查油位是否正常,如油量不够补油。
21、 (2) 检查电缆去张力装置是否正常。
22、 (3) 检查各铰接螺栓和紧定螺栓是否松动和出现异常。
23、 (4) 温度低于-10℃把抓具放在张开状态升压运行直到油温升到 O℃ 以上。
24、 (5) 检查各高压胶管和管接头的密封是否良好。
25、 、操作说明
26、 抓斗抓牢物料后 , 应及时停泵 , 即操作开关复中位 , 这时由控制阀内的液压 ( 液控单向阀 ) 保压锁紧 , 抓爪不会自动张开。同样, 抓爪张开到头时也应及时停泵,由液压锁锁住。切忌长时间使电机满载运行 , 以免电机和泵发烧或烧毁。
27、 抓具在抓运重物料或大块料时 , 抓具有时不能很好的闭合 , 这时要把抓具提起一些。当抓具充分抓实后再起运。为了达到最大抓满程度 , 抓具应尽量放平 , 避免摆动 , 绝对不能让抓具以很大的速度撞击被抓物体及水平方向冲撞 , 以防止损坏抓具。
28、 
为了适应抓取各种形状的对象 , 各抓爪之间没有严格的同步要求 , 但空载运行时落抓爪的动作应基本一致。
29、 5 、停车及运输状态
30、 抓具在停止工作后或在运输过程时 , 一定要求把抓具放在张开状态水平平放 , 即让油缸活塞杆全部收回 ,这样可使活塞杆免受长期应力。同时还能避免外部环境对生活对活塞杆的腐蚀。
31、 抓具的维护和保养
32、 l 、换油及液位检查
33、 
第一次换油在操作 500工作小时后进行。以后再隔1000工作小时换油 , 正常后每年换油一次。
34、 介质的选用 , 一般在0℃以上的使用环境里选用 YA-32~YA-64 液压油 ( 原 20#-40# )温度低时选用牌号小的,反之选用牌号大的。若使用环境在0℃ 以下 , 则要求选用低凝液压油或航空液压油 , 油的粘度范围应在 10-33厘米。
35、 在换油的过程中,首先要把抓具放在张开状态,水平放在地上 , 打开通气孔( 即拧出测油棒)后 , 拧掉放油堵 , 放出油箱中的油 , 放油堵在清洗干净后 , 重新装好, 灌入油箱的新油一定要求过滤 , 有条件的用过滤机 , 没有条件用抓具本身的滤油器过滤 , 油箱灌满后把滤油器和测油棒装好 ,抓具闭合前检查油位。
36、 油位检查 , 要求抓具放在张开状态时进行 , 抓具必须水平放在地面 , 最高和最低油位在测 油棒上读出。油过多会使油箱中产生超压 , 油太少导致液压系统和串激直流电机转速过高 , 这都可能发生油泵和电动机的损坏。
37、 当油箱需要进行补油时 , 一定要补与油箱中同类型的油 , 不得随意补一些其他类型的油。
38、 2 、润滑说明
39、 抓具上各个润滑点都标有蓝色记号 , 吊挂绞接螺栓和油缸处 , 饺接螺丝栓第周加一次润滑剂 , 抓爪饺接螺栓每天须加一次润滑剂 , 润滑剂最好选用含理基油的润滑油。
40、 3 、滤油器
41、 
抓具第一次使用时 ,工作到50工作小时,就要清洗滤油器一次,以后每隔200工作小时清洗一次 ,另外 , 液压设备或油缸在修理后投入使用时,也要清洗滤油器 , 滤油器里装有磁滤装置。在清洗过程中一定要把磁铁销清洗掉 , 再进行安装使用。
42、 4 、抓具检修
43、 
(1) 进行检修时 , 断开抓具的电源 , 每闪次拆卸或检修后 , 均要再测 -下液压系统的压力。
44、 
(2) 抓具的检修
45、 首先 , 把抓具放在张开状态 , 将下部的支承框架放在支架上 , 这样会消除铰接螺栓所受的力 , 然而 , 拆卸抓爪与油缸的铰接螺栓 , 再拆卸与支承架框的铰接螺栓 , 全部拆下后 , 检查 饺接螺栓和轴承套是否磨损 , 凡磨损严重的零件 , 应及时更换新的 , 全部检修完后 , 依照顺序把抓爪装上。
46、 
(3) 油缸的检修
47、 油缸运行一段时间后常见故障是从活塞杆外漏油 , 原因主要是杆上密封圈被磨损或划伤 , 对于 V 形密封可以通过压缩轴向间隙来补偿 , 即调紧锁紧螺母 , 如果调整后仍然漏油 ,  则需重新更换密封圈。
48、 油缸拆卸同抓爪一样 , 先拆卸与抓爪的饺接螺全 , 再拆卸与支承框架的饺接螺栓 , 若需要更换油封或密封圈 , 首先要把油缸锁紧螺母拧出 , 然后从缸筒中拔出活塞杆 , 卸掉活塞 , 再 更换油封或密封圈 ( 油缸结构见图 6)

49、 
(4) 液压站的检修
50、 
先把上盖连接螺栓拆掉并吊起 ( 注意不要过高 , 以免拉坏电缆 ) , 拆除电机导线 , 再拆下液压站底板上的螺栓 , 并将整套液压站从框架中吊出。这样就可以对电机及油泵进行检修。
51、 插装式集成控制阀块的检修 : 首先把左右盖卸下 , 然后便可把单元组件拔出 , 注意拔单元组件时 , 不要把单元组件弄坏 ,先导溢流阀可直接用扳手拧下来 ，卸溢流阀的主阀单元组件时 ,应先把内六角螺塞拧下来 , 再拔出主阀的单元组件 , 单元组件全部卸下来后 , 便可进行检修，先检查密封圈是否损坏 ,然后 ,再检查阀套的配合是通过配磨而完成的 , 所以 , 阀芯与阀套之间不能互换 ,密封圈原则上要求拆卸一次便要更换新的 , 各个组件在检修完后 , 要求认真清洗干净再进行组装 ( 集成控制阀结构见图 7) 。
52、 抓具全部检修后 , 系统压力需要重新调整 , 调整时应把测压装置装在油路分配器上 , 再把两个先导溢流阀的调节螺杆松开。然后接通电源,调压时要做到慢慢的升压。同时,观察压力表上的读数 , 直调到抓具铭牌上规定的压力数值为止。调压完成后请背紧先导阀锁紧螺母,以防由于振动引起压力设定值的改变。在调压过程中,如果抓斗在闭合时抓爪振动,这时要调液控单向阀SV2的调节螺栓,直到振动停止,然后拧紧国定螺母,注意在调整液控单向阀SV2时，背压不能超过30bar 会使工作介质发热,减少抓爪出力同时也会影响抓具的闭合时间。
