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河南·新乡市特昌振动机械有限公司
一、工作原理及外形结构
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圆振动筛外形结构图

YA型圆振筛是具有圆形轨迹的惯性振动筛，简称圆振筛。一般由振动器、筛体、筛网、隔振装置、传动装置、底架等部分组成，筛机侧板采用优质钢板制作而成，侧板与横梁、激振器底座采用高强度螺栓或环槽铆钉连接，结构合理，坚固耐用。

YA型系列圆振筛具有长方形的筛面，安装在筛箱上。筛箱及筛面是利用普通电机外拖动振动器，使筛体沿激振力方向作周期性往复振动，物料在筛面上连续作圆形或椭圆形运动。由于筛面的振动使筛面上的物料层松散并离开筛面抛起，使细粒级物料能透过料层下落并通过筛孔排出，并将卡在筛孔中的颗粒振出，除产生筛分作用外，且使物料向前运动，从而达到筛分目的。

二、用途及特点

YA型圆振动筛物料运动轨迹为圆形，可用于各种筛分作业。主要用于冶金、选矿、选煤、建材、电力等行业干式物料的分级作业。

该系列筛机采用目前国内最先进的环槽铆钉铆接，大游隙轴承润滑振动器。由于筛面的圆形振动轨迹，使筛面上的物料不断地翻转和松散，因而圆振筛有以下特点：

   1.
细粒级有机会向料层下部移动，并通过筛孔排出；

   2.
卡在筛孔中的物料可以跳出，防止筛孔堵塞；

   3.
筛分效率较高；

   4.
可以变化筛面倾角，从而改变物料沿筛面的运动速度，提高筛子的处理量；

   5.
对于难筛物料可以使主轴反转，从而使振动方向同物料运动方向相反，物料沿筛面运动速度降低（在筛面倾角与主轴转速相同的情况下），以提高筛分效率。

   6.
结构简单，坚固耐用，噪声低，安装、维修方便。

三、安装

（1） 机器在安装前，首先按照装箱单检查零部件是否齐全和损坏，其中振动器自出厂日起，若超过六个月时，必须重新拆洗和组装，并换上清洁的润滑油。

（2） 按照安装图进行设备安装，其中支承底架必须水平安装在基础上，基础应有足够的刚度和强度，以支承振动筛的全部动负荷和静负荷。

（3） 筛箱四角有吊耳，支承底架四角有起吊孔，按图要求进行吊运，不可直接挂在振动器上吊运整个筛子。

（4） 确保筛箱与料斗、料槽（溜槽）等一类非运动件之间应保持最小75mm的间隙。

（5） 确保弹簧座与筛箱上摩擦阻尼板之间有10mm间隙。

（6） 减振弹簧按自由高度进行选配，分别使前端或者后端的左右两侧弹簧自由高度尽量相等，误差不超过5mm。筛箱安装后，筛面左右保持水平，否则，可在弹簧座与支承件间垫薄铁片。

四、调整与试运转

（1） 弹簧必须处于垂直状态，弹簧上支座与弹簧接触面必须成水平状态，调整好后用螺栓把弹簧上支座固定在筛箱耳轴上，然后点焊成一体。

（2） 振动筛驱动方向定位：站在给料端，面对物料流动方向观察电机位置，得到左向或右向驱动。需更换驱动方向时，可从平衡轮上卸下振动器带轮，重新安装到另一侧平衡轮上并紧固（圆盘与带轮换位）。

（3） 确保V带张力有充分的调整量，确保两个胶带轮对应的沟槽，在各自平面内一一对应。

（4） 安装调整结束后，应进行不少于2h的空载试运转，要求运转平衡，无异常噪声，振幅和运动轨迹符合要求，轴承最高温度不超过75℃。

（5） 空载试运转合格后，可投入负载试运转，负载试车时间可按工艺试车要求进行。

（6） 试车前必须用手（或其他方法）转动激振器。转动应灵活，无卡阻现象时，方可正式开动机器。

五、润滑、操作与维修

（1）润滑

a.激振器轴承采用稀油润滑，初次工作40h后换油，以后正常使用周期大约为800h。

b.注油量视激振器的大小而定，对于YA型系列圆振动筛的注油量，参照油量表。
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	1225
	1530
	1835
	2140
	2445

