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[bookmark: _Toc535241863][bookmark: _Hlk517426446][bookmark: SectionMark2]前    言
本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替JC/T 1013—2006。与JC/T 1013—2006相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
——修改了范围（见第1章，2006年版的第1章）
——更新了规范性引用文件（见第2章）
——删除了术语和定义（见2006年版第3章）
——修改了型式与基本参数（见第3章，2006年版的第4章）
——增加了对环保除尘的相关要求（见4.1.4）
——修改了主要零部件质量要求（见4.4，2006年版5.4）
——增加了转子防护装置相关要求（见4.6.4）
——修改了试验方法（见第5章，2006年版的第6章）
——修改了检验规则（见第6章，2006年版的第7章）
——修改了标志、包装、运输和贮存（见第7章，2006年版的第8章）
请注意本标准的某些内容有可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本标准的附录A为资料性附录。
本标准由中国建筑材料工业协会提出。
本标准由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。
本标准负责起草单位：河南黎明重工科技股份有限公司。
本标准参与起草单位：枣庄鑫金山智能机械股份有限公司、成都大宏立机器股份有限公司、郑州一帆机械设备有限公司。
本标准主要起草人：
本标准所代替标准的历次版本发布情况为：
——JC/T 1013—2006
JC/T 1013 -××××
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冲击式制砂机
[bookmark: _Toc535241864]范围
本标准规定了冲击式制砂机的型式与基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于对抗压强度不大于350MPa的各种矿石或岩石物料进行破碎的冲击式制砂机（以下简称“制砂机”）。
[bookmark: _Toc535241865]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 223  钢铁及合金化学分析方法
GB/T 228.1  金属材料拉伸试验  第1部分：室温试验方法
GB/T 229  金属材料  夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 700-2006  碳素结构钢
GB/T 1184-1996  形状和位置公差未注公差值
GB/T 1348-2009  球墨铸铁件
GB/T 1804-2000  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
[bookmark: _Hlk15305526]GB/T 9239.1-2006  机械振动  恒态（刚性）转子平衡品质要求  第1部分：规范与平衡允差的检验
GB/T 11352  一般工程用铸造碳钢件
GB/T 13306  标牌
GB/T 14408  一般工程与结构用低合金钢铸件
GB/T 17248.3  声学  机器和设备发射的噪声  采用近似环境修正测定工作位置和其他指定位置的发射声压级
GB 18452  破碎设备  安全要求
GB/T 11345-2013  焊缝无损检测  超声检测  技术、检测等级和评定
GB/T 29712-2013  焊缝无损检测  超声检测  验收等级
JB/T 5000.15-2007  重型机械通用技术条件  第15部分：锻钢件无损检测
JB/T 6396-2006  大型合金结构钢锻件  技术条件
JC/T 402-2006  水泥机械涂漆防锈技术条件
JC/T 406  水泥机械包装技术条件
JC/T 532-2007  建材机械钢焊接件通用技术条件
[bookmark: _Toc535241869]型式与基本参数
[bookmark: _Toc535241870]3.1  型式
制砂机结构型式可分为反击板式（F表示）、不带反击板式（不标注），型式示意图见图1所示。
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说明：
1、进料斗
2、转子
3、壳体
4、传动轴总成
5、传动装置
图1
[bookmark: _Toc535241871]3.2型号
制砂机的产品型号表示方法如下：
S     C      

