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前  言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

本文件代替JB/T 505—2008《粘土砂混砂机 通用技术条件》，与JB/T 505—2008相比，除结构调

整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

——更改了标准的英文名称；

——删除和增加了部分规范性引用文件（见第2章，2008年版的第2章）；

——增加了术语和定义（见第3章）；

——增加和修改了一般要求的部分条款（见4.1，2008年版的3.2）；

——增加和修改了安全与环保要求的部分条款（见4.2，2008年版的3.4）；

——增加了制造与装配要求（见4.3）；

——增加和修改了空运转和负荷运转要求的部分条款（见4.4和4.5，2008年版的3.5和3.6）；

——增加和修改了试验方法的部分条款（见第5章，2008年版的第4章）；

——更新了标志、包装、运输和贮存的规定（见第7章，2008年版的第6章）；

——删除了保用期的规定（见2008年版的第7章）；

——增加和修改了规范性附录（见附录A、附录B和附录C，见2008年版的附录A）。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本文件由中国机械工业联合会提出。

本文件由全国铸造机械标准化技术委员会(SAC/TC 186)归口。

本文件起草单位：国机铸锻机械有限公司、青岛青铸装备有限公司、泉州市标准化协会、南安市中

机标准化研究院有限公司、济南铸锻所检验检测科技有限公司、威海工友铸造机械有限公司、厦门市易

家网讯科技有限公司。

本文件主要起草人：郝连涛、李峰、姚继成、李来升、赵林栋、邢海伟、林清山、朱斌、李琛、迟

英杰、张金鹤、詹昌俊。

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

——1993年首次发布为JB/T 505—1993，1996年第一次修订，2008年第二次修订；

——本次为第三次修订。
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粘土砂混砂机 通用技术规范

1 范围

本文件规定了粘土砂混砂机的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和

贮存。

本文件适用于粘土砂混砂机的制造。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 2684—2009 铸造用砂及混合料试验方法

GB/T 3766 液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件

GB/T 6576 机床润滑系统

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 15706—2012 机械安全 设计通则 风险评估与风险减小

GB/T 17421.1—1998 机床检验通则 第1部分：在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

GB 20905 铸造机械 安全要求

GB/T 23570 金属切削机床焊接件 通用技术条件

GB/T 25370 铸造机械 术语

GB/T 25371 铸造机械 噪声声压级测量方法

GB/T 25711—2010 铸造机械 通用技术条件

GB/T 31562 铸造机械 清洁度测定方法

JB/T 8356 机床包装 技术条件

3 术语和定义

GB/T 25370界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

粘土砂 clay bonded sand；green sand

以粘土为粘结剂，由铸造用砂、粘土、水和附加物（如煤粉等）按一定比例混制而成的型（芯）砂。

注 1：粘土是砂型铸造生产中常用的型砂粘结剂，分为膨润土和高岭土两大类；
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注 2：粘土砂根据使用条件不同分为湿型砂和干型砂，其中湿型砂也称为潮模砂。

3.2

粘土砂混砂机 clay bonded sand mixer；green sand mixer

铸造生产中用于混制粘土砂的混砂机。

注 1：按照混砂机构的结构特征，粘土砂混砂机可分为转子混砂机、摆轮混砂机、叶片混砂机、辗轮混砂机和辗轮

转子混砂机；

注 2：按照工作制式，混砂机可分为间歇式混砂机和连续式混砂机，粘土砂混砂机通常为间歇式混砂机。

3.3

本质安全 intrinsic safety

机器或设备系统本身具有的安全性能，其依靠产品本身结构的安全设计保证系统安全可靠，即使在

使用过程中发生故障或误操作时也不会造成伤害事故。

3.4

剩余风险 residual risks

通过设计和采取安全防护装置等所有安全控制及保护措施后仍无法消除的风险。

3.5

使用信息 information for use

由信息载体（如文本、文字、标记、信号、符号或图表等）组成的预定使用和保护措施，以单独或

联合使用的形式向使用者传递信息。

注 1：使用信息是机器设计的组成部分，并预定提供给专业或非专业人员；

注 2：使用信息不用于弥补设计的缺陷或代替安全防护装置。

3.6

零机械状态 zero mechanical state

设备处于下列的机械状态：

a) 能产生机械运动的每个动力源都已被断开并锁定；

b) 压力流体的动力源被断开后，将部分压力介质释入大气或容器，消除因断开流体动力源而在设

备上产生的压力；

c) 所有的压力容器都减压至大气压力；

d) 设备所有部分的机械势能都处于其最低实际值；

e) 滞留在设备管路、缸体或者其他部件内的压力流体在任何阀的动作下都不会使设备出现运动；

f) 已移动或松动的设备部件都被固定；

g) 使设备处于上述状态的每一个过程、步骤在将其锁定后，都应受到启动器的启动测试（如当切

断电动机电源并锁定后，按压启动按钮可以验证电动机是否无法启动）。

3.7

混砂周期 mixing cycle；mixing cycle time

粘土砂混砂机完成单批次型砂制备过程所需要的时间（包含混砂和卸砂时间）。

注 1：混砂时间包含加入物料的时间，并根据混砂过程中是否加水分为干混时间和湿混时间。
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注 2：通常以秒（s）为单位。

3.8

一次加料量 once feeding capacity；batch capacity

混砂量

粘土砂混砂机进行单批次型砂混制所加入的物料（包含铸造用砂、粘结剂和附加物）质量的总和。

注 1：一次加料量通常也包括加水量。

注 2：通常以千克（kg）为单位。

3.9

额定混砂量 rated mixing capacity

粘土砂混砂机持续、稳定正常运转并保证型砂性能质量各项指标满足工艺要求的情况下所能达到的

最大混砂量。

3.10

临界混砂量 critical mixing capacity

混砂机短期内能满足正常运转的基本功能且不考虑型砂性能质量指标是否达到工艺要求的情况下

所能达到的最大混砂量。

注：混砂机达到临界混砂量时，设备振动及噪声明显增大，继续增大加料量或者延长混砂时间将会影响设备可靠性

和安全性。

3.11

礓豆 clay lump

型砂中因混砂不均匀等因素而产生的以粘土为主要组成的结球颗粒。

注：礓豆的形成会影响型砂中各成分的均匀分布和综合性能，从而引起铸造缺陷。

3.12

混砂盘 mixing pan

混砂机用以容纳和承载物料的筒体容器。

注：混砂盘由底盘、围圈和衬板等组成，一般分为垂直和倾斜两种结构形式。

3.13

混砂能力 mixing ability

混砂机单位能耗混砂量，即混砂量与耗电量的比值。

注1：混砂能力值反映了混砂机在混砂过程中能源消耗水平以及混砂效率。

注2：通常以千克每千瓦时[kg/（kW·h）]为单位。

4 技术要求

4.1 一般要求

4.1.1 粘土砂混砂机（以下简称混砂机）的型号、名称和参数应符合 GB/T 25711—2010 中 3.1 的规定。
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4.1.2 混砂机的设计应保证安全性、可用性、可靠性、维修性和成套性，并应符合 GB/T 25711—2010

中 3.2、3.3 和 3.5 的规定。

4.1.3 混砂机应符合本文件的规定，并应按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.1.4 配套产品应符合 GB/T 25711—2010 中 3.4 的规定。

