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本标准是根据原煤炭部颁发的 《 煤矿安全规程 》 和德国威斯特伐伦州颁布的 《 钢丝绳牵引单轨吊安

全检测规程 》 等制定的 。

本标准的制定 ， 在结合我国煤矿井下巷道结构的特点 、 辅助运输状况 、 技术条件的同时 ， 尽可能与国

际标准接轨 ， 时满足钢丝绳牵引单轨吊车在生产制造和广泛应用上的需要 。

本标准由国家煤炭工业局规划发展商 （ 国家煤矿安全监察局安全技术装备保障司 ） 提出 。

本标准由煤炭工业煤矿专用设备标准化技术委员会归口 。

本标准由石家庄煤矿机械有限责任公司负责起草 。

本标准主要起草人 ： 刘国辉 、 方洪钊 、 周根威 、 李云峰 、 窦铁忠 、 于树贞 。

本标准由国家煤炭工业局规划发展司 （ 国家煤矿安全监察局安全技术装备保障司 ） 负责解释 。
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中华人民共和国煤炭行业标准

煤矿井下钢丝绳牵引单轨吊车

Underground mine rope haulage

monorail transport system

1 范围

MT/T 886 一 2000

本标准规定了煤矿井下用钢丝蝇牵引单轨吊车的产品分类 、 技术要求 、 试验方法 、 检验规则及标志 、

包装 、 运输与贮存 。

本标准适用于煤矿井下钢丝绳牵引单轨吊车 （ 以下简称 “ 单轨吊车 ” ） 。

2 引用标准

下列标准所包含的条文 ， 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 。 本标准出版时 ， 所示版本均

为有效 。 所有标准都会被修订 ， 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性 。

一 19 83 爆炸性环境用防爆电气设备通用要求GB 3 8 3 6 · 1

GB 3 8 3 6 · 2 一 19 83 爆炸性环境用防爆电气设备隔爆型电气设备 “ d ”

GB 3 8 3 6 · 4 一 19 83 爆炸性环境用防爆电气设备本质安全型电路和电气设备 “ i ”

MT 113 一 19 9 5 煤矿井下用聚合物制品阻燃抗静电性通用试验方法和判定规则

《 煤矿安全规程 》 1992 年版中华人民共和国能源部制定

3 定义

本标准采用下列定义 。

3 ． 1 绳牵引单轨吊车 rope haulage monorail transport system

在悬吊的单轨上运行的运输设备 。 其牵引方式为 ： 无级绳绞车牵引 。

3 ． 2 牵引车 towing car

单轨吊车运输系统中 ， 直接与牵引钢丝绳相连接 ， 带动其他车辆运行的车辆 。

3 ． 3 牵引绞车 hauling winch

由动力 、 传动装置 、 卷筒和制动器组成的 ， 通过钢丝绳来牵引和控揣单轨吊车运行的装置 。

3 ． 4 连接装置 connecting pieces

车辆之间用于传递牵引力的连接铺轴 、 拉杆等零部件的总称 。

3 ． 5 阻车器 end stop

在单轨上安设的能够将车辆阻止住的装置 。

4 产品分类

4 ． 1 型式

由液压绞车驱动的钢丝绳牵引式单轨吊车 。

4 ． 2 型号

国家煤炭工业局 2000 一 12 一 08 批准 2001 一 05 一 01 实施
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D S 囗 Y

4 3 基本参数 （ 见表 1 ）

囗

爬坡角度

0 、 2 5

修改序号 (A) 、 (B) ． 灬依次表示

液压绞车驱动

驱动力 ， kN

绳牵引

单轨吊车

1140E （ DIN20593 ）

轨道拐弯半径
牵引力

0 、 45

牵引速度

0 、 3 ． 5

水平

冫 6 10

注 ： 列车总重及牵引的物料质量 ， 见企业标准或产品说明书 。

5 技术要求

5 1 基本要求

5 1 1 单轨吊车应符合本标准要求 ， 并按照经规定程序批准的图样和技术文件制造 。

5 ． 1 ． 2 单轨吊车的配套电气设备应符合 GB 3836 · 1 、 GB 383 6 · 2 和 GB 3 8 3 6 · 4 的规定 。 均须经国家指

