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GB/T 35060 《 滚筒采煤机通用技术条件 》 分为四个部分 ：

第 1 部分 ： 整机 ；

一一一一第 2 部分 ： 截割传动装置 ；

第 3 部分 ： 行走驱动装置 ；

一一一一第 4 部分 ： 电气控制系统 。

本部分为 GB/T 35060 的第 3 部分 。

本部分按照 GB/T 1.1 一 2009 给出的规则起草 。

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 。

本部分由中国煤炭工业协会提出并归口 。

本部分起草单位 ： 天地科技股份有限公司上海分公司 、 太重煤机有限公司 、 中煤科工集团上海有限

公司检测技术研究院 、 西安煤矿机械有限公司 、 神华集团神东煤炭集团有限责任公司 、 四川华蓥广能集

团嘉华机械有限责任公司 、 兖州集团东华重工有限公司 。

本部分主要起草人 ： 周常飞 、 负瑞光 、 史春祥 、 沈利华 、 王铁军 、 郭生龙 、 葛红兵 、 金丽莉 、 陶峥 、

赵永科 、 王丽 、 孙强 。
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滚筒采煤机通用技术条件

第 3 部分 ： 行走驱动装置

范围

GB/T 35060 的本部分规定了地下开采采煤工作面用滚筒采煤机行走驱动装置 （ 不包括开式齿轮

传动部分 ） 的类型和组成 、 要求 、 试验方法 、 检验规则 、 标志 、 包装 、 运输和贮存 。

本部分适用于长壁采煤法使用滚筒采煤机 （ 以下简称 “ 采煤机 ” ） 的电气调速或液压调速行走驱动

装置 。

2 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 3480 · 5 直齿轮和斜齿轮承载能力计算第 5 部分 ： 材料强度与质量

GB/T 3 7 6 6 液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 7233 · 1 一 2009 铸钢件超声检测第 1 部分 ： 一般用途铸钢件

GB/T 7 9 3 5

GB/T 9450

GB/T 10111

GB 11118 彐

GB/T 11352

GB/T 11354

GB/T 113 65

GB/T 13 30 6

GB/T 13 3 84

GB/T 13 9 24

液压元件通用技术条件

钢件渗碳淬火硬化层深度的测定和校核

随机数的产生及其在产品质量抽样检验中的应用程序

液压油 (L-HL 、 L-HM 、 L-HV 、 L-HS 、 L-HG)

一 2009 一般工程用铸造碳钢件

钢铁零件渗氮层深度测定和金相组织检验

锥齿轮和准双曲面齿轮精度

标牌

机电产品包装通用技术条件

渐开线圆柱齿轮精度检验细则

GB/T 35060 · 1 滚筒采煤机通用技术条件第 1 部分 ： 整机

JB/T 5000 彐 0 重型机械通用技术要求装配

JB/T 5943 工程机械焊接件通用技术条件

JB/T 8 8 31 工业闭式齿轮的润滑油选用方法

JB/T 9172 齿轮渗氮 、 氮碳共渗工艺及质量控制

MT/T 104L1 采煤机电气调速装置技术条件

MT/T 104L2 采煤机电气调速装置技术条件

MT/T 104L3 采煤机电气调速装置技术条件

MT/T 104L4 采煤机电气调速装置技术条件

MT 1149 采煤机用制动器技术条件

3 类型和组成

3 · 1 类型

第 1 部分 ： 通用技术条件

第 2 部分 ： 变频调速装置

第 3 部分 ： 电磁调速装置

第 4 部分 ： 开关磁阻调速装置

行走驱动装置按调速方式可分为电气调速行走驱动装置和液压调速行走驱动装置两种 。
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3 · 2 组成