4.1.5 液压系统应符合 GB/T 3766 的规定。

4.1.6 电气系统应符合 GB/T 5226.1 的规定。

4.1.7 润滑系统应符合 GB/T 6576 的规定。

4.1.8 气动系统应符合 GB/T 7932 的规定。

4.1.9 焊接件焊缝应均匀、平整，无气孔、夹渣、裂纹等缺陷，并应符合 GB/T 23570 的规定。

4.1.10 加工质量和装配质量应符合 GB/T 25711—2010 中第 4 章的规定。

4.1.11 外观质量应符合 GB/T 25711—2010 中第 5 章的规定。

4.1.12 减速箱内部清洁度限值不应大于油标下限润滑油质量的 0.02%。

4.1.13 易损件的使用寿命不应低于 1000 h，应能互换且更换方便。

4.1.14 涂漆应符合技术文件的规定。

4.1.15 标牌应符合 GB/T 13306 的规定。

4.1.16 随机技术文件的编制应符合 GB/T 9969 的规定。

4.1.17 随机附件、备件应齐全。

4.2 安全与环保要求

4.2.1 混砂机应最大限度通过设计规避风险以达到本质安全，并应符合 GB/T 15706—2012 中第 6 章的

规定，且应符合以下要求：

a) 对于通过设计不能合理消除或充分限制的风险应采取安全防护或保护装置；

b) 对于剩余风险，应通过使用信息告知或警示设备的使用者。

4.2.2 混砂机上有危及人身安全或造成设备损害的部位或危险区域应采取安全措施，并应符合 GB

20905 的规定。

4.2.3 混砂机内需要安装、调整、清理、维修或维护时，整机应处于零机械状态，不应对工作人员构

成危险。

4.2.4 混砂机应采取密闭措施，密封可靠，工作时不应有砂粒飞溅现象。

4.2.5 混砂机应配有除尘系统或设有与除尘系统相连的接口，工作时不应有粉尘飞逸现象。

4.3 制造与装配要求

4.3.1 零件制造要求：

a) 刮板、叶片等易损件的工作表面应耐磨、耐冲击，其硬度不应低于 50HRC；

b) 对称安装的刮板、叶片等易损件之间的质量偏差不应大于 1.0/1000；

c) 辗轮圈或摆轮圈采用抗磨白口铸铁时，其硬度不应低于 46HRC；当采用其它材料时，应符合技

术文件的规定。

4.3.2 整机装配要求：

a) 转子混砂机的装配要求应符合附录 A；

b) 辗轮混砂机的装配要求应符合附录 B，并应具有良好的超越性；

c) 摆轮混砂机的装配要求应符合附录 C。

4.4 空运转要求

4.4.1 连续空运转时间不应少于 4 h。
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4.4.2 各联接紧固件应紧固到位，防松可靠。

4.4.3 各操纵机构、调整机构和控制机构应灵活、可靠。

4.4.4 液压、润滑、气动系统等各种管路应安装整齐、密封良好，不应有渗漏现象。

4.4.5 混砂机运转时不应有冲击声和异常声响，各运动机构应运行平稳、可靠，相邻运动零部件之间

不应有摩擦、相碰等干涉现象。

4.4.6 在空运转条件下，混砂机噪声声压级应符合下列要求：

a) 盘径小于或等于 2000 mm 的混砂机不应超过 80 dB(A)；

b) 盘径在（2000～3000）mm 之间的混砂机不应超过 83 dB(A)；

c) 盘径大于或等于 3000 mm 的大型混砂机不应超过 85 dB(A)。

4.4.7 连续空运转 4h 后，滚动轴承的温升不应大于 35 ℃，最高温度不应高于 70 ℃。

4.4.8 混砂机主电机的空载电流不宜超过额定电流的 35%。

4.5 负荷运转要求

4.5.1 混砂机负荷运转前应先进行空运转试验。

4.5.2 混砂机应按额定混砂量、配方和工艺的要求进行负荷试验。

4.5.3 混砂机负荷试验时，运行应平稳、灵活，不应有漏砂现象；混砂性能应达到下列要求：

a) 型砂性能稳定率 E 稳不应大于 8%；

b) 型砂性能均匀率 E 均不应大于 5%；

c) 转子混砂机和摆轮混砂机在 90 s、辗轮混砂机在 150 s 的混砂时间内，型砂湿压强度增长率

不应低于 95%；

d) 混制好的调匀砂中不宜有直径大于 3.0 mm 的礓豆。

4.5.4 间歇式混砂机按规定负荷并卸砂空载后，混合盘内的型砂残留量应达到下列要求：

a) 盘径小于或等于 2000 mm 的混砂机不应超过额定混砂量的 2%；

b) 盘径在（2000～3000）mm 的混砂机不应超过额定混砂量的 3%；

c) 盘径大于或等于 3000 mm 的混砂机不应超过额定混砂量的 4%。

4.5.5 生产率和混砂能力应符合设计要求或技术文件的规定。

5 试验方法

5.1 精度检测

5.1.1 转子混砂机的装配精度应按附录 A 的规定进行检测。

5.1.2 辗轮混砂机的装配精度应按附录 B 的规定进行检测。

5.1.3 摆轮混砂机的装配精度应按附录 C 的规定进行检测。

5.2 噪声检测

混砂机的噪声应按GB/T 25371的规定进行检测。

5.3 清洁度检测

混砂机减速箱的清洁度应按GB/T 31562的规定进行检测。

5.4 温升检测
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连续空运转4 h后，立即用温度计测量轴承座两端的外壳，取其最大值加3 ℃修正值即轴承的最高