定的防爆检验单位检验合格 ， 并持有防爆合格证书 。

5 ． 1 ． 3 单轨吊车采用的原材料 、 标准件 、 外购件应符合国家标准或行业标准 。

5 ． 1 4 单轨吊车采用的聚合物制品应具有阻燃和抗静电性能 ， 并符合 MT 113 的规定 。 制动装置的制

动闸块材料 ， 应选用在制动时不会引爆和燃烧的材料制成 。

5 ． 1 ． 5 操纵台上应设置电控开关 、 液控阀以控制主电机及主油泵 ， 并配有显示主系统压力 、 补油压力 、

控制压力 、 油温及运输位置的仪表 ， 能方便地对单轨吊车运行进行监控 。

5 1 ． 6 每列单轨吊车中 ， 应配备 1 、 2 台安全制动装置 。 制动力总和应不小于额定牵引力的 1. 5 、 2

倍 。 每台制动装置上必须装有一个自动限速装置 ， 这种自动限速装置既能自动施闸 ， 又可手动施闸

5 1 7 牵引用钢丝绳的安全系数 ， 应符合 《 煤矿安全规程 》 （ 1992 年版 ） 第 3 7 6 条的规定 。

5 ． 1 ． 8 钢丝绳若需插接 ， 插接长度应符合 《 煤矿安全规程 》 （ 1992 年版 ） 第 3 8 5 条的规定 。

5 1 ． 9 单轨吊车的运输系统内 ， 必须具有跟车司机能进行直接停车的功能和与牵引绞车司机联络用的

信号装置 。

5 ． 1 ． 1 0 单轨吊车连接装置的安全系数 ： 运人时不小于 13 ； 运物时不小于 10 。

5 ． 1 ． 1 1 钢丝绳的使用期限 、 断丝 、 直径缩小和锈蚀程度 ， 应符合 《 煤矿安全规程 》 0992 年版 ） 第 379 、

381 、 382 、 384 、 387 条的规定 。

5 ． 1 ． 1 2 钢丝绳导向装置 ：

a) 钢丝绳导向装置对钢丝绳导向时应不卡绳 ， 不磨碰车辆 、 货物及巷道设施 ；

b) 回绳装置应牢固可靠 ， 因绳轮预张紧力最大不超过钢丝绳破断力的 16 ％ 。

5 ． 1 ． 1 3 轨道系统 ：

a) 轨道应确保安装可靠 ， 轨道两端及弯道的固定处 ， 应能平衡由于绳的牵引而产生的轨道纵向

移动 ；
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b) 轨道对接处 ， 在其上下 、 左右在围内 ， 对接偏盖不超过 2 m m ；