行走驱动装置由行走调速装置 （ 以下简称调速装置 ） 和行走传动装置 （ 以下简称传动装置 ） 两部分组

成 。 电气调速方式时 ， 调速装置和传动装置为两个独立的部件 ； 液压调速方式时 ， 传动装置分为前传动

箱 （ 液压泵之前 ） 和后传动箱 （ 液压马达之后 ） 两部分 ， 调速装置和传动装置一般组合在一个箱体内 ， 后传

动箱也可为独立的部件 。

4 · 1

4 · 1

4 电气调速行走驱动装置

电气调速装置

电气调速装置应符合 MT/T 1041.1 的规定 。4 · 1 · 1

变频调速装置应符合 MT/T 1041.2 的规定 。4 · 1 · 2

电磁调速装置应符合 MT/T 1041.3 的规定 。4 · 1 · 3

开关磁阻调速装置应符合 MT/T 104L4 的规定 。4 · 1 · 4

按以上标准检验合格的电气调速装置可直接参与采煤机整机的总装 。· 5

传动装置4 · 2

要求4 · 2 · 1

4 · 2 · 1 · 1 一般要求

l. l. 1 传动装置应按经规定程序批准的图样和技术文件制造 。4 · 2 ·

l. 1.2 制造传动装置所用的原材料应符合图样要求 ， 其化学成分 、 力学性能应符合相关国家标准和4 · 2 ·

行业标准的规定 。

4 · 2 · 1 · l. 3 标准件和外购件的型号 、 规格 、 性能等应符合设计要求 。

4 · 2 · 1 · 1 · 4 按设计图样加工的零件应检验合格 。

4 · 2 · 1 · 2 组装要求

4 · 2 · 1 · 2 · 1 组装应符合 JB/T 5000 · 10 的要求 。

4 · 2 · 1 · 2 · 2 壳体应符合以下要求 ：

f)

铸钢件质量等级符合 GB/T 7233 · 1 一 2009 中第 5 章规定的 ll 级质量标准的规定 ；

铸钢件表面质量符合 GB/T 11352 一 2009 中 4 · 5 的规定 ；

焊接件质量符合 JB/T 5943 的规定 ；

壳体内无黏砂 、 焊渣 、 铁屑 、 油污和其他异物 ；

承压壳体 、 水道管路经耐压试验 ， 试验压力按 1.5 倍额定压力 ， 保压 5 min ， 不得渗漏 ；

用作油池的壳体组装前做渗漏试验 ， 不得渗漏 ；

壳体应做防锈处理 。

4 · 2 · 1 · 2 · 3 齿轮应符合以下要求 ：

齿轮材料及热处理质量按 GB/T 3480 · 5 、 GB / T 9450 、 GB / T 11354 、 JB / T 9172 的规定进行

渐开线圆柱齿轮精度检验符合 GB/T 13 9 24 的规定 ；

锥齿轮精度检验符合 GB/T 113 65 的规定 ；

齿轮齿面硬度 、 有效硬化层深度 、 金相组织及加工精度均符合产品技术文件的要求 。

4 · 2 · 1 · 2 · 4 轴组轴向间隙应符合产品图样文件的规定 。
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各零部件组装前应清理 、 清洗干净 。

传动装置中的制动器应符合 MT 1149 的规定 。

齿轮润滑油的选用应符合 JB/T 8 8 31 的规定 。

紧固件应按规定力矩紧固 。

4 · 2 · 1 · 3 外观要求

1 · 3 · 1 传动装置外表面应平整 ， 不应有尖棱 、 飞边 、 毛刺 、 裂纹等缺陷 ， 并按图样要求喷 （ 涂 ） 防锈底

漆 ， 漆面应厚薄均匀 ， 结合牢固 ， 无起皮 、 脱落 。

4 · 2 · 1 · 3 · 2 各种管路应布置整齐 、 排列合理 、 固定牢靠 。

4 · 2 · 1 · 4 性能要求

4 · 2 · 1 · 4 · 1 空载运行

空载运行应符合下列要求 ：

a) 双向运行平稳 ， 无异常振动 、 噪声和温升 ；

b) 各结合面和密封处无渗漏 ；

c) 各连接面的紧固件无松动 。

4 · 2 · 1 · 4 · 2 温升

按 4 · 2 · 2 · 2 · 3 规定的试验方法连续加载运转 ， 运转应平稳 ， 各结合密封处应无渗漏 ， 传动齿轮箱油池

最高温度应不高于 9 5 ℃ ， 最高温升应不大于 70 K 。

4 · 2 · 1 · 4 · 3 热平衡

在额定工作转速 （ 输出轴转速和行走速度之间的换算见附录 A ， 下同 ） 和额定功率下连续加载运转 ，

直至达到热平衡 （ 每小时温升不超过 1 K) 。 齿轮箱油池最高油温应不高于 9 5 ℃ ， 最高温升应不大于

70 K 。

4 · 2 · 1 · 5 质量

质量应符合设计要求 ， 误差不大于 ± 5 ％ 。

4 · 2 · 2 试验方法

4 · 2 · 2 · 1 外观检查

目测检查 。

4 · 2 · 2 · 2 性能试验

4 · 2 · 2 · 2 · 1 试验条件

传动装置安装在试验台架上 ， 油池按规定的油质和油量注油 ， 并按设计要求供电和供冷却水 （ 进水

温度不低于 10 ℃ ） 。

注 ： 传动装置允许采用 “ 对拖试验方法 ” ， 即将采煤机的左 、 右传动装置的输出轴用联轴器连接 ， 作为被试件的一

传动装置的输人轴连接试验台驱动电动机或行走电动机 ， 另一台传动装置作为陪试件处于增速运行状态 ， 其输

人轴端连接试验台加载装置 。

4 · 2 · 2 · 2 · 2 空载运行试验

在空载的状况下 ， 按额定工作转速正 、 反向各运转 30 min ， 观察运转情况和各密封处的渗漏情况 ，
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测录温升 。

4 · 2 · 2 · 2 · 3 温升试验

传动装置连续加载运转 ， 在额定工作转速下 ， 按 50 ％ 行走电动机额定功率运转 60 min ， 75 ％ 行走电

动机额定功率运转 60 min ， 100 ％ 行走电动机额定功率运转 30 min ， 正 、 反向各试验一次 。 在运转过程

中 ， 观察运转和各密封处的渗漏情况 ， 测录油池温度和环境温度 。

4 · 2 · 2 · 2 · 4 热平衡试验

在额定工作转速和额定功率下连续加载运转 ， 直至达到热平衡 ， 正 、 反向各试验一次 ， 测录热平衡时

油池温度和环境温度 。

4 · 2 · 2 · 3 质量

用常规的称量法测量 。

4 · 2 · 3 检验规则

4 · 2 · 3 · 1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验 。

4 · 2 · 3 · 2 出厂检验

4 · 2 · 3 · 2 · 1 传动装置应逐台进行出厂检验 。

4 · 2 · 3 · 2 · 2 传动装置出厂检验项目见表 1 。

4 · 2 · 3 · 2 · 3 所有出厂检验项目合格 ， 则判定出厂检验合格 。 若有检验不合格的项目 ， 允许返修或重新调

整后再次检验 ， 检验合格则认为该检验项目合格 。

注 ： 传动装置使用对拖试验方法时 ， 作为陪试件的传动装置也可同时判定出厂检验合格 。

表 1 电气调速行走传动装置检验项目

型式检验

1

2

3

4

5

检验项目

外观要求

空载运行

性能

热平衡

注 1 ： “ 寻 ” 表小检验 ， “ 一 ” 表小不检验 。

出厂检验

4 ． 2 ． l. 3

4 ． 2 ． l. 4 彐

4 ． 2 ． l. 4 ． 2

4 ． 2 ． l. 4 ． 3

4 ． 2 ． l. 5

试验方法

4 ． 2 ． 2 彐

4 ． 2 ． 2 ． 2 ． 2

4 ． 2 ． 2 ． 2 ． 3

4 ． 2 ． 2 ． 2 ． 4

4 ． 2 ． 2 ． 3

注 2 ： 型式检验中 ， 可以热平衡试验代替温升试验 。

4 · 2 · 3 · 3 型式检验

4 · 2 · 3 · 3 · 1 参与型式检验整机总装的传动装置应进行型式检验 。

4 · 2 · 3 · 3 · 2 型式检验的样品应从出厂检验合格的产品中按 GB/T 10111 规定的方法随机抽取 。 型式检

验的样品数为一台 ， 左 、 右传动装置只需任意抽取其中的一台

4 · 2 · 3 · 3 · 3 传动装置型式检验项目见表 1 。
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4 · 2 · 3 · 3 · 4 所有型式检验项目合格 ， 则判定型式检验合格 。

液压调速行走驱动装置5

5 · 1 “ 求

5 · l. 1 一般要求

5 · l. l. 1 液压调速行走驱动装置应按经规定程序批准的图样和技术文件制造 。

5 · 1 · 1 · 2 制造液压调速行走驱动装置所用的原材料应符合图样要求 ， 其化学成分 、 力学性能应符合相关

国家标准和行业标准的规定 。

标准件和外购件的型号 、 规格 、 性能等应符合设计要求 。5 · 1.1.3

按设计图样加工的零件应检验合格 。5 · 1.1.4

组装要求5 · 1 · 2

组装应符合 JB/T 5000 彐 0 的要求 ；5 · 1 · 2 · 1

壳体应符合以下要求 ：5 · 1 · 2 · 2

铸钢件质量等级符合 GB/T 7233 彐一 2009 中第 5 章规定的 ll 级质量标准的规定 ；

铸钢件表面质量符合 GB/T 11352 一 2009 中 4 · 5 的规定 ；

焊接件质量符合 JB/T 5943 的规定 ；

壳体内无黏砂 、 焊渣 、 铁屑 、 油污和其他异物 ；

承压壳体 、 水道管路经耐压试验 ， 试验压力按 1.5 倍额定压力 ， 保压 5 min ， 不得渗漏 ；

用作油池的壳体组装前做渗漏试验 ， 不得渗漏 ；f)

壳体做防锈处理 。

齿轮应符合以下要求 ：5 · 1 · 2 · 3

齿轮齿面硬度 、 有效硬化层深度 、 金相组织及加工精度均符合产品技术文件的要求 ；

齿轮材料及热处理质量按 GB/T 3480 · 5 、 GB/T 9450 、 GB / T 11354 、 JB / T 9172 的规定进行b)

渐开线圆柱齿轮精度检验符合 GB/T 13 9 24 的规定 ；

锥齿轮精度检验符合 GB 11365 的规定 。

轴组轴向间隙应符合产品图样文件的规定 。5 · 1 · 2 · 4

工作压力不大于 16 MPa 的承压管路按 1.5 倍额定压力试验 ； 工作压力大于 16 MPa 的承压管5 · 1 · 2 · 5

路按 1.25 倍额定压力试验 ， 保压 5 min ， 应无渗漏

各零部件组装前应清理 、 清洗干净 。5 · 1 · 2 · 6

行走驱动装置中的制动器应符合 MT 1149 的规定 。5 · 1 · 2 · 7

液压元件应符合 GB/T 7 9 3 5 的相关规定 ， 液压系统应符合 GB/T 3 7 6 6 的相关规定 。5 · 1 · 2 · 8

选用的齿轮润滑油应符合 JB/T 8 8 31 的规定 ， 选用的液压油应符合 GB 11118 彐的规定 。 调速5 · 1 · 2 · 9

装置和传动装置组合在一个箱体内且共用油池时 ， 推荐选用 L-HM 100 抗磨液压油 （ 高压 )GB 11118 彐 。

5 · 1 · 2 · 1 0 液压系统过滤器的过滤精度应根据使用液压元件的型式选定 。 粗过滤器的过滤精度不宜低

于 80 m ， 精过滤器的过滤精度不宜低于 20

5 · 1 · 2 · 1 1 紧固件应按规定力矩紧固 。

5 · 1 · 3 外观要求

5 · 1 · 3 · 1 液压调速行走驱动装置外表面应平整 ， 不应有尖棱 、 飞边 、 毛刺 、 裂纹等缺陷 ， 并按图样要求喷

5



GB/T 35060 · 3 一 2018

（ 涂 ） 防锈底漆 ， 漆面应厚薄均匀 ， 结合牢固 ， 无起皮 、 脱落现象 。

5 · 1 · 3 · 2 各种管路应布置整齐 、 排列合理 、 固定牢靠 。

5 · 1 · 4 性能要求

5 · 1 · 4 · 1 空载运行

空载运行应符合下列要求 ：

5 · 1 · 4 · 2

双向运转平稳 ， 无异常振动 、 噪声和温升 ；

各结合面和密封处无渗漏 ；

各连接面的紧固件无松动 ；

操作按钮 、 手把动作灵活 、 准确 、 可靠 ， 各指示仪表显示正确 。

热平衡

在额定工作转速和额定功率下连续加载运转 ， 直至达到热平衡 （ 每小时温升不超过 1 K)O 齿轮箱

油池最高油温应不高于 9 5 ℃ ， 最高温升应不大于 70 K ； 液压油油池最高油温应不高于 7 5 ℃ ， 最高温升

应不大于 50 K 。 试验前后传动装置油池的液面高度应无显著变化 。

5 · 1 · 4 · 3 容积效率

液压系统的容积效率应不低于 80 ％ 。

5 · 1 · 4 · 4 保护性能

5 · 1 · 4 · 4 · 1 高压超压保护

在液压压力自动调速功能失效的情况下 ， 液压压力达到设计最大值时高压溢流阀应开启 ， 行走速度

减速直到为零 ， 制动器制动 。 高压溢流阀开启压力应符合设计要求 ， 偏差值不大于 ± 1 MPao

5 · 1 · 4 · 4 · 2 低压失压保护

在液压系统的低压压力 （ 控制压力 ） 低于设计值时 ， 系统应自动切断电源 ， 行走速度降至零速 ， 制动

器制动 。 失压保护值应符合设计要求 ， 偏差值不大于 ± 0 · 1 MPao

5 · 1 · 4 · 4 · 3 零速制动保护

在行走速度为零时 ， 制动器制动 。

5 · 1 · 4 · 4 · 4 调速手把停机自动回零保护

采煤机失电时 ， 行走速度降低到零 ， 调速手把自动回到零位 （ 采用调速机构自动回到零位时应人工

将调速手把回到零位后才能再次起动 ） 。 再次起动时的初始行走速度应不大于额定工作行走速度的

1 / 10 。

5 · 1 · 4 · 4 · 5 超速保护

在行走速度超过设计值时 ， 系统应自动切断电源 ， 行走速度降到零速 ， 制动器制动 。 超速保护值应

符合设计要求 ， 偏差值不大于 ± 1 / 10 额定工作行走速度 。

5 · 1 · 4 · 4 · 6 双行走轮差速保护

在两个行走轮的平均行走速度差值超过设计值时 ， 系统应自动切断电源 ， 行走速度降至零速 ， 制动

6
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器制动 。 差速保护值应符合设计要求 ， 偏差值不大于 ± 1 / 10 额定工作行走速度 。

调速性能5 · 1 · 4 · 5

5 · 1 · 4 · 5 · 1 升速时间

液压调速装置从零速升至额定工作行走速度的时间应符合设计要求 。

5 · 1 · 4 · 5 · 2 减速时间

液压调速装置从额定工作行走速度降至零速的时间应符合设计要求 。

5 · 1 · 4 · 6 调速特性

5 · 1 · 4 · 6 · 1 调速特性的理论曲线

液压调速装置应具有恒行走力调速段和恒功率调速段 ， 额定工作行走速度以下为恒行走力调速段 ，

额定工作行走速度到额定调动行走速度为恒功率调速段 。 也可以只具有恒行走力调速段的调速特性 。

产品技术文件中应给出调速特性的理论曲线 。

5 · 1 · 4 · 6 · 2 恒行走力调速段调速特性

在 1 / 5 额定工作行走速度到额定工作行走速度范围内应达到恒行走力特性 ， 与理论曲线的误差应

不大于 ± 8 ％ 。 额定工作行走速度值应不小于设计 （ 供货技术文件 ） 值 。

5 · 1 · 4 · 6 · 3 恒功率调速段调速特性

在额定工作行走速度到额定调动行走速度范围内应达到恒功率特性 ， 与理论曲线的误差应不大于

额定调动行走速度值应不小于设计 （ 供货技术文件 ） 值 。

5 · 1 · 4 · 7 截割 （ 主 ） 电动机恒功率自动调速性能

在截割 （ 主 ） 电动机超过额定功率 （ 超载 ） 时 ， 行走速度应自动下降 。 在截割 （ 主 ） 电动机低于额定功

率 （ 欠载 ） 时 ， 行走速度应自动上升 （ 不能超过调速手把设定的速度值 ） 。 在截割 （ 主 ） 电动机处于接近额

定功率 （ 满载 ） 时 ， 行走速度应保持不变 。

5 · 1 · 5 质量

质量应符合设计要求 ， 误差不大于 ± 5 ％ 。

5 · 2 试验方法

5 · 2 · 1 外观检查

目测检查 。

5 · 2 · 2 性能试验

5 · 2 · 2 · 1 试验条件

行走驱动装置安装在试验台架上 ， 油池按规定的油质和油量注油 ， 并按设计要求供电和供冷却水

（ 进水温度不低于 10 ℃ ） 。

注 ： 液压调速行走驱动装置的调速装置同时驱动两台传动装置时 ， 两台传动装置的输出轴可分别连接两套试验台

加载装置同时加载 ， 也可将两台输出轴通过齿轮转换箱合并成一根输出轴连接试验台加载装置 。

7
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5 · 2 · 2 · 2 空载运行试验

在空载的状况下 ， 调节行走速度由零速至额定工作行走速度再降至零速 ， 反复操作 5 次 。 然后按额

定工作行走速度正 、 反向各运转 30 min ， 观察运转 、 操作按钮 、 指示仪表 、 手把和各密封处的渗漏情况 ，

测录温升 。

5 · 2 · 2 · 3 热平衡试验

在额定行走速度和额定行走力 （ 行走速度和行走力换算成输出轴转速和转矩的计算公式见附录 A ，

下同 ） 下连续加载运转 ， 直至达到热平衡 。 正 、 反向各试验一次 。 再在额定调动行走速度和额定调动行

走力下继续连续加载运转直至热平衡 。 正 、 反向各试验一次 。 测录各次热平衡时油池温度和环境温度 ，

以及试验前后传动装置油池液位 。

5 · 2 · 2 · 4 容积效率试验

在液压系统油池温度为 50 ℃ ± 5 ℃ 的条件下 ， 调速手把置于额定工作行走速度位置 ， 空载运转 ， 测

录空载时的输出轴转速 。 逐渐加载至液压系统额定压力 （ 对应于额定工作行走力 ） ， 测录满载时的输出

轴转速 ， 正 、 反向各测定三次 ， 取六次测录值的平均值 。 容积效率按式 （ 1 ） 计算 ：

× 100 ％

式中 ：

额定压力下的输出轴转速 ， 单位为转每分钟 （ r / min ） ；

空载时的输出轴转速 ， 单位为转每分钟 （ r / min ） 。

5 · 2 · 2 · 5 保护性能试验

5 · 2 · 2 · 5 · 1 高压超压保护

在液压压力自动调速功能失效的情况下缓慢加载 ， 直到高压溢流阀开启 ， 观察行走速度降低和制动

器制动情况 。 测录高压溢流阀开启压力值 。 试验三次 ， 取其平均值为试验结果 。

5 · 2 · 2 · 5 · 2 低压失压保护

在最大工作行走速度下 ， 缓慢调低低压溢流阀 ， 使失压控制阀动作 ， 行走速度下降 ， 测录失压控制阀

动作时的压力值 。 正 、 反向各重复进行三次 。 取六次的平均值作为试验结果 。

5 · 2 · 2 · 5 · 3 零速制动保护

在空载运行情况下 ， 操作调速手把从零位到任意速度位置 ， 再回到零位 ， 往复三次 。 观察制动器制

动情况 。

5 · 2 · 2 · 5 · 4 调速手把停机自动回零保护

调速手把置于额定工作行走速度位置 ， 空载运行 ， 突然切断电源 。 测录行走速度变化情况 ， 观察调

速手把是否自动回到零位 （ 采用调速机构自动回到零位时应人工将调速手把回到零位后才能再次起

动 ） 。 再次接通电源起动 ， 测录初始行走速度 。

5 · 2 · 2 · 5 · 5 超速保护

在空载运行情况下 ， 缓慢增加输出轴转速 ， 直到超速保护系统动作 。 测录超速保护动作时的输出轴

8
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转速 。 正 、 反向各重复进行三次 。 取六次的平均值作为试验结果 。

5 · 2 · 2 · 5 · 6 双行走轮差速保护

在空载运行情况下 ， 逐渐增加两台输出轴转速差值 ， 直到差速保护系统动作 。 测录差速保护动作时

的两台输出轴转速差值 。 正 、 反向各重复进行三次 。 取六次的平均值作为试验纟士果 里口 。

5 · 2 · 2 · 6 调速性能试验

5 · 2 · 2 · 6 · 1 升速时间

在空载运行情况下 ， 操作调速手把从零位快速升至额定工作行走速度位置 ， 再快速回到零位 ， 往复

试验三次 。 测录输出轴转速的升速时间 ， 取三次平均值作为试验纟士果 里口 。

5 · 2 · 2 · 6 · 2 减速时间

在 5 · 2 · 2 · 6 · 1 升速时间试验的过程中同时测录输出轴转速的减速时间 ， 取三次平均值作为试验

结果 。

5 · 2 · 2 · 7 调速特性试验

恒行走力调速段调速特性5 · 2 · 2 · 7 · 1

将调速手把置于额定工作行走速度位置 ， 缓慢加载 ， 直至行走速度开始下降 ， 行走力保持恒定 。 然

后缓慢卸载 。 依次将操作手把置于 4 / 5 、 3 / 5 、 2 / 5 和 1 / 5 额定工作行走速度位置 ， 试验方法同上 。 正 、 反

向各试验两次 。 测录各次行走速度下降时的行走力 ， 以及调速手把处于额定工作行走速度位置时 ， 行走

速度开始下降点的工作行走速度值 。

出厂检验只需进行调速手把处于额定工作行走速度位置和 1 / 5 额定工作行走速度位置时的试验 。

5 · 2 · 2 · 7 · 2 恒功率调速段调速特性

将调速手把置于额定调动行走速度位置 ， 缓慢加载 ， 直至行走速度开始下降 ， 行走力增加 ， 保持恒功

率 。 然后缓慢卸载 。 再在额定工作行走速度到额定调动行走速度中间点重复以上试验 。 正 、 反向各试

验两次 。 测录各次行走速度下降时的行走力 ， 以及调速手把处于额定调动行走速度位置时 ， 行走速度开

始下降点的调动行走速度值 。

出厂检验只需进行调速手把处于额定调动行走速度位置时的试验 。

5 · 2 · 2 · 8 截割 （ 主 ） 电动机恒功率自动调速性能试验

在额定工作行走速度和 1 / 2 额定工作行走力时 ， 缓慢增加功控电流 ， 模拟截割 （ 主 ） 电动机由欠载乛

满载乛超载 ， 直至行走速度降至零速 。 然后缓慢减小功控电流 ， 模拟截割 （ 主 ） 电动机由超载乛满载乛欠

载 ， 直至行走速度升至调速手把设定的行走速度 。 正反向重复试验各三次 。

测录各转换点的功控电流值 。 再转换成相应的截割 （ 主 ） 电动机功率值 。

5 · 2 · 3 质量

用常规的称量法测量 。

5 · 3 检验规则

5 · 3 · 1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验 。

9
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5 · 3 · 2 出厂检验

5 · 3 · 2 · 1 液压调速行走驱动装置应逐台进行出厂检验 。

5 · 3 · 2 · 2 液压调速行走驱动装置出厂检验项目见表 2 。

5 · 3 · 2 · 3 所有出厂检验项目合格 ， 则判定出厂检验合格 。 若有检验不合格的项目 ， 允许返修或重新调整

后再次检验 ， 检验合格则认为该检验项目合格 。

表 2 液压调速行走驱动装置检验项目

5 ． l. 4 彐 5 ． 2 ． 2 ． 2

5 ． l. 4 ． 2 5 ． 2 ． 2 ． 3

5 ． l. 4 ． 3 5 ． 2 ． 2 ． 4

5 ． 2 ． 2 ． 55 ． l. 4 ． 4

5 ． l. 4 ． 5 5 ． 2 ． 2 ． 6

5 ． l. 4 ． 6 5 ． 2 ． 2 ． 7

5 ． 2 ． 2 ． 85 ． l. 4 ． 7

出厂检验 型式检验

1

2

3

4

5

6

7

8

9

性能

检验项目

外观要求

运亻丁

热平衡

容积效率

保护性能

调速性能

调速特性

叵功率自动调速

5 ． l. 3

5 ． l. 5

试验方法

5 ． 2 彐

5 ． 2 ． 3

注 ： “ 寻 ” 表小检验 ， “