温度，减去环境温度即为轴承的温升。

5.5 空载电流检测

用测量精度不低于 2.5%的测量仪器来测量主电机电流。

5.6 混砂性能检测

5.6.1 混砂配方及工艺的确定

a) 混砂配方的原料组成及要求应符合表 1 规定；

表 1 混砂配方原料组成及要求

序号 材料名称
占砂百分比

%

含水量

%

温度

℃

筛号 （目

数）
备注

1 铸造用砂
旧砂

100
85～90 1.0～2.5 ≤42 或室温+10 - 宜选用硅质回用砂

新砂 10～15 ≤0.3 室温 70/140 宜选用铸造用硅砂

2 粘结剂 粘土 1.0～1.5
≤13

(冬季≤15)
室温 - 宜选用钠基膨润土

3 辅助材料 煤粉 0.5～1.0 ≤4 室温 - 宜选用铸造用煤粉

4 工业用水 水分 2～4 - 室温 - -

b) 采取干湿混的混砂工艺，在额定混砂量及预定的混砂流程下制备型砂，具体参数要求见表 2；

表 2 混砂工艺参数要求

序号 工艺参数 设定范围 加料顺序 备注

1

混砂周期

干混时间 （0～30）s 硅砂、膨润土和煤粉 砂子和粉料应充分混合均匀

2 湿混时间 （30～300）s 水 各项型砂性能应满足使用要求

3 卸砂时间 - - 卸砂时间不宜超过混砂周期的 1/3

4 额定混砂量 （80～95）% Glim - Glim——临界混砂量

注1：干湿混工艺利于提升型砂的稳定性和均匀性和防止礓豆的形成；并能检验混砂机的密封和防尘效果；

注2：高效混砂机的额定混砂量不宜低于2000 kg，混砂周期宜取（100～150）s，干混时间宜取（5～15）s，湿

混时间宜取（80～120）s。

c) 型砂性能检测要求及方法见表 3；

表 3 型砂性能检测要求及方法

序号 检测项目 性能要求 检测工具 检测方法

1 紧实率 （40±1）% 筛子（筛号：6）、圆柱形标准试样筒、锤击式制样机
按GB/T 2684—2009中 5.4

规定的方法进行测定

2 透气性 ＞90
圆柱形标准试样筒、锤击式制样机、智能式（或直读

式）透气性测定仪

按GB/T 2684—2009中 5.5

规定的方法进行测定
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表 3 型砂性能检测要求及方法（续）

