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oli 舌

本标准代替HG/T 2073-1991《阿克隆磨耗机技术条件》

本标准与 HG/T 2073-1991相比主要变化如下:

— 对标准的结构和编写按照GB/T 1.1-2000重新进行了编辑;

— 将原结构与特征中有要求的2条纳人了技术要求中.并制定了对应试验方法

本标准由中国石油和化学工业协会提出。

本标准由化学工业橡胶测试仪器设备标准化技术委员会归口。

本标准主要起草单位:上海化工机械四厂(上海四化机械有限公司)。

本标准参加起草单位:上海德杰仪器设备有限公司、江都明珠试验机械厂

本标准主要起草人:肖鸿根、张敬、庄雪康。

本标准参加起草人:秦晓峰、朱明。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

— HG/T 2073- 19910

本标准委托化学工业橡胶测试仪器设备标准化技术委员会负责解释。
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阿克隆磨耗机技术条件

1 范围

    本标准规定了阿克隆磨耗机的结构与特征、技术要求、试验方法与检验规则、标志和包装等。

    本标准适用于阿克隆磨耗机〔以下简称磨耗机)。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是

否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件.其最新版本适用于本标准

    HG/T 2382 橡胶测试仪器设备通用技术条件

3 结构与特征

3.1 结 构示 意图见图 1,

      1一电机; 6一硅码;

    2-减速器; 7一祛码支承架;

    3一胶轮轴; 8一砂轮;

    ‘一压力微调块; 9一计数器;

    5一刷子; 1。一角度调节螺拴。

                                                图 1

3.2 电机带动减速器使标准胶轮试样顺时针方向带动砂轮旋转。

3.3 计数器自动记录砂轮旋转次数，并根据预先设定数停机。

3.4 由压力微调块、刷子、祛码、祛码支承架、砂轮所组成的压力调节机构能对胶轮产生所规定作用力

3.5 角度调节螺栓可调整胶轮轴与砂轮轴之间夹角。

3,6 砂轮材料与尺寸:砂轮可采用磨料为氧化铝，粒度为36号，钻合剂为陶土，硬度为中硬2的材料制

作，尺寸为直径 150 mm;中心孔直径32 mm;厚度25 mm。

3.7 试样夹板直径为56 mm，工作面厚度为12 mm,

4 要 求

4. 1 磨耗机正常工作条件
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    磨耗机正常工作条件应符合HG/T 2382的规定。

4.2 技术要求

4.2. 1 珐码支承架应灵活。

4.2.2 胶轮所受作用力为26. 7 N士。. 2 N.

4.2.3 胶轮轴旋转速度为 76 r/min士2 r/min.

4.2.4 砂轮轴旋转速度为33 r/min-35 r/min,

4.2.5 胶轮轴与砂轮轴夹角可调范围为00-450，在。“时，两轴应保持平行和水平。

4.3 外观要求

    a) 油漆的颜色应美观大方 、色调柔和，套色协调 ，不同颜色的界限应分明 ，不得互 相污染。

    b) 电镀零件的表面应无斑点、锈蚀等现象。

4.4 噪声

    磨耗机噪声声压级不应超过70 dB(A).

4.5 运输颠 簸

    运输颠簸性能应符合HG/丁2382的规定。

5 试验方 法

5. 1 试验 条件

    试验应在 4. 1规定的条件下进行 。

5.2 试验 用器具

    a) 祛码 26.7 N(4等);

    b) 磨耗机角度测量仪，分度为31，精度为士3';

    c) 秒表 ;

    d) 测试支架。

5.3 硅码支承 架试验

    目测珐码支承架轻微受力，能自由摆动。

5.4 胶轮受力试验

5.4. 1 将测试支架固定于磨耗机上，调整架上的定滑轮高度，使定滑轮导向槽底与胶轮轴、砂轮轴在同

一 水平线上。再用线绳绕在砂轮上 ，其一端通过定滑轮挂上 26. 7 N 的珐码 ，并将清除 胶屑毛刷处 于工

作状 态。

5.4.2 可调整压力微调块的位置，使胶轮与砂轮成相切接触状态，也可使用相应的测力装置，置于胶轮

受力位置上，测其受力应符合4. 2. 2要求。

5.5 胶轮轴与砂轮旋转速度试验

    起动磨耗机，用秒表测定胶轮轴与砂轮轴的转速，测三次，取其算术平均值，应符合4. 2. 3及4. 2.4

要求 。

5.6 胶轮轴与砂轮轴夹角可调范围试验

    调整磨耗机在水平状态，调节角度调节螺栓，用磨耗机角度测量仪测量胶轮轴与砂轮轴夹角可调范

围，应符合4. 2. 5要求。在0.时，目测两轴保持平行和水平。

5.7 外观检查

    外观检查按4. 3要求进行。

5.8 噪声试 验

    噪声试验按HG/T 2382的规定进行。

5.9 运输颠簸试验

    运输颠簸试验按 H(万T 2382的规定。
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6 检验规则

6.1 产品检验

    每台磨耗机需经质量检验部门检验合格并附有质量合格文件方能出厂。

6.2 检验项 目

6.2.， 产品分出厂检验和型式检验两类

6.2. 1. 1 出厂检验按4.2 4.4逐条逐台进行。

6.2. 1.2 型式检验按4.2 4.5逐条抽样进行。

6.2.2 在下列情况下进行型式检验:

    a) 试制的新产品(包括老产品转产);

    b) 产品在设计、工艺或所使用的材料和配套元器件有重大变更;

    c) 成批生产的产品进行定期抽查;

    d) 同类产品的质量鉴定。

6.3 抽样

    定期抽查进行型式检验，一般每年抽查一次，每次不得少于二台

6.4 判定规则

6.4. 1 出厂试验的产品，若有不合格项。可进行一次修复后重新送验 若仍有不合格项，则判定该产

品为不合格品。

6.4.2 型式试验在出厂试验合格的产品中进行。在抽检中若有一台不合格，可进行一次修复;若同一

项目有二台不合格，则判定该批产品为不合格。

7 产 品成 套性

7. 1 成套供应的磨耗机包括机体及配套仪表。

7.2 随机文件包括使用说明书、出厂合格证书、装箱单

8 标志及包装

8. 1 每台磨耗机应有标牌，内容包括:磨耗机名称、型号、出厂日期、产品编号、制造厂名。

8.2 磨耗机应固定在包装箱内，确保在运输中不发生任何方向的移动。

8.3 包装箱外标志:

    a) 制造厂名、磨耗机名称、型号及出厂编号;

    b) 收货单位及地址;

    c) 箱子尺寸:毛重及“向上”、“轻放”等字样。


