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刮板输送机用液力偶合器检验规范

主题内容与适用范围

本标准规定了液力偶合器检验种类 、 检验方法 。

本标准适用于 MT 208 规定的刮板输送机用液力偶合器 ； 也适用于带式输送机 、 转载机 、 刨煤机 、 破

碎机用液力偶合器 。

2

3

引用标准

MT 208

MT 466

检验种类

刮板输送机用液力偶合器

刮板输送机用液力偶合器易爆塞

a. 型式检验 ；

b. 出厂检验 。

3 ． 1 型式检验

凡属下列情况之一者应进行检验 。

a. 试制的新产品 （ 包括老产品转厂 ） ；

b. 当改变产品的设计 、 工艺 、 材料影响产品性能时 ；

c. 停产二年后 ， 再次恢复生产时 ；

d. 成批大量生产的产品按型式检验项目每五年抽检一次 ；

e. 用户和供方对产品质量有争议提出仲裁要求时 ，

f. 国家质量监督机构提出要求时 。

3 ， 2 检验项目

液力偶合器各类检验应按表 1 规定的项目进行 。

检验种类
序号

1

2

3

4

5

静平衡检验

延充阀性能检验

密封检验

温度

压力保护检验

检验项目

静压检验

旋转检验

保护检验

静态检验

动态检验

型式检验 出厂检验

1
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表 1 （ 续 ）

检验项目

外壳强度检验

内腔承压强度检验

检验种类
序号

6

7

8

型式检验 出厂检验

壳体强度检验

外特性 （ 原始 ） 检验

零速工况检验

注 ： 表中表示进行检验 ， × 表示不进行检验 ， ^ 表示每批抽样检验 。

4 检验设备

4 1 试验装置应满足相应的检验项目要求 。

4 2 根据检验项目的要求参照附录 C 试验装置系统 。

5 检验中使用的测量仪器

5 ． 1 各种传感器 、 传输线 、 测量仪表 、 记录仪表应具有检验合格证并定期逐项标定 。 转矩转速仪 、 测量

参数显示仪表 、 温度传感器和显示仪表 ， 压力传感器和记录仪表等在试验前后都应进行检查 。

5 ， 2 测量仪器精度应符合表 2 规定 ：

测 量参

力矩

转速

温度

压力

数

型式检验

± 0 ． 5 ‰

± 2 r/min

0 ． 5 ％ ± I ℃

1 ％

出厂检验

± 5 r/ min

1 ％

其他测量仪器应在检验报告中注明型号 、 精度等级及生产厂名称 。

静平衡检验6

6 ， 1 拆出装在电动机上的弹性联轴器 ， 放在静平衡试验台上检验 。

6 ． 2 液力偶合器重心对旋转轴心的偏移不得超过 0 ． 04 mmo

延充阀性能检验7

装有延充阀的液力偶合器要进行该项检验 。

7 1 延充阀按实际工作位置装在连接板上 ， 在有相对运动的表面涂以少量工作液 。

7 ， 2 在可调转速的电动机上进行检验 ， 在接近阀动作转速时 ， 转速的变化率应小于 20 r/mino

7 ． 3 升速检验 ， 记录每一个阀关阀的转速 。

降速检验 ， 记录每一个阀打开的转速 。

延充阀升速时的关闭阀转速应不超过设计值的 ± 10 r / min ， 降速时的打开转速应不超过设计值的 ±

30 r/min

2
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8 密封检验

8 ， 1 静压检验

液力偶合器充人 0 ， 3 MPa 的气压 ， 然后将液力偶合器的充气口封住 ， 保持 5 min ， 压力不得下降 。

8 ． 2 旋转检验

8 ． 2 ． 1 出厂检验采取抽样检验 ， 批量生产的每批抽查量 ： 批量不足 100 台 ， 抽查 2 台 ； 批量在 100 ～ 299

台 ， 抽查 4 台 ； 批量在 300 ～ 4 9 9 台 ， 抽查 6 台 ； 批量有 500 台以上 ， 抽查不得少于 8 台 。