序号 检测项目 性能要求 检测工具 检测方法

3 湿压强度 ≥100 kPa 圆柱形标准试样筒、锤击式制样机、型砂强度试验机
按GB/T 2684—2009中 5.6

规定的方法进行测定

注：通常情况下，紧实率与水分呈正比关系，因此可用紧实率来控制水分，以水分来调整紧实率。

d) 将符合表 1 规定的原料按照预定的配比加入被测混砂机，并按照符合表 2规定的混砂工艺进行

混制，所得型砂性能满足表 3 要求时，该配比的配方及工艺即可作为试验用混砂配方及工艺。

5.6.2 型砂稳定率和均匀率的测定

5.6.2.1 型砂取样检测

以5.6.1确定的试验用混砂配方及工艺，混制三盘型砂，每盘型砂随机抽取三个砂样，在第三盘型

砂取样后继续混制30 s，再随机抽取三个砂样，依据取样顺序按1～12进行编号，同时测定每个砂样的

紧实率、透气性和湿压强度，并分别计算出平均值，记录于表4中。

表 4 型砂性能稳定率和均匀率数据记录

批次（盘） 1 2 3 3（+30 s）

砂样编号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

紧实率 %

透气性

湿压强度 kPa

平均紧实率 %

平均透气性

平均湿压强度 kPa

5.6.2.2 型砂稳定率计算

型砂稳定率按式（1）计算：

）（
均

均均

稳 1100%
-

3

93 
A

AA
E

式中：

E稳——型砂稳定率，%；
A均3 ——第10、11、12号砂样的性能平均值；

A均9 ——第1～9号砂样的性能平均值。

5.6.2.3 型砂均匀率计算

型砂均匀率按式（2）计算：

）（
均

均 2100%
-

9

minmax 
A

AA
E



JB/T 505—2021

8

式中：

E均 ——型砂均匀率，%；
Amax——第1～9号砂样中型砂性能的最大值；

Amin——第1～9号砂样型砂性能的最小值；

A均9——第1～9号砂样的性能平均值。

5.6.3 型砂湿压强度增长率的测定

5.6.3.1 型砂取样检测

以5.6.1确定的试验用混砂配方及工艺，进行型砂制备。从加水湿混开始计时，30 s后开始取样，

每隔30 s的混砂时间随机各取三个砂样，依据取样顺序按1～30进行编号，同时测定每个砂样的紧实率

和湿压强度，并分别计算出平均值，记录于表5中。

表 5 型砂性能增长率数据记录

混砂时间 s 30 60 90 120 150 … 300

砂样编号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 28 29 30

紧实率 %

湿压强度 kPa

平均紧实率 %

平均湿压强度 kPa

注：由于是从加水湿混开始计时，因此本处混砂时间实际指湿混时间。

5.6.3.2 型砂湿压强度增长率计算

在砂样平均湿压强度不小于100 kPa的条件下，按公式（3）计算混砂机的型砂湿压强度增长率：

式中：

△δ ——混砂机型砂湿压强度增长率；

δ' ——转子和摆轮混砂机在30 s、辗轮混砂机在150 s的混砂时间时，达到紧实率不小于39%的砂

样平均湿压强度最大值，单位为千兆帕（kPa）；

δ ——在混砂时间为300 s的时间内，某混砂时间紧实率为39%的砂样平均湿压强度最大值，单位

为千兆帕（kPa）。

5.7 型砂残留量的测定

5.7.1 混砂机负荷试验后卸载并安全停机，清理并收集混合盘中的残留型砂，用电子秤进行称量，得

出型砂残留量，单位为千克（kg）。

5.7.2 清理混砂机时应符合设备操作规程和 4.2.3 的规定。

5.7.3 残留型砂应包含卸载时未卸干净的余砂以及附着在混合盘内底盘、围圈以及混合工具（如转子、

叶片、刮板、辗轮或摆轮等）上的粘砂。

5.8 生产率的测定

混砂机的生产率按式（4）计算：
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式中：

Mp ——混砂机的生产率，单位为吨每小时（t/h）；

G ——一次加料量，单位为千克（kg）；

T ——混砂周期，单位为秒（s）。

5.9 混砂能力的测定

混砂机的混砂能力按式（5）计算：

式中：

Ma ——混砂机的混砂能力，单位为千克每千瓦时[kg/（kW·h）]；

G ——一次加料量，单位为千克（kg）；

P ——实际耗用负载总功率，单位为千瓦（kW）；

T ——混砂周期，单位为秒（s）。

6 检验规则

6.1 出厂检验

6.1.1 每台混砂机应经制造厂质量检验部门检验合格后，并附有产品质量合格证方可出厂。

6.1.2 出厂检验按 4.1.9～4.1.12、4.1.14～4.1.17、4.3、4.4 的要求进行，所检项目应全部合格。

6.2 型式检验

6.2.1 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正式投产后，结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品的性能；

c) 产品停产 1 年以上恢复生产；

d) 国家质量监督机构提出型式检验要求。

6.2.2 型式检验项目为本文件规定的所有项目，所检项目应全部合格。

6.2.3 型式检验时抽检样品的数量：

a) 当每批产量小于或等于 10 台时抽检样品 1 台；

b) 当每批产量大于 10 台时抽检样品 2 台。

6.2.4 当制造厂不具备型式检验条件时，允许在用户现场做检验。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 混砂机的包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