转子直径，单位：mm



特征号：带反击板F



冲击式代号


制砂机代号


标记示例：
示例1.转子直径为800mm，不带反击板的制砂机，其标记为：SC-800；
JB/TXXXX—XXXX  
JC/T 1013 -××××
JC/T 1013–XXXX
示例2.转子直径为1000mm，带反击板的制砂机，其标记为：SCF-1000。
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[bookmark: _Toc535241872]3.3基本参数
制砂机的基本参数按表1的规定。
[bookmark: _Toc535241873]表1  基本参数
	[bookmark: _Toc525293211][bookmark: _Toc535241874]型号
	[bookmark: _Toc535241875][bookmark: _Toc525293212]转子直径
[bookmark: _Toc535241876][bookmark: _Toc525293213]mm
	[bookmark: _Toc525293214][bookmark: _Toc535241877]转子转速
[bookmark: _Toc535241878][bookmark: _Toc525293215]r/min
	[bookmark: _Toc535241879][bookmark: _Toc525293216]电机功率
[bookmark: _Toc535241880][bookmark: _Toc525293217]kW
	[bookmark: _Toc525293218][bookmark: _Toc535241881]入料粒度
[bookmark: _Toc535241882][bookmark: _Toc525293219]mm
	[bookmark: _Toc535241883][bookmark: _Toc525293220]出砂率
[bookmark: _Toc525293221][bookmark: _Toc535241884]（≤4.75mm）%
	通过量
[bookmark: _Toc525293223][bookmark: _Toc535241886]t/h

	[bookmark: _Toc525293224][bookmark: _Toc535241887]SC-700
	[bookmark: _Toc525293225][bookmark: _Toc535241888]700
	[bookmark: _Toc535241895][bookmark: _Toc525293232]1300∼2050
	[bookmark: _Toc525293227][bookmark: _Toc535241890]75∼110
	[bookmark: _Toc525293228][bookmark: _Toc535241891]≤40
	[bookmark: _Toc535241892]≥30
	[bookmark: _Toc525293230][bookmark: _Toc535241893]30∼80

	[bookmark: _Toc525293231][bookmark: _Toc535241894]SCF-700
	
	
	
	
	[bookmark: _Toc525293234][bookmark: _Toc535241897]≥35
	

	[bookmark: _Toc525293235][bookmark: _Toc535241898]SC-800
	[bookmark: _Toc535241899][bookmark: _Toc525293236]800
	[bookmark: _Toc525293244][bookmark: _Toc535241907]1100∼1800
	[bookmark: _Toc535241901][bookmark: _Toc525293238]110∼180
	[bookmark: _Toc525293239][bookmark: _Toc535241902]≤40
	[bookmark: _Toc535241903][bookmark: _Toc525293240]≥30
	[bookmark: _Toc535241904][bookmark: _Toc525293241]60∼150

	[bookmark: _Toc525293242][bookmark: _Toc535241905]SCF-800
	[bookmark: _Toc535241906][bookmark: _Toc525293243]
	
	[bookmark: _Toc535241908][bookmark: _Toc525293245]
	
	[bookmark: _Toc525293247][bookmark: _Toc535241910]≥35
	[bookmark: _Toc525293248][bookmark: _Toc535241911]

	[bookmark: _Toc525293249][bookmark: _Toc535241912]SC-900
	[bookmark: _Toc525293250][bookmark: _Toc535241913]900
	[bookmark: _Toc525293258][bookmark: _Toc535241921]1000∼1600
	[bookmark: _Toc535241915][bookmark: _Toc525293252]220∼264
	[bookmark: _Toc525293253][bookmark: _Toc535241916]≤45
	[bookmark: _Toc525293254][bookmark: _Toc535241917]≥30
	[bookmark: _Toc535241918][bookmark: _Toc525293255]130∼230

	[bookmark: _Toc525293256][bookmark: _Toc535241919]SCF-900
	[bookmark: _Toc525293257][bookmark: _Toc535241920]
	
	[bookmark: _Toc535241922][bookmark: _Toc525293259]
	
	[bookmark: _Toc535241924][bookmark: _Toc525293261]≥35
	[bookmark: _Toc535241925][bookmark: _Toc525293262]