8 ． 2 ． 2 液力偶合器按设计要求充人工作液 ， 然后将壳表面擦干净 。

8 ， 2 ， 3 用加载方式使液力偶合器内工作液温度升高 ， 当工作液的温度 ， 在 100 ± 5 ℃ 时卸载 ， 并使泵轮

转速为 14 70 ～ 1 500 r/mino

8 2 4 在距离液力偶合器最大直径 10 cm 处 ， 用一张白纸停留 5 、 10 min 后检查白纸不得有工作液的

痕迹 。

9 温度保护检验

9 ． 1 型式检验是在运转中的液力偶合器上进行检验 。 按设计要求充人工作液 。 泵轮转速 ， 77 为

1 350 ～ 1 500 r / min ， 用加载方式提高工作腔内的液温 。

9 ． l. 1 缓慢加温检验 ； 控制液力偶合器内的升速率低于 5 ℃ /mino 喷液时液力偶合器内温度不超过

9 ， 1 ， 2 快速加温检验 ； 使液力偶合器处于零速工况 ， 喷液后泵轮继续运转 ， 直到液力偶合器内的温度下

降为止 ， 测量的最高温度不得超过 15 0 ℃ 。

9 ． 2 出厂检验采取抽样检验 ， 批量生产的每批抽查量 ： 批量不足 100 台 ， 抽查 2 台 ； 批量在 100 、 299 台 ，

抽检 4 台 ； 批量在 300 ～ 499 台 ， 抽查 6 台 ； 批量在 500 以上 ， 抽查不得少于 8 台 。

1 0 压力保护及壳体强度检验

对水或难燃液介质的液力偶合器要进行此项检验 ， 具体按 MT 4 6 6 和 MT 208 标准进行 。

1 0 1 爆破片和易爆塞型式检验按 MT 466 标准 6 ． 4 ． 2 条规定进行 。

1 0 2 壳体强度检验 。

10 2 1 外壳强度检验 ：

液力偶合器外壳在组装前必须进行逐件打压检验 、 检验压力按 MT 208 标准规定 。

1 0 2 2 内腔承压强度检验 ：

液力偶合器外壳内腔的承压强度出厂检验 ， 其检验压力按 MT 208 标准规定 ， 应大于 4 ． 4MPao 采

取抽样检验 ， 批量生产的每批抽查量 ： 批量不足 100 台 ， 抽查 2 台 ； 批量在 100 、 2 9 9 台 ， 抽检 4 台 ； 批量在

3 00 、 49 9 台 ， 抽查 6 台 ； 批量在 500 台以上 ， 抽查不得少于 8 台

1 1 液力偶合器原始特性检验

1 1 1 检验内容

测试出液力偶合器原始特性并绘制曲线 。

1 1 ． 2 检验步骤

a. 按设计要求 ， 量取水或难燃液介质注人液力偶合器工作腔中 。

b. 启动拖动电动机 ， 将输人转速 ， 72B 稳定在额定转速后 ， 运转 10 min ， 运转一切正常时 ， 可开始检

验 。 首先由测功电动机加载 ， 每次加载到工况稳定后 ， 转速 “ ± 2 r/min 时 ， 进行记录输人 、 输出转速 “

与 77 T 和输人 ， 输出力矩 MB 与 MT ， 直至制动工况为止 ， 试验测量点的选择以明确反映特性曲线形状为

原则 ， 测量点必须包括额定工况点 ， 曲线的凸凹点和零速工况点 。

3
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巳参数测量应在 ' 为 70 、 90 ℃ 范围内进行 ， 零速工况及速比从 0 < < 0 ． 7 5 区间参数测量起始液

温为 40 ± 3 ℃ 。

d. 控制泵轮转速 0 为 1 3 5 0 、 1 500 r / min ， 当被试机的传动功率大于 90 kW 时可适当降低泵轮

转速 ， 但不能小于 1 000 r/mino

带有延充阀的液力偶合器 ， 在试验阀打开的外特性时 ， 泵轮转速应比阀动作的最低速低 40 ～ 50

巳用改变载荷大小的方式使液力偶合器处于要求的工况点 。 对于零速工况可以用刹住涡轮的方

法检验 。

f. 将检验测得的参数按表 A 给出的关系式计算出久以 。

绘制一丆 0 ） 及一丆 0 ） 曲线图 。

1 1 3 液力偶合器的原始特性 （ 检验系统参照附录 C)

1 1 ， 3 ， 1

短

d.

1 1 ． 3 、 2

液力偶合器与给定电动机匹配时 ， 其原始特性应符合 MT 208 标准要求 ：

= （ 0 ． 8 5 、 1 以

入 入

入 > 0 ． 6Bmin - 一一 ．

入 > 0 ． 8 × 10 一 6 min /m 或入 ： 、 > 2 ． 88 × 10 一

0 ． 94 当 P ， ， < 40 kW 时

0 ． 9 6 当 P 一 （ 40 、 55 ） kW 时

0 ． 9 6 5 当 P 山 ， 一 （ 75 、 132 ） kW 时

0 ， 9 7 当 Pd ， 、 > 132 kW 时

数据处理及计算公式 ：

s2/m

力矩系数计算公式以 B
g · p · · D

传动比计算公式 ： 》 一

式中符号参数见附录 A 表 AI

1 1 ． 3 ． 3 数据整理及绘制特性曲线图 ：

将测量记录数据与计算值填人表 3 内 。

b. 按公式计算各点入值 、 绘制一丆 0 ） 的原始特性曲线图 。

1 2 零速工况检验 （ 检验系统参照附录 C ）

1 2 1 出厂检验采取抽样检验 ， 批量生产的每批查量 ， 批量不足 100 台 ， 抽查 2 台批量在 100 、 299 台 ，

抽查 4 台批量在 300 ～ 499 台 ， 抽查 6 台 ； 批量在 500 台以上 ， 抽查不得少于 8 台 。

1 2 ． 2 检验分别按照本规范中 11. 2 ， ， 11. 2 ， ， 11. 2 ， d 和 1L2 ． 条的有关规定进行 ， 并按照表 A 中泵

轮力矩系数式求出入

1 2 ． 3 0 应符合 MT 208 标准和规范中 11. 3 ． 规定

各分项试验应详细记录试验条件 ， 试验过程及结果

4
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表 3 液力偶合器检验总表

工作介质

内腔液温

型号

重度

环境温度

参数

测试参数

计算参数

有效直径

充液量

生产厂

单

MB

泵轮转速

额定功率

位

r

r

序

mln

mln

号

1 2 3

N · m

mln m

匹配电动机型号

A4d

5
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符号 、 关系式和名称

Md = 9 552

A 亻的

Md

6

符号 、 关系式和名词术语的说明

（ 补充件 ）

表 AI

单位

N · m

N · m

r/min

说明

r

r

rnln

mln

rnln

mln

mln

mln

rnln

2/m

kg/m

℃

℃

工作轮有效直径

匹配电动机标定功率

匹配电动机标定转速

匹配电动机标定力矩

匹配电动机最大力矩

匹配电动机最大力矩对应转速

泵轮转速 （ 输人转速 ）

涡轮转速 （ 输出转速 ）

泵轮力矩 （ 输人力矩 ）

涡轮力矩 （ 输出力矩 ）

传动比

传动效率

泵轮力矩系数

额定工况泵轮力矩系数

零速工况泵轮力矩系数

0 < 下 < 0 ． 7 5 区间内泵轮最大力矩系数

0 < i < 0 7 5 区间内泵轮最小力矩系数

折算力矩系数

重力加速度 g 一 9 ． 807m /

工作密度

工作腔内工作液温度

设计给定的温度保护装置作用温度

设计给定的工作腔指定部位的最高压力 （ 压力

保护动作压力 ）

工作腔内压力

额定工况 （ “ 一刀 ： ， MB =M, 、 时 ） 传动比



术语符号

名称术语 、 符号 、 单位符号和说明

（ 补充件 ）

表 BI

单位符号

MT/T 100 一 1995

说明

， MB=M 时的工作状况

名词术语

额定工况

额定工况传动比

额定载荷

零速工况

制动器

月 B 一一月

可试验求得 ， 也可以褊一丿 、 0 ） 曲线上求得

MB =Mn 时的泵轮力矩

= 0 时的工作状况

液力偶合器检验装置图

（ 参考件 ）

偶合器 转矩转速仪

图 CI 零速工况检验系统

电动机

7
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附加说明 ：

制动器

0

电力测功机
《 电力测功机

制动器加载电机转矩转速仪

加载边

图 C2

偶合器

原始特性检验系统

转矩转速仪

拖动边

调速电机

本标准由煤炭工业部煤矿专用设备标准化技术委员会提出 。

本标准由煤矿专用设备标准化技术委员会刮板输送机分会归口

本标准由煤炭科学研究总院太原分院负责起草 。

本标准主要起草人于春福 。

本标准委托煤炭科学研究总院太原分院负责解释 。
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