c) 轨道的起始端和终止端应设置阻车器 ， 以阻止车辆进人禁区 。

5 ． 2 性能要求

5 ． 2 ． 1 整机性能要求 ：

a) 在单轨吊车整机空载运行中 ， 通过试验场的坡道 、 弯道时 ， 各部不准有干涉现象 ， 仪表指示应

b) 单轨吊车整机负载运行时 ， 各部应平稳可靠 ；

c) 油箱内油温不超过 65 ℃ ， 各主要部件壳体最高温度不超过 80 ℃ ；

d) 操纵台司机头部位置噪声值不超过 90 dB(A)0

5 ． 2 ． 2 绞车性能要求 ：

a) 绞车液压系统在额定压力的 125 ％ 时 ， 保压 5 min 不得有渗漏 ；

b) 绞车制动闸应设计成失效安全型 。 制动应灵敏 、 平稳 、 安全可靠 ， 其制动力应为额定牵引力的

l. 5 、 2 倍

c) 货车牵引力 、 牵引速度应符合表 1 规定 。

5 ． 2 ． 3 制动装置性能要求 ：

5 2 3 1 制动装置应设有既可手动 ， 又能自动 、 失效安全型的制动装置 ， 制动装置应具备以下性能 ·

a) 运行速度超过额定速度的 15 ％ 时能自动施闸 （ 当额定速度不高于 2 m/s 时 ， 允许在运行速度超过

额定速度的 30 ％ 时自动施闸 ） ， 制动装置应灵活可靠 ；

b) 施闸时的空动时间不大于 0 · 7 ，

c) 在最大载荷 、 最大坡度上 ， 以最大设计速度向下运行时 ， 制动距离应不超过相当于在这一速度下 6

的行程 ；

d) 在最小载荷 、 最大坡度上向上运行时 ， 制动减速度不大于 5 m/s2

5 ． 2 ． 3 ． 2 液压系统压力在额定压力的 125 ％ 时 ， 保压 5min 不得有渗漏 。 在额定压力下保压 36 h 后 ， 仍

能保持正常开启制动闸块所需的压力 。

5 ． 2 ． 4 起吊梁性能要求 ：

当起吊梁提升重力达到额定值时 ， 提升重物应平稳可靠 ， 运行畅通 ， 无卡阻现象 ， 在额定提升重力的

125 ％ 时 ， 各部应平稳可靠 。

牵引车性能要求 ：5 ． 2 ． 5

a) 牵引绳的固定应安全可靠 ， 不得自行松弛 ；

b) 牵引臂应与滚轮的位置及压绳轮的开启装置相适应 ， 且在通行中无卡阻现象 。

人车的性能要求 ：5 ． 2 ． 6

a) 车箱内应设有扶手 ， 两侧人员人口处应设置保护栏杆或链条 ：

b) 座位及靠背应有足够强度 ， 在制动时不应损坏 ；

c) 人车在列车紧急制动时 ， 各零部件不得有裂纹 、 变形 、 扭曲 、 开焊等缺陷 。

电气系统性能要求 ：5 ． 2 ． 7

a) 跟车司机与绞车司机之间相互联络的声光信号 ， 应准确无误 ：

b) 遥控停车可靠 ；

b) 呼叫电话通话清晰 。

5 ． 3 外观质量要求

5 ． 3 1 单轨吊车各零件表面的毛刺 、 切屑 、 油污等应清除干净 ， 零件配合表面不得有损伤 。

5 ． 3 2 单轨吊车装配完毕后 ， 所有进出液口应用塑料堵封严 ， 并按用样要求喷涂防锈底漆和面漆 。 漆

层应均匀 、 结合牢固 ， 不得有起皮 、 脱落现象 。

6 试验方法

3
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6 ． 1 空载运行试验

由牵引车 、 起吊梁 、 人车和制动装置组成的单轨吊车运输系统 ， 空载慢速运行时 ， 检查各部在通过坡

道 、 弯道时是否有干涉现象 ， 各种导绳轮系是否安全可靠 ， 仪表指示是否正常 ， 并进行停车制动试验 。 运

转正常后 ， 以中等速度连续运行 6h 以上 。

6 ． 2 负载运行试验

由牵引车 、 起吊梁和制动装置组成的单轨吊车运输系统 ， 在起吊梁提升重物的状况下 ， 列车沿试验

场作负载运行及坡道停车可靠性试验 ， 累计运行时间不少于 10 h （ 其中最大载荷运行时间不少于 8 h) 。

6 ． 3 油温和壳体温度试验

绞车在额定工况下 ， 正反方向连续运转 ， 达到热平衡温度后 ， 测试油温和壳体温度 ， 测量时选择温度

最高部位 ， 取 3 次测量值的算术平均值 。 此项试验可在 6 · 2 试验过程中进行 。

6 ． 4 噪声试验

采用测量精度不低于 ± 2 ％ 的声级计 ， 测量时将声级计置于操纵台司机头部位置处 ， 测量绞车在额

定工况下的噪声值 。 测 3 次 ， 取算术平均值 。

6 5 绞车液压系统外渗漏试验

在系统压力升高至额定压力的 125 ％ 时 ， 保压 5 min ， 检验各部有无渗漏 。

6 6 绞车制动力试验