	[bookmark: _Toc525293263][bookmark: _Toc535241926]SC-1000
	[bookmark: _Toc525293264][bookmark: _Toc535241927]1000
	[bookmark: _Toc535241935][bookmark: _Toc525293272]900∼1450
	[bookmark: _Toc525293266][bookmark: _Toc535241929]320∼400
	[bookmark: _Toc525293267][bookmark: _Toc535241930]≤49
	[bookmark: _Toc535241931][bookmark: _Toc525293268]≥30
	[bookmark: _Toc525293269][bookmark: _Toc535241932]200∼365

	[bookmark: _Toc525293270][bookmark: _Toc535241933]SCF-1000
	[bookmark: _Toc535241934][bookmark: _Toc525293271]
	
	[bookmark: _Toc525293273][bookmark: _Toc535241936]
	
	[bookmark: _Toc535241938][bookmark: _Toc525293275]≥35
	[bookmark: _Toc525293276][bookmark: _Toc535241939]

	[bookmark: _Toc525293277][bookmark: _Toc535241940]SC-1100
	[bookmark: _Toc525293278][bookmark: _Toc535241941]1100
	[bookmark: _Toc525293286][bookmark: _Toc535241949][bookmark: _Toc535241942][bookmark: _Toc525293279]800∼1300
	[bookmark: _Toc535241943][bookmark: _Toc525293280]440∼500
	[bookmark: _Toc525293281][bookmark: _Toc535241944]≤52
	[bookmark: _Toc525293282][bookmark: _Toc535241945]≥30
	[bookmark: _Toc525293283][bookmark: _Toc535241946]290∼480

	[bookmark: _Toc525293284][bookmark: _Toc535241947]SCF-1100
	[bookmark: _Toc535241948][bookmark: _Toc525293285]
	
	[bookmark: _Toc525293287][bookmark: _Toc535241950]
	
	[bookmark: _Toc535241952][bookmark: _Toc525293289]≥35
	[bookmark: _Toc525293290][bookmark: _Toc535241953]

	[bookmark: _Toc525293291][bookmark: _Toc535241954]SC-1200
	[bookmark: _Toc535241955][bookmark: _Toc525293292]1200
	[bookmark: _Toc525293300][bookmark: _Toc535241963][bookmark: _Toc535241956][bookmark: _Toc525293293]750∼1200
	[bookmark: _Toc535241957][bookmark: _Toc525293294]560∼630
	[bookmark: _Toc535241958][bookmark: _Toc525293295]≤55
	[bookmark: _Toc535241959][bookmark: _Toc525293296]≥30
	[bookmark: _Toc525293297][bookmark: _Toc535241960]380∼630

	[bookmark: _Toc525293298][bookmark: _Toc535241961]SCF-1200
	[bookmark: _Toc535241962][bookmark: _Toc525293299]
	
	[bookmark: _Toc525293301][bookmark: _Toc535241964]
	
	[bookmark: _Toc535241966][bookmark: _Toc525293303]≥35
	[bookmark: _Toc525293304][bookmark: _Toc535241967]

	[bookmark: _Toc525293305][bookmark: _Toc535241968]SC-1300
	[bookmark: _Toc525293306][bookmark: _Toc535241969]1300
	[bookmark: _Toc525293314][bookmark: _Toc535241977][bookmark: _Toc535241970][bookmark: _Toc525293307]700∼1100
	[bookmark: _Toc535241971][bookmark: _Toc525293308]710∼800
	[bookmark: _Toc535241972][bookmark: _Toc525293309]≤58
	[bookmark: _Toc525293310][bookmark: _Toc535241973]≥30
	[bookmark: _Toc535241974][bookmark: _Toc525293311]505∼835

	[bookmark: _Toc525293312][bookmark: _Toc535241975]SCF-1300
	[bookmark: _Toc525293313][bookmark: _Toc535241976]
	
	[bookmark: _Toc525293315][bookmark: _Toc535241978]
	
	[bookmark: _Toc525293317][bookmark: _Toc535241980]≥35
	[bookmark: _Toc535241981][bookmark: _Toc525293318]