	YA110
	4.8
	5.7
	6.6
	
	

	YA140
	
	
	
	7.8
	9.5

	YA170
	
	
	
	19
	22


c.润滑油使用的标号

当环境温度小于5℃时，使用70号工业齿轮油。当环境温度大于5℃时，使用90号工业齿轮油。

d.激振器的密封板与隔离环之间的迷宫槽内注以ZL45-2锂基润滑脂密封，利用油杯每周充分注油脂一次。

（2）操作

a. 在开车前，操作者应对振动筛两侧同时检查油面高度，油面太高会导致激振器温度上升或运转困难，油面太低会导致轴承的过早损坏。

b. 检查全部螺栓的紧固程度，并且在最初工作8h后，重新紧固一次。

c. 检查V带的张紧力，避免在起动或工作中打滑，并且确保V带轮的对正性。

d. 确保所有运动件与固定物之间的最小间隙。

e. 筛子应在没有负荷的情况下起动，待筛子运行平稳后，方能开始给料，停机前应先停止给料，待筛面上的物料排净后再停机。

f. 给料溜槽应尽可能靠近给料端，并尽可能沿筛子全宽均布给料，其方向与筛面上物料运行方向一致，从而得到最佳的筛分效果。给料点到筛面的最大落差不大于500mm，确保物料对筛面的最小冲击。