采用测量精度不低于 ± l. 0 ％ 的拉力表 ， 在制动装置与牵引车之间串联上拉力表与拉力器 ， 将制动

装置制动在干燥轨道上 ， 并使绞车处于制动状态 。 用拉力器拉牵引车 ， 在绞车主绳轮开始转动时 ， 从拉

力表上读出绞车制动力 。

6 ． 7 绞车牵引力试验

采用测量精度不低于 ± 0 ％ 的拉力表 ， 在制动装置与牵引车之间连接上拉力表 ， 将制动装置释放

制动在轨道上 ， 慢速启动绞车 ， 在泵站主液压系统达到额定工作压力时 ， 读出拉力表数值 。

6 8 绞车牵引速度试验

在单轨吊车平直轨道上 ， 用秒表测试车辆最快运行速度 ， 正反方向各测试 3 次 ， 测值不应低于设

计值 。

6 ． 9 离心限速器的限速试验

采用转速表在专用离心限速器测试装置上 ， 使离心限速器转子旋转 ， 当限速器动作时 ， 记录动作转

速值 ， 测试 5 次 ， 测值允许误差为规定值的 ± 5 ％ 。

6 ． 1 0 制动装置施闸时的空动时间试验

使用空动测试仪 ， 在操作手柄 （ 或释放阀 ） 和闸瓦处各贴一金属铂接点与测试仪接通 ， 操作手柄制动

测试仪显示的时间即为空动时间 。

6 ． 1 1 制动装置的制动距离和制动减速度试验

1 1 制动装置空载溜放试验 ：

用带挂钩的绳索使制动装置停放在最大坡道上 ， 手动使其脱钩 ， 制动装置则由静止状态从坡道上自

由向下溜放 。 当下滑速度达到设定的最高限速时 ， 制动装置自动施闸制动 。 从制动块在轨道上刹车痕

迹 ， 用米尺测量出制动距离 。

制动装置空载溜放试验 5 次 ， 取 5 次制动距离的平均值 。

6 ． 1 1 ． 2 制动装置负载试验 ：

由牵引车 、 起吊梁及制动装置组成的列车在最大载荷 、 最大坡度上以最大设计速度向下运行时 ， 司

机拉动制动装置的释放阀的拉绳 ， 制动装置立即施闸制动 。 从制动块在轨道上的刹车痕迹 ， 用米尺测量

出制动距离 。

6 ． 1 1 3 制动装置制动减速度试验 ：

由牵引车 、 起吊梁及制动装置组成的列车在最小载荷 、 最大坡度上向上运行 ， 测量运行速度后 ， 立即
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进行手动制动 ， 并测量出制动距离 （ 方法同 6 · 11. 2 ） ， 根据制动前运行速度及制动距离换算出制动减

速度 。

6 ． 1 2 制动装置液压系统试验

采用测量精度不低于 ± l. 5 ％ 的压力表将系统压力升至额定压力的 125 ％ ， 保压 5 min ， 观察渗漏状

况 。 在额定压力下保压 3 6 h 后 ， 观察制动闸的压力下降状况 。

6 ． 1 3 制动装置制动力试验

将制动装置在轨道上施闸制动 ， 并通过销轴与固定在轨道上带有手压泵的测试油缸连接 。 用手压

泵给测试油缸逐渐增压 ， 并沿轨道方向拖动 （ 或推动 ） 制动装置 。 当制动装置开始发生移动时 ， 从测试油

缸的仪表上直接读出制动装置的制动力 。

6 ． 1 4 起吊梁吊重试验

a) 起吊梁在额定提升重力下 ， 提升和下降各试验 5 次 ， 观察各部是否正常 ；

b) 起吊梁在额定提升重力下 ， 通过各种直道 、 弯道等路段 ， 观察各部是否正常和运行中是否有卡阻

现象 ：

c) 起吊梁在额定提升重力的 125 ％ 时 ， 提升和下降各试验 5 次 ， 观察各部是否正常 。

6 ． 1 5 牵引车试验

在 6 · 2 试验时 ， 同时进行牵引车试验 。

a) 牵引车运行试验中 ， 观察牵引绳的固定是否安全可靠 ；

b) 牵引臂与液轮的位置及压绳轮的开启装置是否相适应 ， 且在通行中是否有卡阻现象 。

6 ． 1 6 人车试验

在 6 · 1 试验时 ， 同时进行人车试验 。

a) 人车在直道 、 弯道运行中 ， 观察其通过拐弯半径的能力 ；

b) 人车在列车制动时 ， 检查其座位 、 靠背及其连接件等是否有损坏 。

6 ． 1 7 电气系统试验

a) 在进行 6 · 1 及 6 · 2 试验同时 ， 跟车司机与绞车司机之间做声光 、 信号等联络试验 ；

b) 在试验场轨道始端 、 终端及中部 ， 跟车司机分别作遥控停车试验 。 试验各 3 次 ；

c) 在试验场做呼叫电话通话试验 5 次 。

6 ． 1 8 试验收尾

试验结束后应将油放尽 ， 并清洗油箱底部污物及过滤器等 ， 并将油孔用专用油堵封严 。 为非涂漆加

工面进行防锈处理 。

7 检验规则

7 1 单轨吊车检验分出厂检验和型式检验两种 ， 检验项目按表 2 进行 。

检验类别

5 ， 2 · la)