	[bookmark: _Toc525293319][bookmark: _Toc535241982]SC-1400
	[bookmark: _Toc535241983][bookmark: _Toc525293320]1400
	[bookmark: _Toc525293328][bookmark: _Toc535241991][bookmark: _Toc525293321][bookmark: _Toc535241984]650∼1050
	[bookmark: _Toc525293322][bookmark: _Toc535241985]900∼1000
	[bookmark: _Toc535241986][bookmark: _Toc525293323]≤60
	[bookmark: _Toc535241987][bookmark: _Toc525293324]≥30
	[bookmark: _Toc525293325][bookmark: _Toc535241988]665∼1080

	[bookmark: _Toc525293326][bookmark: _Toc535241989]SCF-1400
	[bookmark: _Toc535241990][bookmark: _Toc525293327]
	
	[bookmark: _Toc535241992][bookmark: _Toc525293329]
	
	[bookmark: _Toc535241994][bookmark: _Toc525293331]≥35
	[bookmark: _Toc525293332][bookmark: _Toc535241995]

	注1：通过量的确定以下列条件为依据：
a) 物料的抗压强度为120Mpa～150MPa；
b) 物料的堆积密度＞1.35t/m3；
c) 物料的水份含量＜4%；
d) 给料连续、均匀。
注2：表1所列规格系列可根据市场和用户要求而调整，其通过量等基本参数按设计技术文件的规
定。
注3：当被破碎物料密度増大时，入料尺寸应适当减小。



[bookmark: _Toc535241996]技术要求
[bookmark: _Toc535241997]4.1  基本要求
4.1.1  制砂机应符合本标准的要求，并按规定程序批准的图样和技术文件制造。
4.1.2  易损件应更换方便，润滑点位置应合理，调整装置应灵活。
4,1.3  轴承筒应有良好密封防尘装置，不应有粉尘和水分渗入。
4.1.4  制砂机应设置有安装除尘设备的相关接口。
4.1.5  壳体、转子未注线性尺寸公差应符合JC/T 532-2007表3中B级的规定。
4.1.6  壳体、转子未注角度公差应符合JC/T 532-2007表4中B级的规定。
4.1.7  转子未注形状和位置公差应符合JC/T 532-2007表6中F级的规定。
4.1.8  图样上切削加工的未注线性尺寸公差应符合GB/T 1804-2000表2中m级的规定。
4.1.9  合金结构钢锻件应符合JB/T 6396-2006的规定。
4.1.10  铸造碳钢件应符合GB/T 11352的规定。
4.1.11  合金钢铸件应符合GB/T 14408的规定。
4.1.12  球墨铸铁件应符合GB/T 1348-2009的规定。
4.1.13  焊接件应符合JC/T 532-2007的规定。
[bookmark: _Toc535241998]4.2  整机性能要求
4.2.1  制砂机首次大修期1）不应少于3500h。
4.2.2  润滑系统各管路、接头应清洁畅通，不得有渗漏现象。
[bookmark: _Toc535241999]4.3  外观质量要求
4.3.1  主要机加工表面不应有毛刺、碰伤和锈蚀现象。
4.3.2  主要焊接件的表面应平整，目测时不应有明显可见的凹凸不平现象。
4.3.3  钢铁制件在涂装前，表面应做防锈处理，处理等级不应低于JC/T 402-2006中St2级要求。
4.3.4  制砂机外部涂漆要求应符合JC/T 402-2006的规定。
[bookmark: _Toc535242000]4.4  主要零部件质量要求
4.4.1  传动轴
4.4.1.1  传动轴的材料性能不应低于JB/T 6396-2006中40Cr的规定。
4.4.1.2  传动轴进行超声波探伤，应符合JB/T 5000.15-2007表1中Ⅲ级的规定，当采用其他方法探伤时，应符合相应标准的规定。
4.4.1.3  传动轴与轴承配合处的表面粗糙度为Ral.6，与密封件配合处的表面粗糙度为Ra3.2。
4.4.1.4  传动轴各主要段轴径的同轴度公差不应低于GB/T 1184-1996表B4中7级的规定，与轴承配合处的圆柱度公差不应低于GB/T 1184-1996表B2中7级的规定。
4.4.2  壳体
4.4.2.1  壳体的材料性能不应低于GB/T 700-2006中Q235B的规定。
4.4.2.2  壳体内径的圆度公差为：
a) 壳体内径＜1000mm，圆度公差≤2mm；
b) 壳体内径在1000mm～2500mm之间，圆度公差≤3mm；
c) 壳体内径＞2500m，圆度公差4mm。
4.4.2.3  壳体的焊缝按照GB/T 11345-2013中B级的有关规定进行超声波探伤检查，应符合GB/T 29712-2013中2级的有关规定。
4.4.3  转子
4.4.3.1  转子的主体材料性能性能不应低于GB/T 700-2006中Q235B的规定。
[bookmark: _Hlk15047382]4.4.3.2  转子易损件重量差不应大于0.3kg。
                                  