5 · 3 · 3 型式检验

” 表小不检验 。

5 · 3 · 3 · 1 参与型式检验整机总装的液压调速行走驱动装置应进行型式检验 。

5 · 3 · 3 · 2 型式检验的样品应从出厂检验合格的产品中按 GB/T 10111 规定的方法随机抽取 。 型式检验

的样品数为一

5 · 3 · 3 · 3 液压调速行走驱动装置型式检验项目见表 2 。

5 · 3 · 3 · 4 所有型式检验项目合格 ， 则判定型式检验合格 。

6 标志 、 包装 、 运输和贮存

6 · 1 标志

6 · 1 · 1 根据需要 ， 行走驱动装置可在明显部位设置产品铭牌 ， 产品标牌应符合 GB/T 13 30 6 的规定 。

6 · 1 · 2 行走驱动装置产品铭牌一般应标明以下内容 ：

a) 名称和代号 ；

b) 主要技术参数 ；

c) 出厂日期和出厂编号 ；

d) 制造商名称 。

6 · 2 包装

6 · 2 · 1 以独立产品出厂时按本条款执行 。 参与整机总装后出厂时按 GB/T 35060 彐中的规定执行 。

6 · 2 · 2 在完成全部试验和检验后 ， 应将油池内的油放净 、 水道内的水吹净 。
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6 · 2 · 3 出厂一般均需进行包装 （ 如需方许可 ， 可采用裸装 ） 并应符合 GB/T 13 3 84 的规定 。

6 · 2 · 4 外露的配合表面 、 轴伸 、 止口等应涂防锈油脂或用油性纸包扎 ， 并应有防止运输时磕碰损伤的保

护措施 。

6 · 2 · 5 卸下的管路和接头均应采取保护措施 。

6 · 2 · 6 任何包装形式 ， 均应有防潮和防锈措施 。

6 · 2 · 7 出厂时应随带下列技术文件 ：

a) 产品合格证 ；

b) 交货明细和装箱清单 ；

c) 合同规定的其他技术文件 。

6 · 2 · 8 包装箱外表面应注明 ：

f)

合同号 ；

装箱序号 ；

产品名称 、 型号 ；

起吊线标志 ；

收货单位和地址 ；

发货单位 ；

发货日期 。

6 · 3 运输

6 · 3 · 1 产品运输应符合铁路 、 公路和航运的有关要求 。

6 · 3 · 2 产品在运输过程中 ， 应垫平 、 绑扎牢固 。

6 · 3 · 3 在运输过程中 ， 应采取防水措施 。

6 · 3 · 4 在低于 0 ℃ 环境运输过程中 ， 应采取防冻措施 。

6 · 4 贮存

6 · 4 · 1 贮存前 ， 应将油池内的油放净 、 水道内的水吹净 。

6 · 4 · 2 应贮存在清洁 、 干燥通风 、 无腐蚀性物质和能防止雨 、 雪水等侵蚀的环境 ， 不得在阳光下长期曝

晒 。 当贮存温度低于 0 ℃ 时 ， 应采取防冻措施 。
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附录 A

（ 规范性附录 ）

行走速度和行走力的换算

行走速度和行走力允许换算成传动装置输出轴的转速和转矩 ， 换算公式如式 （ A · 1 ） 、 式 （ A · 2 ） ：

（ A. 1 ）

（ A. 2 ）

式中 ：

77

M

F

2 冗

输出轴转速 ， 单位为转每分钟 （ r / min ） ；

输出轴到行走轮 （ 牵引链轮 ） 的传动比 ；

行走速度 ， 单位为米每分钟 （ m / min ） ；

行走轮 （ 牵引链轮 ） 齿数 ；

行走轨 （ 牵引链 ） 的节距 ， 单位为米 （ m) ；

输出轴转矩 ， 单位为千牛米 （ kNm ） ；

行走力 ， 单位为千牛 （ kN ） ；

输出轴到行走轨 （ 牵引链 ） 的总机械效率 。 每级圆柱齿轮传动 （ 包括轴承 ， 下同 ） 的机械效率

磨齿齿轮取为 0 · 99 ， 非磨齿齿轮取为 0 · 98 ； 每级行星传动的机械效率磨齿齿轮取为 0 · 98 ， 非

磨齿齿轮取为 0 · 97 ； 每级开式传动的机械效率磨齿齿轮取为 0 · 97 ， 非磨齿齿轮取为 0 · 9 5 ； 行

走轮和行走轨啮合的机械效率取为 0 · 92 ； 牵引链轮和牵引链 （ 包括导向链轮 ） 的机械效率取

为 0 · 9 。