5 · 2 · lb)

5 · 2 · lc)

1

2

3

4

检验项目

基本要求

空载运行

负载运行

油温和壳体温度

技术要求 检验方法

按图样和技术文件规定

型式

5
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5 · 2 · ld)

5 · 2 ． 2a)

5 · 2 · 2b)

5 ． 2 · 2c)

5 ． 2 · 2c)

7 ． 2

7 3

7 ． 3 ．

7 ． 3 ．

检验项目

表 2 （ 续 ）

技术要求

5 ， 2 ， 3 · la)

5 · 2 ， 3 ， lb)

5 ． 2 · 3 · la)

5 · 2 ． 3 · lc)d)

5 · 2 ． 3 · 2

5 · l. 6

5 · 2 · 4

5 · 2 · 5

5 · 2 · 6

5 · 2 · 7

检验方法

6 · 10

6 ． 11. 1

6 · 11. 2 6 · 11. 3

6 · 12

6 · 13

6 ， 14a)b)

6 · 14c ）

6 · 巧

6 · 16

6 · 17

6 · 18

按图样和技术文件规定

检验类别

型式

5

6

7

8

9

10

11

12

14

巧

16

18

19

20

噪声

绞车液压系统外渗漏

绞车制动力

绞车牵引力

绞车牵引速度

离心限速器的限速

制动装置施闸时的空动时间

制动装置制动距离和制动减速度

制动装置液压系统

制动装置制动力

起吊梁吊重

牵引车

电气系统

试验收尾

外观质量要求

注 ． 表中 “ 寻 ” 表示必检项目 ： '

出厂检验

” 表示不进行检验项目 。

7

7

8

7 ． 3 ． 3

2 1 每台单轨吊车都应进行出厂检验 ， 检验由制造厂检验部门进行

2 2 出厂检验项目全部检验合格后并附有产品合格证方能出厂

型式检验

型式检验由产品质量监督检验机构或指定单位进行 。1

凡属下列情况之一时 ， 应进行型式检验 ：2

a) 新产品试制或老产品转厂生产的试制定型鉴定 ；

b) 正式生产后 ， 如结构 、 材料 、 工艺有较大改变 ， 可能影响产品性能时 ；

c) 正常批量生产 ， 每隔 5 年进行一次型武检验 ；

d) 停产 3 年以上 ， 恢复生产时 ；

e) 国家质量监督机构提出进行型式检验要求时

型式检验的样品 ， 应从出厂检验合格的产品中随机抽取 1 台 。

7 3 ． 4 型式检验判定规则 ：

a) 表 2 型式检验项目中 ， 序号 1 、 18 有一项不合格时 ， 则判该批产品不合格 ；

b) 表 2 型式检验项目中 ， 序号 19 、 20 有二项不合格时 ， 则判该批产品不合格 。

标志 、 包装 、 运输与贮存

8 ． 1 标志

每台单轨吊车应明显部位固定产品铭牌 ， 铭牌内容包括 ：

6
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a) 产品型号及名称 ；

b) 制造厂名称 ；

c) 出厂日期和出厂编号 ；

d) 产品主要技术参数 ；

e) 煤矿安全标志 ；

f) 执行标准编号 。

8 ． 2 包装

8 ． 2 ． 1

载要求 。

8 ． 2 ． 2

单轨吊车的包装应按包装规定进行 ， 各部件的包装应有防雨 、 防潮措施 ， 并符合水 、 陆运输的装

包装箱外面文字和标志应整齐清楚 。 内容如下 ：

a) 收货单位和地址 ；

b) 收货单位名称及到站名称 ；

c) 产品型号及名称 ；

d) 制造厂名称 、 地址 ；

e) 箱体外形尺寸 、 毛重 、 净重 ；

f) 出厂编号及日期 。

8 ． 2 ．

8 ． 3

8 ． 4

3 随机技术文件 ： 应用防潮袋包装 ， 放人主机箱 。 随机技术文件应包括 ： 产品合格证 、 防爆合格证 、

产品使用说明书 、 装箱单等 。

运输

单轨吊车在搬运 、 装卸和运输过程中 ， 均应防止零件脱离 、 损伤和丢失 ， 更不得受到猛烈碰撞 。

贮存

单轨吊车在贮存中 ， 必须将水放净 ， 避免受冻损坏 ， 不得露天存放 ， 不得接触腐蚀性物品和热源 。
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