1）在正确使用情况下，对设备进行第一次更换转子及传动轴总成，使其恢复原有性能，称为首次大修期（不包括易损件）。此条不列入型式检验项目。
4
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4.4.3.3  转子的焊缝按照GB/T 11345-2013中B级的有关规定进行超声波探伤检查，应符合GB/T 29712-2013中2级的有关规定。
4.4.3.4  转子在未安装易损件前应进行动平衡试验,其平衡精度不应低于GB/T 9239.1-2006图2中G6.3的规定，当采用其他方法和要求进行平衡时应符合相应标准的规定。
4.4.4  轴承筒
4.4.4.1  轴承筒的主体材料力学性能不应低于GB/T 1348-2009中QT500-7的规定。
4.4.4.2  轴承筒上、下轴承孔的同轴度不应低于GB/T 1184-1996表B2中7级的规定。
4.4.4.3  轴承筒上、下轴承孔的表面粗糙度为Ral.6。
4.4.4.4  轴承筒上轴承孔表面对下端面止口的径向圆跳动不应大于GB/T 1184-1996表B4中7级的规定。
4.4.4.5  轴承筒上、下轴承孔的圆柱度不应低于GB/T 1184-1996表B4中7级的规定。
[bookmark: _Toc535242002]4.5  装配要求
4.5.1  所有零、部件应经检验部门检验合格，外购件、外协件应有质量合格证明文件或经检验部门检验合格后方可进行装配。
4.5.2  电动机皮带轮上端面与主轴皮带轮上端面应在同一平面内，其偏移误差不应大于两皮带轮中心距的1.5/1000。
4.5.3  轴承筒装配后，上轴承(非传动端)的轴承外圈端面与端盖的轴向间隙为0.15mm-0.25mm。
[bookmark: _Toc535242003]4.6  安全要求
[bookmark: _Hlk525207604]4.6.1  制砂机设计应符合GB 18452的相应规定。
4.6.2  制砂机的接合部位应严实密封，不应泄漏粉尘。
[bookmark: _Hlk534805975]4.6.3  制砂机空负荷运转时的噪声不应超过85dB（A）,当超出规定时，应采取降噪措施。
4.6.4  转子应有辅助保护装置，防止转子发生异常磨损，造成设备损坏。
4.6.5  制砂机的旋转传动组件应有安全防护装置，由用户自备的安全防护装置应在产品使用说明书中说明。
[bookmark: _Toc535242004]4.7  空负荷试验要求
4.7.1  制砂机运动部件转动应灵活无卡滞现象。
4.7.2  制砂机空运转时，滚动轴承最高温度不应大于75°C，且温升不应大于30K。
4.7.3  制砂机在空运转时，其壳体的平均水平振幅：
——对转子直径≤950mm不应超过0.25mm；
——对转子直径＞950mm不应超过0.50mm。
[bookmark: _Toc535242005]4.8  负荷试验要求
制砂机的处理量、入料粒度和出砂率应符合表1的规定。
[bookmark: _Toc535242006]5  试验方法
[bookmark: _Toc535242007]5.1  整机性能试验
对4.2.2的检验，采用目视检查方法进行。
5.2  外观质量试验
5.2.1  对4.3.1的检验，采用目视检查方法进行。
5.2.2  对4.3.2的检验，采用目视检查方法进行。
5.2.3  对4.3.3的检验，采用JC/T 402-2006给出的方法进行检验。
5.2.4  对4.3.4的检验，采用JC/T 402-2006给出的方法进行检验。
5.3  主要零部件质量试验
5.3.1  传动轴试验
5.3.1.1  对4.4.1.1的检验，按GB/T 223、GB/T 228.1和GB/T 229给出的方法进行。
5.3.1.2  对4.4.1.2的检验，按GB/T 11345-2013给出的方法进行。
5.3.1.3  对4.4.1.3的检验，采用功能性检查的方法进行。
