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SPA2033全焊接振动给料机工艺探讨 

申克 (天津)工业技术有限公司 (300385) 张建民 谢殿魁 

1．概述 

SPA2033振动筛是澳大利亚申克公司设计的矿 

用给料机。这种给料机过去一直都是从澳大利亚进 

口．现在由我公司制造。其结构是两侧板为 10mm钢 

板上下折边，上有 11条8ram加强筋及其吊装耳，加 

强筋和吊装耳与侧板均为焊接连接；筛面为 10ram钢 

板，给料端折 z形弯，筛面上部铺有不锈钢耐磨钢 

板与筛面由螺栓联结；下部有 8mm厚纵横交错的加 

强筋与筛面底部位焊接连接；两侧板与筛面焊接连 

接形成一体 (见图1、图2)。 

图 1 

图 2 

2．工艺分析 

据澳大利亚申克公司的专家介绍，澳大利亚申 

克公司制作此全焊接给料机的制作工艺，是将全部 

结构件按照图样要求，整体铆装后再对整体给料机 

体进行整体焊接，目的是防止焊接变形，保证整体 

结构尺寸准确。但是，焊接过程复杂，其间要将给 

料机体整体翻转 4次才能将筛子的所有焊缝焊接完 

成，不仅费时而且工艺难度大，还存在安全隐患。 

经过我们对 SPA2033给料机结构进行分析 ，认 

为 SPA2033给料机两侧板及筛面结构并不复杂，两 

侧板和筛面上又有安装孔可利用，焊接时可以利用 

安装孔增加强化件，进行焊接强化。因此，决定将 

给料机分体铆装后先分体焊接，即先分别铆装两侧 

板和筛面，并分别进行单体焊接，而后将分体焊接 

的侧板和筛面再进行给料机体的整体铆装、整体焊 

接。这～工艺方案在征求澳大利亚专家意见后，双 

方一致认为这样的工艺方法既降低了焊接难度，易 

于保证焊缝质量，又缩短了焊接工时，安全可靠。 

其中需要解决的就是各分体焊接的焊接变形。由于 

侧板、筛面分体单独焊接，一旦任何一件出现变形 

都会影响到给料机体的整体结构尺寸。这一问题， 

我们在工艺过程中进行了有效的保证，从而很好地 

解决了这方面的问题。 

3．焊接工艺 

(1)将两片侧板按照图样尺寸将外轮廓切割成 

形并修整，根据图样要求加工出所有安装孑L，然后 

按照图样要求依次铆装各个加强筋。在铆装完成后， 

考虑到焊接过程中不可避免地会出现焊接变形，为 

防止由于焊接这些加强筋而造成侧板变形，利用侧 

板上已经加工好的安装侧压板的安装孔，在侧板加 

强筋的另一侧加装一件 120ram X 80mm X 8ram的角钢 

来增强侧板的刚度，有效地抑制了侧板焊接加强筋 

所带来的焊接变形。焊接时，工件采取平置放置， 

为防止焊接变形，在焊接顺序上采取完全平衡焊接 
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法，最大限度从各方面降低焊接变形。 

采用 CO 气体保护焊，电焊机采用唐山松下产 

YD--500FR，选用 DW一1o0 4,1．6 lnm药芯焊丝。采 

用焊接电流316A，焊接电压27．2V，送丝速度3mm／s。 

采用这样的工艺过程，在焊接完成后，两件侧板铆 

装件均无焊接变形。 

(2)再将筛面按照图样尺寸将外轮廓切割成形 

并修整，根据图样要求加工出所有安装孔，然后依 

次铆装筛面下方各个加强筋。为防止由于焊接筛面 

下方加强筋而造成筛面变形，利用筛面上已加工好 

的安装耐磨板的安装孔在筛面加强筋的另一侧，即 

筛面上面加装4件 120mm×80mm×8mm的角钢来增 

强筛面的刚度，有效地抑制了由于焊接筛面下方加 

强筋所带来的筛面焊接变形。焊接时，工件采取平 

置放置，为防止焊接变形，在焊接顺序上采取完全 

平衡焊接法，最大限度从各方面降低焊接变形。焊 

接工艺与 (1)相同。 

两侧板和筛面分别焊接完成后，各 自加装的加 

强件均不拆下，按照图样要求，再将两件没有变形 

的侧板、一件没有变形的筛面进行给料机整体铆装。 

为防止给料机体整体焊接变形，给料机整体铆装过 

程中，在侧板边缘折弯处，利用已经加工好的运输 

梁安装孔，加装两件 125mm×80mm×8ram角钢进行 

支撑，有效地提高了给料机体的整体刚性，可以更 

好地抑制由于焊接给料机体所带来的给料机体变形。 

(3)给料机体整体焊接工艺过程如下：给料机 

体整体焊接时，分两次吊装 3位置完成给料机体整 

体焊接。焊接工艺与 (1)相同。 

首先，第一位置，给料机体整体焊接：给料机 

体整体铆装完成后，初始位置不动，此时给料机体 

筛面呈水平状态，其上的加强筋朝上，给料机体两 

侧板呈垂直竖立。这时，先焊接给料机体筛面与给 

料机体侧板相连的两条焊缝。此焊缝处于水平焊位 

置，既有利于给料机体整体焊接，又使焊接所产生 

的给料机体变形小。 

其次，第二位置焊接，第一次吊装：由于给料 

机体筛面与侧板已经完成了一面两道焊缝 的焊接， 

因此给料机体再进行翻转是安全可靠的。此时将给 

料机体整体向右侧板方向翻转并将侧板平置，给料 

机体右侧板向下水平放置，焊接给料机体右侧板与 

筛面各加强筋相连接的焊缝，以及筛面与侧板连接 
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的另一侧焊缝 (即筛面上面焊缝)。此时，各焊缝仍 

