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书书书

前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２０９６１—２００７《单绳缠绕式矿井提升机》，与ＧＢ／Ｔ２０９６１—２００７相比，除编辑性

修改外主要技术内容变化如下：

———修改了适用范围，只适用于非防爆环境（见第１章，２００７年版的第１章）；

———修改了产品型号表示方法（见３．２，２００７年版的３．２）；

———修改了基本参数表（见３．３．１和３．３．２，２００７年版的３．３．１和３．３．２）；

———修改了部分零部件的技术要求（见第４章，２００７年版的第４章）；

———修改了试验方法和检验规则（见第５章和第６章，２００７年版的第５章）；

———增加了存放、养护方面的要求（见７．８）。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国矿山机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８８）归口。

本标准负责起草单位：洛阳矿山机械工程设计研究院有限责任公司。

本标准参加起草单位：中信重工机械股份有限公司、山西新富升机器制造有限公司、锦州矿山机器

（集团）有限公司、湘煤立达矿山装备股份有限公司、四川矿山机器（集团）有限责任公司、山东泰山天盾

矿山机械股份有限公司。

本标准主要起草人：杜波、张步斌、张兰俊、王爽、刘同欣、张浩、陈勇、胡秀海、安琴、胡喜磊。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２０９６１—２００７。
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单绳缠绕式矿井提升机

１　范围

本标准规定了单绳缠绕式矿井提升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。

本标准适用于煤矿（非防爆）、金属矿、非金属矿的立井或斜井升降人员、物料及设备用的单绳缠绕

式矿井提升机（以下简称提升机）。

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／Ｔ１９１　包装储运图示标志

ＧＢ／Ｔ４８７９　防锈包装

ＧＢ／Ｔ８９２３．１—２０１１　涂覆涂料前钢材表面处理　表面清洁度的目视评定　第１部分：未涂覆过

的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

ＧＢ／Ｔ１００９５．１　圆柱齿轮　精度制　第１部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值

ＧＢ／Ｔ１００９５．２　圆柱齿轮　精度制　第２部分：径向综合偏差与径向跳动的定义和允许值

ＧＢ／Ｔ１１３４５—２０１３　焊缝无损检测　超声波检测　技术、检测等级和评定

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＧＢ／Ｔ１３３２５　机械和设备辐射的噪声　操作者位置　噪声测量的基本准则（工程级）

ＧＢ／Ｔ１３３８４　机电产品包装通用技术条件

ＧＢ１６４２３　金属非金属矿山安全规程

ＧＢ２０１８１　矿井提升机和矿用提升绞车　安全要求

ＧＢ／Ｔ２５７０６　矿山机械产品型号编制方法

ＪＢ／Ｔ１５８１　汽轮机、汽轮发电机转子和主轴锻件超声检测方法

ＪＢ／Ｔ３２７７　矿井提升机和矿用提升绞车　液压站

ＪＢ／Ｔ３７２１　矿用提升机和矿用提升绞车　盘形制动器闸瓦

ＪＢ／Ｔ３８１２　矿用提升机和矿用绞车　盘形制动器用碟形弹簧

ＪＢ／Ｔ５０００．１—２００７　重型机械通用技术条件　第１部分：产品检验

ＪＢ／Ｔ５０００．１２—２００７　重型机械通用技术条件　第１２部分：涂装

ＪＢ／Ｔ８５１９　矿井提升机和矿用提升绞车　盘形制动器

ＮＢ／Ｔ４７０１３．４—２０１５　承压设备无损检测　第４部分：磁粉检测

ＮＢ／Ｔ４７０１３．５—２０１５　承压设备无损检测　第５部分：渗透检测

３　型式与基本参数

３．１　型式

提升机型式分为单筒缠绕式、双筒缠绕式两种。
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３．２　型号表示方法

产品型号表示方法应符合ＧＢ／Ｔ２５７０６的规定，表示方法如下：
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卷筒宽度（单位为ｍ ）
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改进代号