5.3.1.4  对4.4.1.4的检验，采用功能性检查的方法进行。
5.3.2  壳体试验
5.3.2.1  对4.4.2.1的检验，按GB/T 223、GB/T 228.1和GB/T 229给出的方法进行。
5.3.2.2  对5.4.2.2的检验，采用功能性检查的方法进行。
5.3.2.3  对5.4.2.3的检验，按GB/T 11345-2013给出的方法进行。
5.3.3  转子试验
5.3.3.1  对4.4.3.1的检验，按GB/T 223、GB/T 228.1和GB/T 229给出的方法进行。
5.3.3.2  对4.4.3.2易损件重量用台秤称量后选配使用。
5.3.3.3  对4.4.3.3的检验，按GB/T 11345-2013给出的方法进行。
5.3.3.4  对4.4.3.4的检验，按GB/T 9239.1-2006给出的方法进行。
5.3.4  轴承筒试验
5.3.4.1  对4.4.4.1的检验，按GB/T 223、GB/T 228.1和GB/T 229给出的方法进行。
5.3.4.2  对4.4.4.2、4.4.4.3、4.4.4.4、4.4.4.5的检验，采用功能性检查的方法进行。
5.4  装配试验
5.4.1  对4.5.2的检验，采用目视检查及功能性检查的方法进行。
5.4.2  对4.5.3轴承间隙用塞尺进行检验。
[bookmark: _Toc535242008]5.5  空负荷试验
5.5.1  对4.7.1的检验，应在空负荷试车前进行手动盘车检验。
[bookmark: _Hlk14966181]5.5.2  制砂机连续空负荷运转时间不应少于4h，且应在轴承温度达到稳定1h后才能结束试运转。
5.5.3  对4.7.2的检验，采用点温计在靠近轴承处测量轴承的最高温度及温升。
5.5.4  对4.7.3的检验，采用振动传感器测量，在壳体下部均匀分布的4个位置进行依次测量，并依次记录，取其平均值。
5.5.5  对制砂机空负荷运转噪声的检验，按GB/T 17248.3给出的方法进行。
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[bookmark: _Toc535242009]5.6  负荷试验
5.6.1  负荷试验在用户现场进行，应均匀投料。
5.6.2  对4.8通过量、出砂率的检验，应在制砂机负荷运转正常0.5h后按附录A进行。
[bookmark: _Toc535242010]6  检验规则
[bookmark: _Toc535242011]6.1  检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
[bookmark: _Toc535242012]6.2  出厂检验
6.2.1  每台制砂机应经制造厂质检部门检验合格，并附有合格证后，方可出厂。
6.2.2  出厂检验项目为4.3、4.6.3～4.6.5、4.7、7.1～7.5规定的各项内容 。
[bookmark: _Toc535242013]6.3  型式检验
6.3.1  型式检验项目为本标准规定的全部项目。在下列情况下进行型式检验：
a)	新产品定型时；
b)	当设计、材料、工艺有较大更好，足以影响产品性能时；
c)	该种产品停产一年回复生产时；
d)	出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
e)	国家质量监督检验机构提出型式检验要求时。
6.3.2  型式检验应从出厂检验合格的产品中随机抽取一台进行。若检验不合格应加倍抽检，若复检仍不合格，则判定型式检验不合格，并应立即停产检查产品加工、装配的全过程。
[bookmark: _Toc535242014]7  标志、包装、运输和贮存
7.1  制砂机应在明显部位上固定标牌，各种标牌字体应清晰、固定位置应牢固、不歪斜，标牌的型式和尺寸应符合GB/T 13306的规定，并标明以下内容：
