  X(B)MA(TYPE)口／口型系列厢式压滤机工作原理


1、手动型工作原理：
    手动搬动丝杠手轮，使头板前进，待滤板初步压紧后改为液压顶紧。用泵将待过滤的悬浮液输送到己压紧的各个滤室中，悬浮渡中的液体透过滤布，通过各滤板上的滤孔排至机外，悬浮液中固体颗粒则积聚于滤室中，并逐渐形成滤饼，滤饼充满滤室即完成一个过滤循环，过滤完成后则松开滤板，拉板卸料。
2、I型(II型)工作原理：
    启动液压站油泵电机，油泵工作，液压油推动活塞杆前进，使头板推进压紧滤板，以额定压力锁紧滤板(II型压滤机则需要旋转锁紧螺母锁紧滤板)。供料泵工作，将待滤悬浮液送至各滤室过滤，滤液透过滤布经滤板上的滤液出口排至机外，悬浮液中固体颗粒则积聚于滤室中逐渐形成滤饼，直至充满。如使用双隔膜滤板，在进料结束后，再向橡胶隔膜内通入压缩空气，使隔膜鼓胀，压榨滤饼，进一步脱水。
  完成过滤程序后，通过液压换向阀使油缸活塞杆返程，滤板拉开卸料，清除滤饼，完成一个循环过程(II型压滤机则需要先松开锁紧螺母，通过使设置于活塞杆内的小油缸活塞运行，完成头板返程)。
3、J型厢式压滤机工作原理：
    启动电机．通过减速机带动丝杠转动推动头板移动，压紧滤板，然后用锁紧螺母锁紧。用泵将待过滤的悬浮液输送至已压紧的各个滤室中，悬浮液中的液体透过滤布，通过各滤板上的滤液孔排至机外，悬浮液中的固体颗粒积聚于滤室中，逐渐形成滤饼，滤饼充满滤室，即完成一个过滤循环。如使用双隔膜滤板，可在进料结束后，向橡胶膜内通入压缩空气，使隔膜鼓胀，压榨滤饼，使滤饼内水分进一步溢出。
4、Z型工作原理：
    启动液压站油泵电机，油泵工作，液压油推动活塞杆前进，使头板推进压紧滤板，以额定压力锁紧滤板。供料泵工作，将待过滤悬浮液输送至各滤室过滤，滤液透过滤布经滤板上的滤液出口排至机外，悬浮液中固体颗粒积聚于滤室中逐渐形成滤饼，直至充满。如使用双隔膜滤板，则在进料结束后，再向橡胶隔膜内通入压缩空气，使隔膜鼓胀，压榨滤饼，进一步脱水。完成过滤程序后，通过液压换向阀使油缸活塞杆返程，滤板拉开卸料，清除滤饼，完成一个循环过程。
    该厢式压滤机机型整个工作程序实现了自动控制，并可将程序控制中时间等变量及相关物理量通过自动打印机打印成文件表格，真实地反映程序工作过程，指导设备生产运行。本系统设置了两种操作方式：手动及自动操作。
    自动操作：将转换开关切换到“自动”位置，然后打开总电源，此时红色指示灯亮。如果需要打印，则按打印机的绿色按钮，打印灯亮，这时若压滤机工作则自动打印。如不需要打印则再按此按钮，打印指示灯灭，则不打印。入料时间则由时间继电器随意输入，最短1分钟，最长9999分钟。压滤机完成一个工作循环，如不等待或需时间更长，则按“压紧”或“暂停”即可。
    手动操作：将转换开关切换到“手动”位置，按面板指示即可进行操作，入料时间可人工控制。手动操作时，打印机仍然可以打印。
