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摘要：本文综述了关于碾轮混砂机在目前企业单位中的应用和工作原的介绍,根据多年对碾轮混砂机的维护保养经验,作者总结了自己的看法, 提出了相关措施和改进方法。
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引言

碾轮混砂机目前仍广泛用于以黏土为黏结剂的型(芯)砂的混制。这种混砂机配置具有一定重量的辗轮，混砂时辗轮既能围绕混砂机的主轴公转，又能围绕辗轮轴自转。辗轮在辗压的同时搓研型砂，使型砂颗粒覆上一层黏结剂的薄膜。混制面砂和芯砂时，混砂质量优於其他混砂机。用弹簧加压的辗轮式混砂机。由于采用弹簧加压，辗轮自重减轻，可用较高的主轴转速，同时辗压力可以随被辗压砂层的厚度自动调节，从而保证混砂效果均匀一致，提高了混砂的效率。我铸造厂现主要混砂设备有S114，S116，S1122，S1125。以下分析主要是针对这些设备。
1、碾轮混砂机的结构和工作原理

整机由传动系统、工作机构、机体和辅助装置等部分组成。传动系统可分两个部分，其中间有链条联轴节相接。链条联轴节以下为减速系统，直接组装在底座上，有减速器，液力偶合器等组成，用以驱动混砂机主轴，链条联轴节以上为立柱装置，支撑和带动整个工作机构绕主轴旋转。工作机构包括两个碾轮和弹簧加减压装置以及内、外、壁三个刮板等组成。混碾时，外刮板将碾轮压实的型砂翻起，并将碾盘外援的型砂翻起送至碾压区，同时清理了粘附在立柱表面的型砂，壁刮板清理粘附在内衬圈上的型砂，另一个碾轮又对碾压区的型砂进行碾压，搓研和搅拌，周而复始，完成混制型砂的整个过程。
2.立柱故障分析与改进

立柱装置也是传动系统的一部分,为便于制造和维修，而单独成为一个部件，它直接固定在底盘上,下端通过联轴器与减速器的输出轴联接,构成稳定可靠的传动系统,立柱主轴既驱动又支撑混砂机的全部工作机构。工作时密封压盖随十字头一起转动,为防止灰尘进入立柱套内部,在立柱套与压盖之间设计上了一个迷宫盖和两道毛毡油封,并在迷宫处注入黄油作为填料。由于铸造环境较差，平时维护保养时，没做到位，立柱套上的毛毡油封容易进细小沙粒，导致轴套在较短时间内疚磨损严重。现将毛毡油封改为防尘油封，减少了沙粒进入。延长了使用寿命。
3.润滑系统的分析
润滑系统分为两部分,传动装置采用稀油润滑,其余则采用干油润滑。稀油润滑系统由电机、齿轮泵、分油器、压力继电器、滤油器和油管等组成,滤油器设制于减速器上部,便于滤网清洗和维修。要特别注意润滑系统与主电机的电器联锁问题,务必做到油泵电机先于主电机起动,迟于主电机停止,以保证减速器始终在良好的润滑条件下工作,延长使用寿命。干油润滑系统,将立柱、辗轮、曲柄轴等处的注油嘴集中放在十字头的横梁端部,注油时不必进入混砂机内部,改善了劳动条件。各使用单位在设计控制线路时，一定要使润滑系统与主电机连锁，以保证机器在良好的润滑条件下工作。
4.碾轮轴承的密封故障与改进
在混碾过程中，碾轮和弹簧加减压装置起着对型砂的碾压，搓研和搅拌的作用。我车间混砂机工作时间都较长使用年限比较久，设备已较陈旧，原厂的轴承密封装置端盖密封性能有所降低。原厂的轴承密封端盖外层用的是毛毡，内层用O型密封圈。对于S116混砂机而言主要是搅拌铸造型砂，型砂中细小颗粒较多，很容易通过毛毡进入外层密封端盖。细沙夹在轴与端盖间，对轴的磨损就越大，磨损大间隙就更大，这样进入的沙粒就跟多。更换一次密封端盖后，使用1个月左右就要将碾轮输出轴磨损坏，常常是，中途用着就直接卡死，影响生产。后将外层密封端盖的毛毡密封改为骨架油封，骨架油封是用于封油的，但是用到这里后，效果就明显了。细小粉尘不容易进入外层密封圈，轴承磨损也慢下来。现在一般是3-4个月更换一次碾轮输出轴和端盖。
5.碾轮卸砂门的分析
碾轮卸砂门的开闭有抽屉式出砂门和翻板式出砂门两种卸料方式。出砂门的开闭是由一个气缸驱动的。气缸的一端固定在出砂门上或者连杆机构上通过连杆机构与出砂门连接,另一端固定在底盘上,通气后,利用气缸来完成出砂门的打开或关闭。卸砂门要采用剪刀型式，这样就不会因为粘附型砂而使卸砂门关闭不严造成漏砂。对于抽屉式出砂门，要注意的是卸砂门两端要采用缓冲装置吗，使其到终点时，不会产生碰撞现象。利用调节阀调节排气孔的大小。使气缸具有理想的运动速度。对于翻板式出砂门，要注意的是连杆加工尺寸要到位，滑动槽要均匀光滑。转轴的轴套要用铜件，这样对于翻板的开闭就很灵活，防止出现锁死情况。
6.结束语
对碾轮混砂机故障分析，能及时找出问题所在，提高设备的维护效率，保证生产正常运行，平时做好相应的维护保养减少故障出现。