然处于水平焊接位置，既有利于给料机体整体焊接， 

又使焊接所引起的给料机体整体变形小。 

最后，第三位置焊接，第二次吊装：给料机体 

整体向左侧板方向翻转并将侧板平置，给料机体左 

侧板向下水平放置，焊接给料机体左侧板与筛面各 

加强筋相联结的焊缝，以及筛面与侧板连接的另一 

侧焊缝 (即筛面上面焊缝)。此时，各焊缝仍然处于 

水平焊接位置，既有利于给料机体整体焊接，又使 

焊接所引起的给料机体整体变形小。 

至此，将上述所有焊缝焊接完成后，SPA2033 

给料机体整体部分焊接完成。 

4．焊接后处理 

(1)焊接应力分析 焊接过程本身会产生焊接 

应力，应力种类、分布状况及对给料机体的影响： 

沿焊缝方向的为纵向残余应力，在焊缝及其附近存 

在拉应力，在远离焊缝处则为压应力。焊缝上的残 

余应力可达到材料的屈服强度，垂直于焊缝方向的 

为横向残余应力分布与焊接顺序和方向有关，后焊 

的区段一般为拉应力，在循环应力作用下，如果在 

应力集中处存在着残余拉应力，则焊接残余拉应力 

将使焊件的疲劳强度降低。焊接残余应力与外载引 

起的应力相叠加，就会使焊件局部提前屈服产生塑 

性变形，焊件的刚度也会因此而降低。再加上给料 

机体的侧板及筛面均加装 了为防止焊接变形 的加 

强件，无形中又增加了抗焊接变形的应力。因此 

焊接完成后，给料机体整体的内部应力 、外部应 

力都相当大。为消除这些应力，我们采取了给料 

机整体热处理工艺 ，来消除给料机体的整体焊接 

应力。 

由于上述应力的存在，我们在选择热处理工艺 

时，充分考虑到给料机的结构特点及技术要求和工 

况条件。 

(2)SPA2033给料机技术要求及工况条件 给 

料机整体为焊接结构件，所采用钢板大多为 10mm薄 

钢板，由于均采用加强筋焊接强化各钢板结构件， 

所以整体刚性差，具有一定的柔性。 

给料机的技术要求：给料机在激振电动机激振 

状态下工作，要求振幅稳定，振幅值 8—10ram，振 

动平稳，工作可靠。给料机两侧板在给料端位置在 

振动方向的角度差、给料机两侧板中间位置在振动 



方向的角度差、给料机两侧板出料端位置在振动方 

向的角度差，这三者角度差之和≤4。 

给料机的工况条件：给料机作为整条煤处理生 

产线的第一道工序，承接的煤料复杂，大小块料、 

大小粒料参差不等，冲力大，连续不均匀。要将进 

入到给料机的物料连续均匀地送出，确保给料机在 

整个给料过程中，始终保持物料均匀地喂给受料设 

备，不能出现断料及不均匀现象。同时，保证给料 

机使用寿命。 

(3)焊接后处理 首先，结合给料机的上述内 

容，我们最终的热处理选择是：给料机整体高温回 

火的热处理工艺，具体参数如图3所示。 

p 
＼  
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赠 
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图 3 

热处理时，由于各种应力的释放，如果让给料 

机体处于自由状态，会造成给料机体的变形，造成 

给料机体几何尺寸超差，所以给料机体整体焊接过 

程中所加装的各处加强件均不能拆下，与整体给料 

机体一起进行热处理。这样在热处理时，确保了给 

料机体整体不会因为应力释放作用而发生变形，保 

证给料机体几何尺寸正确无误，待给料机体热处理 

完成后，再将给料机体各部位加桩的加强件全部拆 

除 (见图4)。 

图 4 

其次，在热处理完成以后，为进一步去除表面 

残余应力，将所有加强件拆除后，再进行表面喷砂 

处理，最大限度去除可能残存的表面应力。 

5．给料机测试 

(1)几何尺寸测试 全部焊接工艺、热处理工 

艺、表面喷砂工艺过程完成后，我们对给料机体进 

行了整体测量。给料机体整体尺寸测量结果：出料 

端与入料端水平误差 3ram，出料端与人料端对角线 

误差 2ram。 

测量结果符合给料机体整体的技术要求：出料 

端与人料端水平误差≤4mm，出料端与人料端对角 

线误差 ≤4mm。 

(2)整机性能测试 将处理好的给料机体喷漆 

后进行整机完全组装，把弹簧吊装装置、激振电动 

机、不锈钢耐磨筛板全部安装到位，给料机悬挂在 

试验 台 上，对 SPA2033给料 机 进 行 整体 测 试 

(见图 5)。 

图 5 

SPA2033给料机测试过程分三个阶段：第一阶 

段：跑合阶段，振动电机转速 980r／min，振动电动 

机偏心块配置为 30％，运行 4h。 

第二阶段：初期预加载阶段，振动电动机转速 

980r／rain，振动电动机偏心块配置为 70％，运行 

4h。SPA2033给料 机整机 测试结 果显示 ，入料端 、 

中部、出料端之 间角度偏差 之和为 3。，振 幅为 

7mm，符合要求。 

第三阶段：模拟工况运转阶段，振动电动机转 

速980r／min，振动电动机偏心块配置为 85％，运行 

4h。测试结果显示，入料端、中部、出料端之间角 

度偏差之和为 1．5。，振幅为8ram。 

第三阶段测试结果表明，SPA2033给料机的运 

行指标完全符合要求。 

生产实践证明，我们采取的工艺方法，完全可 

以达到该产品的技术要求。既安全可靠，节省工时， 

又降低了生产成本。MW (20120302) 
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