g. 激振器顺料流方向回转时，增加物料运行速度，可增加生产能力，但降低筛分效率；当激振器逆料流方向回转时，减小物料运行速度，降低生产能力，可提高筛分效率。

（3）维修与保养

A. 筛机出厂时，激振器内注有润滑油，兼有防腐性能，有效期三个月。存放或超过三个月后，运转20min，还可继续防腐三个月，工作时必须换上清洁的润滑油。

B. 经常保持激振器通气孔的畅通（因堵塞易导致漏油）。如果畅通后仍然漏油，就应更换油封。

C. 轴承正常工作不应超过75℃，新激振器因为有一个磨合过程，故可能温度略高，但经过运转8h以后，温度应稳定下来，如果温度继续过高，应检查油的级别、油位和油的清洁度。

D. 保证迷宫槽内充满润滑脂，在灰尘量大的场合下工作，应当更加频繁地加注油脂。

E. 更换V带时，应完全松开电机地脚螺栓，方便地将V带放入带轮槽内，不允许用棍棒或其他物体撬V带，V带的张紧力必须适合，带轮必须对正，在首次调整张力后，进行48h工作，再重新调整一次。

F. 激振器与筛箱联接的螺栓为高强度螺栓，不允许用普通螺栓代替，必须定期检查紧固情况，最少每月检查一次。其中任意一个螺栓松动，也会导致其他螺栓剪断，引起筛机损坏。

G. 采用环槽铆钉联接的地方，允许用高强度螺栓代替，所有接触面或孔，均应没有铁屑、灰、油、锈和毛刺。

H. 采用的高强度螺栓、螺母和垫圈，必须符合《钢结构用高强度大六角螺栓、大六角螺母、垫圈技术条件》的要求。联接时施加的扭矩符合下表：

螺栓紧固施加的扭矩

	螺栓直径/mm
	16
	20
	22
	24

	扭矩/N·m
	237
	420
	678
	1007


I. 为了防止焊接引起的内应力，一般情况下不允许在现场对筛箱用任何辅助件进行焊接，必须焊接时，应由熟练的操作人员进行。建议采用以下步骤：

a. 为防止裂纹延伸，在裂纹的每一端钻6mm直径的孔。

b. 用圆铲子沿裂纹两面铲出坡口。

c. 先预热60℃左右，用3mm直径的电焊条（相对应的牌号），并防止任何夹渣和咬肉现象。

d. 磨平两侧突起的焊肉，焊上补强板。

e. 如果需要在筛面托架横梁上焊接时，所有焊缝应是平行于横梁，不可横向焊接。

f. 采用交流电焊接时，筛箱应接地，防止电流通过轴承，否则，易导致轴承的损坏。

J. 火焰切割时，切割面周围也会产生应力，所以，建议筛箱上的任何附加孔都应该钻成。

K. 在编织筛网与筛网托架之间，配备有专用的减振橡胶条，为了使筛网达到最长的使用寿命，应使橡胶条恰当地位于两者之间，发现损坏的减振橡胶条应及时更换。

L. 更换编织筛网时，应保证筛箱两侧板与筛网钩子之间有相等的间隙，先紧固中间压紧扁钢，同时拉紧张紧板保持筛网表面张力均匀，并用手锤沿全长轻轻敲打，检查张紧情况。若接触不好，张力不够或者不匀，是筛网过早损坏的重要原因之一。

M. 张紧板导向角钢是可调的，安装筛网时，应先松开导向角钢螺栓，使上下可以移动，筛网放妥后，先拧动张紧螺栓，给张紧板一个轻微压力，然后驱动导向角钢，直到筛网紧靠在筛面托架上为止，再牢固旋紧导向角钢螺栓。

N. 筛网钩条长度必须和张紧板长度一致。

O. 当筛网孔径小于16mm时，筛网需在一端留有搭接用20mm的延长量（每个筛面有一面筛网不留该延长量，位于排料端）。

P. 拆卸振动器时，应从外向里逐件谨慎拆卸，避免人为地损伤零件部件。尤其拆卸平衡轮时，一定要使用拆卸器。

Q. 拆下的零部件应逐件清洗，并仔细检查，发现损坏，应及时修复或者更换。

R. 装配振动器：

a. 必须在清洁的操作环境中进行，同时各待装零件必须清洗干净，无毛刺，无影响整机性能的损坏。

b. 不允许用大锤直接敲打零件或者强制零件装配。

c. 所有的螺栓孔一一对正后才能紧固。

d. 如果一个轴承损坏，通常另一个轴承受影响也有损坏，应同时更换。

e. 安装轴承时，对于YA140和YA170型轴承座，在座孔内表面有一个凸台，应使轴承紧靠在该台侧面；对于YA110型轴承座，为通孔，应使轴承距外表面6mm。

f. 安装O形密封圈的正确方法是滚入环形槽内。

g. 安装轴承座时，确保放在轴承的底部，为方便安装，可用两个长螺栓向轴罩孔内拉轴承座。

h. 在密封板上安装密封垫，确保该垫不覆盖检查油位回油槽。

i. 在密封板与隔离环之间的迷宫槽内尽可能油脂化。

j. 安装密封板在轴承座上时，确保油位检查孔位于下方。

k. 轴固定在激振器内后，检查轴向窜动量，应在2～4mm。

l. 确保油量正确和螺栓紧固程度。

六、售后服务

1、易损件以合理价格配套供应，亦可教会用户自行制作；

2、免费指导安装调试和培训操作维修人员；

3、不断把最新技术及工艺信息提供给客户，以使您的设备水平保持先进；

4、客户因使用我厂机器出现问题，我方获得信息1小时内给予答复，并协助解决。
七、随机技术文件
1、安装基础图；

2、产品使用说明书；

3、产品合格证；

4、装箱单。

…………………………………………………………………………………………………
产 品 保 修 卡
承蒙贵单位使用我厂产品，为对用户负责，我厂由售后服务部开展跟踪服务，建立产品信息档案。

一、请妥为保存本卡，详细阅读本书对售后服务的规定，并请配合做好售后服务工作。

二、自出厂之日起，设备免费保修期限为半年，终身维修。请您严格按照使用说明书的要求及注意事项使用。

三、如果是因没按说明书的要求安装使用或者因操作人员麻痹大意，没按规定维护保养、检修等造成的故障或损坏，不在免费维修范围内。

售后服务登记表

	日  期
	售后服务内容
	服务人员签字

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	设备型号及名称
	出厂编号
	出厂日期

	
	
	


单位名称：新乡市特昌振动机械有限公司
厂址:新乡市寺庄顶工业园区60号

邮编：453002

电话：0373-3333030      3333807             

传真：0373-3333806     

销售热线：13837392940     13837350549

http://www.xxtczd.com    E-mail:xxtczd@163.com    
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