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安装和维护指南

EVA 涡流效应提升泵 40/50/65

YVM/YVMT SBA C&A系列带刀泵&搅拌泵
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1.产品介绍-工作原理
-悬臂立式泵带浸入式涡壳

-可干式运行

-安装在上排水箱中

1.1水泵结构图
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叶轮

平垫

切割刀

泵轴

电机

涡壳

排水管

灯笼头

联轴器

轴承

平垫

涡壳

带搅拌器型号

(选装)

搅拌器分支

轴承

轴承箱

泵柱



4

对于所有售后服务/更换零部件的要求，必须提供铭牌上面的数据。

1.3工作原理

EVA泵型号

电机功率

电机转速

产品编号

S/N 编码

由叶轮搅动产生的涡轮

效应来抽吸液体

制造日期

流量

压力

从电机俯视观察顺时针

旋转。

叶轮大小及形状 (ex. AC – 02)
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2.安装说明

2.1 存储

最好将泵存储在它原始的包装中并覆盖。

2.2运输安装

-在拆箱装卸和安装时，请悬吊电机下半部分，请勿直接悬吊电机吊耳。

-将泵取出原始包装箱后请直接安装到水箱内，如需暂时存放请将泵侧卧，切勿使泵底部

垂直接触地面，否则会造成严重后果。

2.3安装

在安装之前，一定要确保：

-水槽底部的地板是完全水平的。

-在加水测试前彻底清理供液管路、水槽和水箱，确保其中无异物。

2.4管路连接

-排放管路的直径应不小于泵的额定值（尤其是在泵输送大型切屑时）。

-排放管道应保持独立于水泵。

-泵不应该承受垂直管路的重量或者未对准的径向应力。这些将会导致泵的机械部件过早磨

损。

-吸入口径不能缩小。

2.5电气连接

-用于平衡牵引力或扭转应力的填料箱应符合规定。松开螺钉或螺母后，将电源引线插

入端子柱的下部和压断之间。

-这些电线的剥离末端应该填满整个终端，不应该突出。确保引线在适当的位置，然后

重新固定螺丝或螺母。

-将保护线与接线盒内的中性端子或单独的接地连接起来，将后者连接到接地端子上。
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•笼型转子三相电动机接线图

三角连接 星角转换连接

•具有可切换电极的三相电机连接图

独立绕组的双速电机：

在电机型号中，极数越少=速度越快(ex.AM 280. 4/8)

低速 高速

各个连接图位于接线盒的盖子中或与电机一起提供。

W2 U2

W1

V2

U1 V1

1U 1V

2W

1W

2U 2V

L1 L2 L3

1U 1V

2W

1W

2V2U

L1 L2 L3
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3.上排水箱制造要求

-运行环境

电机

速度最高 1750 rpm/1450rpm

注意检查电机转向和箭头指

向是否相符

水箱最高液位距离安装盖

板 = 60 to 100mm

吸入口

水箱底部距离涡壳吸入口的

距离必须为吸入口直径的 1-

1.5 倍

根据切屑的形状和大

小,预留足够的间隙尽

量防止切屑堵塞

自吸液位

取决于水泵大小

为避免切屑沉

积，提升水箱内

壁的角度必须大

于 40°，且落

差需要足够大
进液口

条件允许的话,进液口尽量设

计在水泵排水管对面

排出管：

请注意：

- 检查是管道内无异物，因为有溢出的

风险

- 泵的管道必须安装软连接，以避免振

动的风险
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4. 技术参数

尺寸：DN40-DN65

流量: 10 m3/h - 50 m3/h

压力:最高 25CW

转速:最低 750 rpm最高 2900 rpm

4.2主要特点

-涡流效应的开放式叶轮

-针对泵初次启动初期可能出现的干抽状况提供了防护措施（最长 15 分钟）

-适用于铝屑-较薄的低合金钢屑-较薄的 GG25 牌号的铸铁屑

-铝屑处理能力:最大 15 g/l

-钢屑和铸铁屑处理能力:最大 5 g/l

-根据不同型号的涡壳，可处理的切屑直径最大可达 120mm

-液体：乳化液或黏度最高为 32Cst 的油液

-含气量：使用 EVA 专利的特殊叶轮最高可达 10%

-排水管：Din 或 ANSI：根据泵型不同从 DN 50,65-200, 2” – 2”1/2 PN16

-涡壳：GGG50 铸铁

-叶轮：GGG50 铸铁或高碳钢（选装）

-特殊设计的 EVA 专利的切割刀和搅拌器（选装）-经过特殊处理的高强度材料

5.维护、维修和安全

在进行任何干预之前，确保水泵已经:

-电源切断

-管路阀门关闭

使用个人防护装备和正确的工具

5.1 预防性的维护和检查

-清洗:
用压缩空气定期清洗电机，以避免冷却法兰的堵塞。

切勿使用液体清洗产品

-定期检查（至少每月一次）：

 检查风扇电机 的整流罩支架
 清理水箱入口处磁铁（如适用）上面的异物

 检查各种电器和液压连接的情况

 检查异常的噪音、振动和任何可能表明泵部件损坏、电机或排放线路支持结构失效的现象

 检查润滑是否适用。

 将液位计从水箱中取出（如适用），用干净柔软的抹布轻轻清理浮在探测单元上面的异物

-检查或更换叶轮：

检查和/更换叶轮需要拆卸泵的组件。拆卸程序见第 5.3 章第 10 页
•对于非研磨液体要半年检查一次

•对于研磨液体要季度检查一次.

•如果泵的抽吸能力减弱少，请立即检查
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注:建议在长时间无液运行的情况下延迟停泵（时间=3-5 分钟，相当于水箱总容积平均恢复时间）。

5.2 故障及主要原因

正确的维护和故障排除

电机转动泵不转: -联轴器未正确耦合。

泵在转动但不抽液: -叶轮脱落。

-叶轮损坏。

-检查液体的含气量。

-排水管路被堵塞。

-实际压降值大于订购时要求的压力。

电机过热或断路 : -异物堵塞叶轮。

-检查出口压力是否低于选型压力

-电机反转。

-电机转速错误

-检查液体含气量

水泵异常振动: -检查排水管口径是否偏小

-联轴器卡死.

-垂直管路压迫水泵.

-安装平面不稳固.

-实际压力值高于订购值.

-叶轮损坏-失去平衡.

-切割刀，搅拌器或次级轴损坏-检查是否需要更换

水泵发出异常噪音: -电机风扇和整流罩干涉。

-轴承可能磨损。

-叶轮与涡壳干涉。

-切割刀与切割架相互摩擦。

-下位滑动轴承可能磨损过大需要检查，如有必要需更换

水泵未能按照选定压力运行: -出口压力高于预期。

-液体黏度大于宣称值。

-排水管路有异物或完全堵塞

-电机转速错误

-叶轮大小或形状选用错误

水箱漫液 -叶轮损坏

-排水管堵塞

-出口压力相对于选定值偏大或偏小

- -检查液体含气量

泵不能切割屑: -切割刀，搅拌器或次级轴损坏-检查是否需要更换
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5.3 零部件

Item 09泵柱

Item 01涡壳

Item 02叶轮

Item 15灯笼头

Item 14电机

Item 08泵轴

Item 09缸体 –轴承箱

Item 12联轴器

Item 06滚珠轴承

Item 32轴承箱支撑板

Item 22排水管

Item 26吸水管 (选装件 –未展示)

Item 47切割刀 (选装件 –未展示)

Item 43搅拌器 (选装件 –未展示) 09

14

08

32

06

15

02

01

22

带刀泵版本

标准版

12

搅拌器版本
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6 质保条款

泵的零部件或者整体的损坏在我们售后部门认可的情况下销售保修政策（需要替换损坏的零

部件）。

不能享受质保的情况：

异常启动泵。

异物进入导致的损坏。

由下订单时规定的其他方提供服务的。

没有进行检查和维护工作。

正常损耗件。

正常损耗: -叶轮 /切割刀 /涡壳 /衬套/轴承 /密封

7.附件

7.1 Poly-norm 联轴器安装说明

-使用注意事项

开始安装联轴器之前，请检查联轴器两部分的固定螺栓并根据联轴器的大小调整上下间隙，如有必

要，根据使用联轴器的不同检查所有需要特定扭矩紧固的螺栓。

-安装:

联轴器一般是作为配件单独提供，在安装之前必须测量配合公差
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-拆卸:

1)拆卸泵轴之前，将电机轴上所有的氧化物和杂质清理干净

2)拆除泵轴部分的 Poly-norm 联轴器
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7.3 EC 合格证书

宣布符合

机器摂指令

(指令 2006/42/CE)和由它变化而来的规定

自动认证设备

制造商:

14, Avenue des vieux moulins
Z.I de Vovray

74000 ANNECY

Tel. 0825 826 625

Fax 04.50.10.10.45

宣布以下系列产品

单体立式涡流效应泵

泵型： EVA YVM SBA

-符合关于机器摂的指令条款（89/392/CEE指令修改版）和国家相关法规，

-符合欧盟标准以下条款：
CEN / TC 197 / SC1 N 36 E (pr EN 809)

转换为法国法律为 N° 91 1414 (法令 N° 92-765, 92-766 and 92-767 of 29.07.1992).

签署于安纳西市, 03.01.2019

签署人: B. CRESPI

签字:


