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河南·新乡市特昌振动机械有限公司

一、概述
管式电磁振动输送机广泛应用于冶金、煤炭、化工、建材等行业中，把小块状、颗粒状、粉状等散体物料连接均匀地输送。对于粉状物料和有挥发性物料的连续输送较为适宜，并能承受200℃以下物料的输送。管式电磁振动输送机具有结构简单，安装方便，不需润滑，使用寿命长，耗电少等优点。

二、主要技术参数：

	规格
型号
	生产率t/h
	给料粒度mm
	频率
min-1
	电压
V
	管体直径mm
	输送机长 度m
	配电振器

	
	
	
	
	
	
	
	规格
	功率kw
	长度m/节

	GZ3G
	10
	60
	3000
	220
	250
	2-10
	GZ3
	0.2
	2-2.5

	GZ4G
	15
	70
	3000
	220
	300
	2.5-12
	GZ4
	0.45
	2.5-3

	GZ5G
	20
	80
	3000
	220
	340
	2.5-12
	GZ5
	0.65
	2.5-3


外形及安装尺寸
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	型号规格
	L
	L1
	L2
	L3
	B
	B1
	B2
	Φ
	Φ1
	H

	GZ3G
	2000
	160
	250
	175
	585
	542
	230
	230
	340
	655

	GZ4G
	2500
	190
	320
	210
	762
	686
	300
	320
	390
	780

	GZ5G
	3000
	200
	340
	220
	863
	761
	300
	340
	430
	900


三、安装及调整

安装

本系列电振机均为悬挂式安装，其中振动器的悬挂杠杆应垂直吊挂，为了减少给料机的横向摆动，给料管悬挂吊杆应向外张开10°布置。四个悬挂吊杆吊挂在具有足够刚度的结构上，对于大型给料机为了维修和更换料管方便，应布置移动滑架悬挂吊杆。

(1)安装时一般不要拆卸安装，安装后的给料机周围应有一定的游动间隙，使给料机处于自由状态。

(2)安装后的给料机横向应水平，以免给料机工作时物料向一侧偏移。

(3)按控制原理图进行接线，并进行接地保护。

(4)安装完的给料机在试运转前必须松开检修时用的联接叉定位螺栓，然后用螺母锁紧。

调整

给料机出厂前已经调试好，经过现场试车各项基本参数确实达不到设计要求时，应进行一些必要的调试，其步骤如下：

(1)调整铁芯衔铁之间的装配气隙：

GZG 系列管式电振给料机振动器的设计气隙为2mm（即铁芯和衔铁的装配间隙）如果装配间隙偏大，将会引起电流的显著增大，以至烧毁线圈；相反，如果气隙偏小，则铁芯和衔铁将容易发生碰撞，造成铁芯和衔铁的损坏。本系列电振给料机装配气隙的调整是用铁芯凸耳的长孔（DZ1-DZ5）或铁芯后部的四个调整螺栓（DZ6-DZ9）来实现的。在调整装配气隙的同时，铁芯和衔铁的两个工作面必须保持平行，调整好后再把调整螺栓锁紧。

(2)弹性系统的调谐：

所谓的调谐就是调整系统的谐振指数，本系列电磁振动给料机的设计调谐值为0.9。如果系统调谐值低于0.9，电流达到额定值时振幅偏小，给料机的生产率将降低；如果系统的调谐值高于0.9，特别是接近共振点时，调谐值继续升高容易达到超临界状态，也可能远离共振点，引起振幅下降，造成物料输送不稳定或降低给料机的生产效率，因此给料机必须进行反复细致地调整。

本系列电磁振动给料机的调谐是通过调整板弹簧组的片数来实现的。调谐时，首先拧紧板弹簧的顶紧螺栓并松开装配用的联接叉定位螺栓，然后接通电源，调节电位器旋钮，逐渐增加电流，同时观察振幅指示牌所示的振幅，如果电流达到额定值时振幅偏小，则应首先把板弹簧的顶紧螺栓稍许放松，这时如果振幅增大，电流下降，说明板弹簧组刚度偏大，应适当减少板弹簧片数。如果顶紧板弹簧的螺栓放松之后，振幅更加减小，则说明板弹簧组的刚度偏低，应适当增加板弹簧片数。如初次开车，当电流达到额定值时振幅偏大，并超过额定值，则说明板弹簧刚度偏低，亦应适当增加板弹簧片数。