a) 产品名称和型号；
b) 主要技术参数；
c) 产品执行的标准编号；
d) 制造厂名称及地址；
e) 出厂编号及制造日期。
7.2  制砂机应提供下列随性文件：
a) 产品质量合格证明文件；
b) 产品使用说明书；
c) 装箱清单或装箱目录；
d) 基础图和安装图；
e) 易损件（附件）目录。
7.3  制砂机在包装前应清除油垢、水痕，凡外露加工制均需涂刷防锈油脂。
7.4  制砂机包装标志应符合GB/T 191的规定。内容包括：
a) 收货站及收货单位名称；
b) 发货站及发货单位名称；
c) 合同号、产品名称及型号；
d) 毛重、净重、箱号及外形尺寸；
e) 起吊作业标志和储运图示标志。
7.5  制砂机的包装应符合JC/T 406和水陆运输、装载的要求，一般宜分解包装运输，在运输条件允许时小型制砂机可整机发运。
7.6  制砂机每存放一年应进行一次养护，电气设备应采取防潮措施。
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[bookmark: _Toc535242015]附录A
(资料性附录)
制砂机通过量、出砂率试验方法
A.1制砂机通过量、出砂率测定方法
制砂机的通过量、出砂率，根据现场条件可以按下列三种方法任选一种测定。
A.1.1用皮带秤或其它称重器具直接计量单位时间物料的重量:Q1和Q2
Q1——粒度≤4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)
Q2——粒度〉4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)
称重应在连续工作时间内进行，累计时间不应少于30min。
A.1.2以皮带输送量测定通过量，并按下列公式计算：
Q1=………(A.1)
Q2=………(A.2)
式中：
Q1——粒度≤4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)
Q2——粒度＞4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)
P1、P2——输送带取样段破碎物料重量，单位为吨(t)；
v1、v2——输送带线速度，单位为米每秒(m/s)；
L1、L2——输送带取样段长度，单位为米(m)。
破碎物料重量应从总长度不少于15m的输送机上选取，取样段每段长度不少于5m，取样不少于3次，累计计算。
A.1.3按单位时间内处理物料的体积测定，并按下列公式计算：
Q1=………(A.3)
Q2=………(A.4)
式中：
Q1——粒度≤4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)；
Q2——粒度＞4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)；
V1、V2——单位时间内破碎物料体积，单位为立方米(m3)；
ρ——物料松散密度，单位为吨每立方米（t/ m3）；
t1、t2——所测物料的破碎时间，单位为秒（s）。
破碎物料的重量应保证联合设备连续工作单位时间累计不应小于30min。
A.2出砂率的计算：
η=╳100%.........( A.5)
式中：
η——砂石出砂率（%）；
Q1——粒度≤4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)；
Q2——粒度＞4.75mm砂石的通过量，单位为吨每小时(t/h)；
A.3制砂机的通过量、出砂率一般应在出料口测定。
A.4制砂机的通过量、出砂率的试验次数和物料重量应符合6.3.2的规定。
A.5制砂机的通过量、出砂率测量产生争议时以A.1.2为仲裁方法。
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