7.2 混砂机的包装应符合 JB/T 8356 的规定或合同要求。

7.3 混砂机的运输和贮存应符合 GB/T 25711—2010 中 8.5 和 8.6 的规定。
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AA

附 录 A

（规范性）

转子混砂机装配要求

转子混砂机的装配精度要求及其检测方法见表A.1。

表 A.1 转子混砂机的装配精度要求及其检测方法

单位为毫米

序号 检测项目 公差 检测工具 检测方法

1 主轴轴线与混合盘底盘上平面的垂直度 ≤0.7/1000
平尺、等高量块、

百分表、直角尺

按 GB/T 17421.1—1998中

5.5.1.2.4的规定执行

2
底盘衬板上平

面的平面度

金属衬板 ≤1.5/1000 平尺、等高量块、

可调量块、百分

表、精密水平仪

按 GB/T 17421.1—1998中

5.3.2.2.2的规定执行。非金属
陶瓷衬板 ≤2.0/1000

铸石衬板 ≤5.0/1000

3
底盘衬板接缝

处的间隙

金属衬板 ≤1.5

直角尺、塞尺

从相邻衬板间各选取不少于4处位

置，选用直角尺和塞尺测量，所得

读数的最大值即为间隙值。
非金属

陶瓷衬板 ≤2.0

铸石衬板 ≤7.0

4 卸砂门关闭后低于底盘上平面的高度 ≤1.5 直角尺、平尺

沿卸砂门边界周围选取不少于4处

位置，将直角尺或平尺置于卸砂门

平面进行测量，所得读数的最大值

即为高度值。

5 卸砂门、取样门关闭后周边间隙 ≤1.5 直角尺、塞尺

沿门边界周围选取不少于4处位

置，用塞尺或直角尺直接测量，所

得读数的最大值即为间隙值。

6 转子轴承座下端径向跳动 ≤1.0
平尺、等高量块、

百分表

按 GB/T 17421.1—1998中

5.6.1.2.2的规定执行。
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附 录 B

（规范性）

辗轮混砂机装配要求

B.1 辗轮混砂机的装配精度要求及其检测方法

辗轮混砂机的装配精度要求及其检测方法见表B.1。

表 B.1 辗轮混砂机的装配精度要求及其检测方法

单位为毫米

序号 检测项目 公差 检测工具 检测方法

1
底盘衬板上平

面的平面度

金属 ≤1.5/1000
平尺、量块、百分

表、精密水平仪

按 GB/T 17421.1—1998中

5.3.2.2.2的规定执行。非金属
陶瓷 ≤3.0/1000

铸石 ≤6.0/1000

2 主轴轴线与底盘衬板上平面的垂直度 ≤0.7/1000
平尺、等高量块、

百分表、直角尺

按 GB/T 17421.1—1998中

5.5.1.2.4的规定执行。

3
底盘衬板接缝

处的间隙

金属 ≤1.5

直角尺、塞尺

从相邻衬板间各选取不少于4处位

置，用直角尺和塞尺直接测量，所

得读数的最大值即为间隙值。
非金属

陶瓷 ≤3.0

铸石 ≤10.0

4

内围圈

衬板与

主轴轴

线的径

向跳动

盘

径

范

围

≤φ1800

金属
≤3.5

直角尺、塞尺 按 B.2的规定执行。

非
金
属

陶瓷

铸石 ≤6.5

φ1800
～

φ2240

金属
≤5.0

非
金
属

陶瓷

铸石 ≤7.0

≥φ2240

金属
≤6.0

非
金
属

陶瓷

铸石 ≤7.5

5

外刮板

刃部与

内围圈

衬板的

间隙

盘

径

范

围

≤φ1800

金属
1.0～4.5

直角尺、塞尺

沿内围圈周围衬板上选取不少于8

处位置，用塞尺或直角尺直接测

量，所得读数的最大值即为间隙

值。

非
金
属

陶瓷

铸石 1.0～7.5

Φ1800
～

φ2240

金属
1.0～6.0

非
金
属

陶瓷

铸石 1.0～8.0

≥φ2240

金属
1.0～7.0

非
金
属

陶瓷

铸石 1.0～8.5

6
内外刮板刃部
与底盘衬板上
平面的间隙

金属
0.5～2.5

直角尺、塞尺

从底盘衬板上平面选取不少于8处

位置，用塞尺或直角尺直接测量，

所得读数的最大值即为间隙值。
非金属

陶瓷

铸石 0.5～7.0
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表 B.1 辗轮混砂机的装配精度要求及其检测方法（续）