如此反复进行，直至振幅、电流达到额定值为止（当振幅达到额定值时电流稍低于额定值亦可）。

四、使用和维护
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a)振动的测量

振幅指示牌如图2（a）所示，其指示部分可为一直角三角形。当指示牌与管体一起振动时，由于视觉暂留，则直角边与斜边形成一个交点，其交点所对应的标尺数即为被测管体的双振幅值，如图2（b）所示，当以振幅为2mm时，交点就对应在标尺2处。

b)起动及停车

初次开动电振机前，应先将电位器旋钮调至“零”位，接通电源后逐渐增大电流，直至额定值，以免由于意外原因烧毁控制箱和线圈。

本系列电振机允许在额定电压、电流和振幅下直接起动与停车。

试运转

给料机出厂前已进行时间不少于四小时的空载试车，设备在现场安装调整完毕后一般也应该进行短期试运转，在试运转过程中振幅和电流随电网电压波动而变化外应该是稳定不变的。

生产率的调节

电振给料机的生产率调节通常采用如下两种方法：

调节给料机的振幅，在额定振幅范围内，通过旋转控制箱电位器旋钮或输入自动控制信号可以直接调节振幅，从而可以无级地调节给料机的生产率。

调节料仓闸门的开度，改变料层厚度，也可以达到调节给料机生产率的目的。

运行维护

给料机在运行过程中必须经常检查给料管振幅及电流的额定情况，如遇板弹簧顶紧螺栓松动或板弹簧断裂，铁芯和衔铁之间气隙发生变化或撞击，必须立即处理。给料机在使用第一周内必须每天每班检查并拧紧所有顶紧螺栓，固定螺钉和螺帽。一周后可隔一天检查并拧紧一次，直至设备运转稳定时为止。

其它

振动器的密封罩必须盖好，以防板弹簧之间的间隙堵塞。运行中的其它故障，产生原因及处理方法参看表1：

表1   运行中的其它故障及处理方法

	序号
	故 障 征 象
	故 障 原 因
	处 理 方 法

	1
	接通电源后机器不振动
	（1）保险丝断了
	更换保险丝

	
	
	（2）线圈导线短路或引出线接头断了
	用仪表或欧姆表检查线圈电阻，处理短路或接好引出线

	2
	振动微弱，调整电位器振幅反应小或不起作用或电流偏高
	（1）可控硅被击穿
	更换可控硅

	
	
	（2）气隙堵塞、板簧间隙堵塞
	清除堵塞物

	3
	机器噪音大，调整电位器振幅反应不规则，有猛烈的撞击声
	（1）板弹簧发生断裂
	更换新板弹簧

	
	
	（2）振动器与管体连接螺栓断裂或松动
	更换或拧紧螺栓

	
	
	（3）铁芯和衔铁发生撞击
	调整气隙到标准值2mm

	4
	机器间歇地工作或电流上下波动
	线圈损坏
	检查线圈层间或匝间有无短路现象和引出线接头是否虚联，然后修理或更换线圈

	5
	空载试车正常，负载后振幅降低较多
	料仓排料口设计不当，使料管承受料柱压力太大
	重新设计或改进料仓排料口以减小料柱压力

	6
	其余正常，只有电流偏高
	可能气隙太大
	调整气隙到标准值2mm


五、订货注意事项

1、本机不宜输送高粘度、高水分含量的物料及易燃、易爆物品。

2、若输送粉状物料或以粉状为主的混合物料时，产量将下降，下降幅度，参考换算公式。

3、订货时需说明以下事项：

物料种类及堆比重

物料粒度及含水量

输送产量

输送长度

若需中间进、卸料，则要注明进、卸料之间的距离

应注明设备的使用场所（如库顶、库底或立窑下等）

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

安装基础图；

产品使用说明书；

产品合格证；

装箱单。
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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