示例１：

卷筒直径为３ｍ、宽度为２．２ｍ，Ｅ代产品，其标记为：

ＪＫ３×２．２／Ｅ；

示例２：

卷筒直径为２ｍ、宽度为１ｍ，Ｅ代产品，其标记为：

２ＪＫ２×１／Ｅ。

３．３　基本参数

３．３．１　单筒提升机基本参数应符合表１的规定。

表１

序号 型号

卷筒

个数
直径

ｍ

宽度

ｍ

钢丝绳最

大静张力

ｋＮ

钢丝绳最

大直径

ｍｍ

最大提升高度或斜长

一层缠绕

ｍ

二层缠绕

ｍ

三层缠绕

ｍ

最大提升速度

ｍ／ｓ

１ ＪＫ２×１．５

２ ＪＫ２×１．８

３ ＪＫ２．５×２

４ ＪＫ２．５×２．３

５ ＪＫ３×２．２

６ ＪＫ３×２．５

７ ＪＫ３．５×２．５

８ ＪＫ３．５×２．８

９ ＪＫ４×２．２

１０ ＪＫ４×２．７

１１ ＪＫ４．５×３

１２ ＪＫ５×３

１３ ＪＫ５×３．５

１

２．０

２．５

３．０

３．５

４．０

４．５

５．０

１．５０

１．８０

２．００

２．３０

２．２０

２．５０

２．５０

２．８０

２．２０

２．７０

３．００

３．００

３．５０

６０ ２５

９０ ３１

１３０ ３７

１７０ ４３

２４５ ５０

２８０ ５６

３５０ ６２

２８０ ６０５ ９６２

３５０ ７４６ １１７６

３９３ ８３２ １３１２

４６３ ９７４ １５２８

４３５ ９１７ １４４７

５０６ １０６０ １６６４

５０１ １０４９ １６５４

５７２ １１９３ １８７１

４１５ ８７５ １３９５

５３２ １１１０ １７５２

５９７ １２４２ １９５８

５９３ １２３２ １９４８

７１０ １４６９ ２３０７

７．０

９．０

１２．０

１２．０

１４．０

　　注１：最大提升高度或斜长是按照钢丝绳最大直径计算的参考值。

注２：最大提升速度是按一层缠绕计算时的提升速度。

注３：本表中产品规格为优先选用的规格。
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３．３．２　双筒提升机基本参数应符合表２的规定。

表２

序号 型号

卷筒

个数
直径

ｍ

宽度

ｍ

两卷筒

中心距

ｍｍ

钢丝绳

最大静

张力

ｋＮ

两根钢

丝绳最

大静张

力差

ｋＮ

钢丝绳

最大直

径

ｍｍ

最大提升高度或

斜长

一层

缠绕

ｍ

二层

缠绕

ｍ

三层

缠绕

ｍ

最大

提升

速度

ｍ／ｓ

１ ２ＪＫ２×１

２ ２ＪＫ２×１．２５

３ ２ＪＫ２．５×１．２

４ ２ＪＫ２．５×１．５

５ ２ＪＫ３×１．５

６ ２ＪＫ３×１．８

７ ２ＪＫ３．５×１．７

８ ２ＪＫ３．５×２．１

９ ２ＪＫ４×２．１

１０ ２ＪＫ４．５×２．２

１１ ２ＪＫ５×２．３

１２ ２ＪＫ５．５×２．４

１３ ２ＪＫ６×２．５

２

２．０

２．５

２．５

３．０

３．５

４．０

４．０

５．０

５．５

６．０

１．００ １０９０

１．２５ １３４０

１．２０ １２９０

１．５０ １５９０

１．８０ １８９０

１．７０ １７９０

２．１０ ２１９０

２．２０ ２２９０

２．３０ ２３９０

２．４０ ２４９０

２．５０ ２５９０

６０ ４０ ２５

９０ ５５ ３１

１３０ ８０ ３７

１７０ １１５ ４３

２４５ １６５ ５０

２８０ １８５ ５６

３５０ ２３０ ６２

４２５ ２８０ ６８

５００ ３２０ ７５

１６３ ３６９ ６０５

２２２ ４８７ ７８４

２０５ ４５３ ７３８

２７６ ５９５ ９５３

２７０ ５８４ ９４２

３４１ ７２７ １１５９

３１２ ６６７ １０７４

４０７ ８５８ １３６４

３９２ ８２８ １３２４

４１０ ８６４ １３８５

４２９ ９００ １４４６

４４７ ９３６ １５０６

４５７ ９５７ １５４３

７．０

９．０

１２．０

１４．０

　　注１：最大提升高度或斜长是按照钢丝绳最大直径计算的参考值。

注２：最大提升速度是按一层缠绕计算时的提升速度。

注３：本表中产品规格为优先选用的规格。

４　技术要求

４．１　综合要求

４．１．１　产品应符合本标准的要求，并应按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

４．１．２　产品应符合ＧＢ２０１８１和ＧＢ１６４２３的规定。

４．１．３　产品应在无爆炸性介质、空气温度５℃～４０℃的环境中工作。

４．１．４　产品所用的材料和配套件应符合标准的规定。

４．１．５　产品的易损件、备件和通用件应保证互换性。

４．１．６　产品的外观质量、涂装前的制件表面处理质量应符合ＧＢ／Ｔ８９２３．１—２０１１中ｓｔ２级的规定，外部

涂漆要求应符合ＪＢ／Ｔ５０００．１２—２００７的规定。

４．１．７　装配前润滑和液压系统的管件应清洗并涂油防锈。

４．１．８　产品在操纵台位置处的噪声声压级应不大于８５ｄＢ（Ａ）。

４．１．９　产品应加设定车装置。

３
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４．２　主轴装置

４．２．１　主轴的毛坯锻件应符合ＪＢ／Ｔ５０００．１—２００７的要求并按其Ⅴ级锻件试验验收。主轴应按

ＪＢ／Ｔ１５８１方法进行无损检测，内部不应有白点和裂纹，其夹杂和非裂纹性缺陷要求如下：

ａ）　在主轴轴心２／３直径范围内的单个、分散性缺陷和密集性缺陷，应符合表３的规定：

ｂ） 在主轴轴心２／３直径以外范围，允许存在不大于５ｍｍ的当量单个、分散性缺陷不多于６个；

允许存在小于４ｍｍ的当量密集性缺陷，但缺陷区面积不应超过被测面积的５％。

表３

被测截面直径

ｍｍ

允许存在的单个、分散性缺陷 允许存在的密集性缺陷

最大当量直径

ｍｍ
个数／１００ｃｍ２

最大当量直径

ｍｍ

占截面总面积

％

起始灵敏度

ｍｍ

≤４００ ６ ≤１０ ４ ≤６

＞４００ ８ ≤１０ ６ ≤８
３

４．２．２　卷筒、闸盘的主要焊缝均应进行无损检测，并应达到ＧＢ／Ｔ１１３４５—２０１３中规定的Ⅱ级焊缝要求。

部分无法进行超声检测的焊缝应进行磁粉或者着色检测，并按ＮＢ／Ｔ４７０１３．４—２０１５或ＮＢ／Ｔ４７０１３．５—

２０１５中规定的Ⅰ级进行检验。卷筒焊后应进行消除内应力处理。

４．２．３　卷筒径向全跳动量应满足以下要求：

ａ）　卷筒直径为２ｍ～３．５ｍ时，其径向全跳动量应不大于５ｍｍ；

ｂ） 卷筒直径大于３．５ｍ时，其径向全跳动量应不大于７ｍｍ。

４．２．４　制动盘装配后端面全跳动量及表面粗糙度应满足以下要求：

ａ）　卷筒直径为２ｍ～３．５ｍ时，其端面全跳动量应不大于０．５ｍｍ；

ｂ） 卷筒直径大于３．５ｍ时，其端面全跳动量应不大于０．７ｍｍ；

ｃ） 表面粗糙度参数犚犪值应不大于３．２μｍ。

４．２．５　卷筒上应设有带绳槽的衬垫。卷筒上钢丝绳层数达两层及两层以上时，钢丝绳层间过渡区应设

置层间过渡块，卷筒挡绳板外缘高出最外一层钢丝绳的高度至少应为钢丝绳直径的２．５倍。

４．２．６　主轴承温升不应超过２０℃，最高温度不应超过６０℃。

４．２．７　调绳离合器各运动部分动作应灵活、可靠，能顺利离合，采用液压调绳的，液压缸及管路系统在

１．２５倍设计压力下进行密封性试验，压力保持５ｍｉｎ，各密封处和管路系统不应有渗漏现象。调绳离合

器啮合部分，当试验压力达到设计压力时应能顺利脱开或合上。应设置调绳离合器脱开到位和闭合到

位的监测装置（可采用声光信号），且该装置应与主电控实现闭锁。在提升机运行过程中，如果出现离合

器异常脱开，应立即实施紧急制动。

４．３　盘形制动器装置

４．３．１　盘形制动器装置应符合ＪＢ／Ｔ８５１９的规定。

４．３．２　碟形弹簧应符合ＪＢ／Ｔ３８１２的规定。

４．３．３　盘形制动器闸瓦应符合ＪＢ／Ｔ３７２１的规定。

４．３．４　盘形制动器安全制动空行程时间不应超过０．３ｓ。

４．３．５　恒减速盘形制动器宜设置制动力实时监测装置。

４．４　减速器

４．４．１　减速器齿轮精度应不小于ＧＢ／Ｔ１００９５．１、ＧＢ／Ｔ１００９５．２中６级的规定。
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４．４．２　减速器润滑油清洁度用０．０７５ｍｍ的筛网所滤得的赃物重量应不大于３．４犪ｍｇ（犪为减速器的各

级中心距之和，单位为ｍｍ）。

４．４．３　减速器轴承温升不应超过４０℃，最高温度不应超过７５℃。箱内润滑油温升不应超过３５℃。

４．４．４　减速器、润滑站各密封部位不应有渗漏油现象。

４．４．５　若减速器配有润滑站，则润滑站应有冷却、加热装置。

４．４．６　减速器应做额定转速下的空负荷试验，正、反向运转各不少于２ｈ，应运转平稳，无周期性冲击和

振动及周期性不正常噪声，各部温升及润滑系统压力正常。定型生产的减速器应做跑合试验，试验负荷

应不低于额定工作负荷的１５％，要求运转平稳，无周期性冲击和振动及周期性不正常噪声，各部温升及

润滑系统压力正常。

４．５　液压站

液压站应符合ＪＢ／Ｔ３２７７的规定。安全制动应有并联冗余的回油通道。双滚筒提升机每个滚筒的

制动装置应能够独立控制，并具有调绳功能。对于二级制动液压站，宜能根据正力或负力提升，分别设

定二级制动油压。

４．６　深度指示器系统

４．６．１　深度指示器系统应能准确地指示出提升容器在井筒中的位置，并能迅速而准确地发出减速、井

口二级制动解除及过卷等信号。

４．６．２　当深度指示器位置指示失效时，应能自动断电，且使制动器实施安全制动。

４．６．３　机械式深度指示器系统所指示的位置与实际位置误差应满足容器停车要求，系统中各运动环

节，在运动中应灵活、平稳，不应有卡阻和振动现象。减速、限速及过卷装置动作应灵活、可靠，并能及

时、准确复位。

４．６．４　立井提升宜优先采用数字式深度指示器。数字式深度指示器的显示准确度应为厘米（ｃｍ）级，且

应具有位置校正和判断显示数据是否正确的功能，深度指示的信号应由可编程序控制器（ＰＬＣ）或微机

直接发出。

４．７　天轮装置

４．７．１　用于井上天轮装置的缠绕直径与钢丝绳直径之比，在围包角大于９０°时，不应小于８０；在围包角

小于９０°时，不应小于６０。

４．７．２　用于井下天轮装置的缠绕直径与钢丝绳直径之比，在围包角大于９０°时，不应小于６０；在围包角

小于９０°时，不应小于４０。

４．７．３　斜井提升游动天轮的缠绕直径与钢丝绳直径之比，在围包角大于６０°时，不应小于６０；在围包角

为３５°～６０°时，不应小于４０；在围包角小于３５°时，不应小于２０。

４．７．４　４．７．１～４．７．３中的天轮，如使用密封式提升钢丝绳，则应将各相应的缠绕直径与钢丝绳直径之比

增加２０％。

４．７．５　天轮的边缘应高于钢丝绳，其高差不应小于钢丝绳直径的１．５倍。

４．７．６　天轮装置宜采用焊接结构并装有绳衬。

４．７．７　天轮应进行消除内应力处理。

４．７．８　天轮轴应进行超声检测，其要求和方法与主轴装置主轴相同。

４．８　安全防护

４．８．１　卷筒、联轴器等外露回转件部位应装设防护装置。

４．８．２　盘形制动器装置和调绳离合器油路系统的设置应避免渗漏的油液甩到制动盘上，以免影响制动
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盘和闸瓦之间的摩擦系数。

４．８．３　提升机应设置减速、限速及防止过卷、超速、错向、过负荷、欠电压、主电动机及油泵电机的启动

和停止、调绳离合器的离合、闸瓦间隙、闸瓦磨损、碟形弹簧失效指示、液压站和润滑油站温度保护等机

电联锁机构及深度指示器失效等保护装置，且应符合ＧＢ２０１８１的规定。闸瓦磨损及弹簧失效指示应

采用位移传感器。

４．８．４　提升机应设置松绳保护装置。

４．９　电动机直联型提升机

提升机可以采用电动机与提升机主轴直联的传动方式，该型式的提升机除不再出现减速器的有关

要求外，其他要求和含有减速器的提升机相同。

４．１０　产品成套供货范围

４．１０．１　产品机械部分应按产品机械部分成套发货表及装箱清单发货（包括备件、附件和专用工具在

内）。

４．１０．２　随机供应的图样和技术文件：

ａ）　产品机械部分总图、基础图、主要零部件安装图、安装使用说明书、成套发货表、装箱清单及备

件目录等；

ｂ） 电气原理图、接线图和电控设备使用说明书等（电控厂家提供）；

ｃ） 产品出厂合格证。

５　试验方法

５．１　产品试验应在额定电压下进行（极限偏差为额定电压的±５％）。

５．２　主轴内部缺陷无损检测应按ＪＢ／Ｔ１５８１规定的方法进行。

５．３　卷筒的主要焊缝无损检测应按ＧＢ／Ｔ１１３４５—２０１３规定的方法进行。部分无法进行超声检测的

焊缝，应按ＮＢ／Ｔ４７０１３．４—２０１５或ＮＢ／Ｔ４７０１３．５—２０１５中规定的Ⅰ级进行验收。

５．４　卷筒和制动盘几何公差测量：在空转试验时，用划针盘和钢尺测量卷筒径向圆跳动，用百分表测量

制动盘端面全跳动。

５．５　盘形制动器按ＪＢ／Ｔ８５１９的规定进行试验。

５．６　制动性能试验如下：

ａ）　盘形制动器灵敏、可靠性试验应在额定负荷工况下，连续进行开、合闸试验，次数不低于１０次；

ｂ） 最大制动力矩应用准确度不低于２级的测量装置进行测定，每套盘形制动器应单独测定；

ｃ） 盘形制动器接触面积应用游标卡尺等仪器设备测量盘形制动器接触斑点的长度，计算接触

面积；

ｄ） 盘形制动器空行程时间应用准确度不低于±１／１００ｓ的测试仪器进行测定。

５．７　制动闸瓦试验：制动闸瓦与制动盘的摩擦系数应按ＪＢ／Ｔ３７２１的规定进行试验。

５．８　调绳离合器试验：采用液压调绳的，调绳离合器液压缸应以１．２５倍设计压力进行密封性试验，压

力保持５ｍｉｎ，各密封处和管路系统不应有渗漏现象。

５．９　空运转试验：不挂钢丝绳和容器，使提升机以额定转速正、反向各运行３０ｍｉｎ，在空运转过程中，观

察各部动作、响声、振动、温度、渗漏等情况。

５．１０　负荷试验：试验时，挂上钢丝绳和容器，在额定转速下，按额定负荷的２５％、５０％、７５％各运转１ｈ，

满载连续运转不少于２ｈ（双筒提升机当有载容器运转１ｈ后，将载荷换装给空容器再运转１ｈ）。在运

转过程中，观察各部件动作、响声、振动、温度、渗漏等情况。满载荷试验前，应全面检查各部件。
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５．１１　最大静张力、最大静张力差应根据设备原始技术参数进行计算，得出最大静张力、最大静张力差，

或者将准确度不低于２级的测力装置连接在钢丝绳与卷筒相切处进行实际测量。

５．１２　操纵台位置噪声应按ＧＢ／Ｔ１３３２５的规定进行试验，测量仪器准确度应不低于±１ｄＢ（Ａ）。

５．１３　最大提升速度应用准确度不低于２级的测速装置进行测量，测量时将操作手柄放至最大速度

位置。

５．１４　温度应在试验前和试验后３ｍｉｎ内，用准确度不低于±０．５％测温仪器进行测定。试验前和试验

后油池的温度差即为油箱温升。

５．１５　紧急制动减速度：先测最大速度，再操作紧急制动停车开关进行制动，测量紧急制动时的总时间

和空行程时间，将最大速度除以总时间和空行程时间之差即为紧急制动减速度。测速装置准确度应不

低于２级。

５．１６　减速器出厂空负荷试验如下：减速器应在额定转速和空负荷下进行正反向各２ｈ的运转试验，应

运转平稳，无周期性冲击和振动及周期性不正常噪声，各部温升及润滑系统压力正常；

５．１７　液压站应按ＪＢ／Ｔ３２７７的规定进行试验。

５．１８　安全保护装置试验如下：

ａ）　卷筒挡绳板外缘高出钢丝绳最外缠绕层的高度为钢丝绳直径倍数的检查：测量挡绳板外缘高

出最外一层钢丝绳的高度，取其平均值并除以钢丝绳直径；

ｂ） 天轮外缘高出钢丝绳高度为钢丝绳直径倍数的检查：测量天轮外缘高出钢丝绳的高度，取其平

均值并除以钢丝绳直径；

ｃ） 过卷保护性能试验：应使提升机以不大于０．５ｍ／ｓ的速度开过过卷位置，观察过卷保护装置是

否动作并报警；

ｄ） 过速保护性能试验：可采用模拟设置的方法进行，即调低提升机速度保护值，在运行状态下观

察超速保护装置是否动作并报警；

ｅ） 减速（限速）点未减速（限速）保护性能试验：应开动提升机进行提升或下放，并使绳速大于

２ｍ／ｓ，强制动作减速（限速）保护开关，观察减速（限速）保护装置是否动作并报警；

ｆ） 过负荷保护试验：通过降低保护的设定值来人为模拟过负荷，观察保护装置是否动作；

ｇ） 欠电压保护试验：通过提高保护的设定值来人为模拟欠电压，观察保护装置是否动作；

ｈ） 主电动机及油泵电机的启动和停止联锁试验：在主电动机停止工况下，推动操作手柄离开零

位，启动油泵电机，观察能否启动油泵电机；

ｉ） 调绳离合器的离合保护试验：人为触动调绳离合器的限位开关，模拟离合动作，观察保护装置

是否动作；

ｊ） 闸瓦磨损及碟形弹簧失效保护试验：人为触动闸瓦磨损及碟形弹簧失效保护的位移传感器，观

察保护装置是否动作；

ｋ） 深度指示器失效等各种保护试验：人为发出深度指示器失效信号，观察保护装置是否动作并

报警；

ｌ） 松绳保护装置试验：人为触动松绳保护装置，模拟松绳动作，观察保护装置是否动作。

６　检验规则

６．１　检验分类

提升机的检验分为出厂检验和型式检验。

６．２　出厂检验

６．２．１　每台提升机应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂，出厂时应附有产品质量合格文件。
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６．２．２　若检验项目有一项不合格，则认为被检验的提升机不合格。

６．２．３　出厂检验项目见表４。

６．３　型式检验

６．３．１　凡属下列情况之一者，应进行型式检验：

ａ）　新产品试制或老产品转厂生产时；

ｂ） 当产品结构、工艺或材料有重大改变，可能影响产品性能时；

ｃ） 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

ｄ） 国家质量监督检验机构提出型式检验要求时。

６．３．２　在出厂检验合格的产品中随机抽取一台进行检验，若检验不合格，需加倍检验。若检验项目有

一项不合格，则认为被检验的提升机不合格。

６．３．３　型式检验应包括本标准的全部要求。

表４

序号 检验项目 检验要求 检验方法

１ 超声检测 ４．２．１、４．２．２ ５．２、５．３

２ 外观质量 ４．１．６ 目测

３ 主轴装置 ４．２．３、４．２．４ ５．４

４ 盘形制动器 ４．３ ５．５、５．６、目测

５ 减速器润滑系统 ４．４．５ 目测

６ 减速器出厂空负荷跑合试验 ４．４．６ ５．１６

７ 液压系统 ４．５ ５．１７

８ 制动闸瓦摩擦性能试验 ４．３．３ ５．７

９ 深度指示器系统 ４．６ 目测

１０ 调绳性能 ４．２．７ ５．８、目测

　　注１：序号１项目，可检查制造过程中检验记录、无损检测报告、合格证。

注２：序号５项目，减速器无集中润滑装置无此项。

注３：序号１０项目，单筒无此项。

７　标志、包装、运输和贮存

７．１　每台产品均应在明显位置固定产品标牌。标牌的型式和尺寸应符合ＧＢ／Ｔ１３３０６的规定，并应标

明下列内容：

ａ）　制造厂名称、地址、商标；

ｂ） 产品型号、名称；

ｃ） 主要技术参数；

ｄ） 制造日期、出厂编号；

ｅ） 产品执行的标准编号。

７．２　每处润滑加油点均应有明显的红色标记。

７．３　主轴应在非传动端端部明显位置处打上出厂编号。
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７．４　产品的包装贮运图示标志应符合ＧＢ／Ｔ１９１的规定。

７．５　产品的包装应符合ＧＢ／Ｔ１３３８４的规定，并应符合陆路和水路运输的要求。

７．６　产品外露加工面应进行防锈包装，并应符合ＧＢ／Ｔ４８７９的规定。

７．７　产品应在室内仓库存放，大件无法入库存放者，应存放在避雨棚内，不准许雨水侵入，以防锈蚀零

部件。

７．８　提升机每存放一年，应进行一次养护。
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