单位为毫米

序号 检测项目 公差 检测工具 检测方法

7 卸砂门关闭后低于底盘上平面的高度 ≤1.2 直角尺、平尺

沿卸砂门边界周围选取不少于4处

位置，将直角尺或平尺置于卸砂门

平面进行测量，所得读数的最大值

即为高度值。

8 卸砂门、取样门关闭后周边间隙 ≤1.2 直角尺、塞尺

沿门边界周围选取不少于4处位

置，用塞尺或直角尺直接测量，所

得读数的最大值即为间隙值。

9 曲臂轴上所有端面接触间隙 ≤0.1 塞尺

从各端面选取不少于 4处位置，用

塞尺直接测量，所得读数的最大值

即为间隙值。

B.2 辗轮混砂机内围圈衬板与主轴轴线的径向跳动的测定

如图 B.1 所示，在主轴上固定一专用测量架，保证测量棒与主轴平行（平行度比径向跳动高一个

数量级），在外刮板工作高度上用塞尺检测一周。测量棒与内围圈衬板间的间隙，最大间隙与最小间隙

的差值即为所测径向跳动。

刮
板

工
作

高
度

混砂盘盘径

测量棒 内围圈衬板测量棒 主轴

底盘衬板

图 B.1 内围圈衬板与主轴轴线径向跳动检测示意图

B.3 辗轮超越性测试

将辗轮与底盘衬板间隙调到规定最小值，并在混砂机底盘中放置一根圆木棒（直径为最小间隙值加

20 mm，长度为直径2倍），启动混砂机后，辗轮应能平稳、灵活越过木棒，且不应冲击底衬板。
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B

附 录 C

（规范性）

摆轮混砂机装配要求

摆轮混砂机的装配精度要求及其检测方法见表C.1。

表 C.1 摆轮混砂机的装配精度要求及其检测方法

单位为毫米

序号 检测项目 公差 检测工具 检测方法

1
底盘衬板上平

面的平面度

金属 ≤1.5/1000
平尺、量块、百分

表、精密水平仪

按 GB/T 17421.1—1998 中

5.3.2.2.2 的规定执行。非金属
陶瓷 ≤3.0/1000

铸石 ≤6.0/1000

2 主轴轴线与底盘衬板上平面的垂直度 ≤0.7/1000
平尺、等高量块、

百分表、直角尺

按 GB/T 17421.1—1998 中

5.5.1.2.4 的规定执行。

3
底盘衬板接缝

处的间隙

金属 ≤1.5

直角尺、塞尺

从相邻衬板间各选取不少于 4处

位置，用直角尺和塞尺直接测量，

所得读数的平均值即为间隙值。
非金属

陶瓷 ≤3.0

铸石 ≤10.0

4 卸砂门关闭后低于底盘上平面的高度 ≤1.2 直角尺、平尺

沿卸砂门边界周围选取不少于 4

处位置，将直角尺或平尺置于卸

砂门平面进行测量，所得读数的

最大值即为高度值。

5 卸砂门、取样门关闭后周边间隙 ≤1.2 直角尺、塞尺

沿门边界周围选取不少于 4处位

置，用塞尺或直角尺直接测量，

所得读数的最大值即为间隙值。

6 摆轮与内围圈衬板之间的间隙 ＞25 直角尺、平尺

从摆轮最外缘选取不少于 8处位

置，选用直角尺或平尺直接测量，

所得读数的最小值即为间隙值。

7 摆轮与偏心轴之间的中心距 ＞20 直角尺、平尺
选用直角尺或平尺测量两中心线

距离，所得读数即为中心距。

_________________________________
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