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煤矿用无极绳绞车安全检验规范
1、 范围

本标准规定了煤矿用无极绳绞车（以下简称“绞车”）的产品分类、检验要求、检验内容、检验方法、检验规则。

本标准适用于煤矿地面或井下运输（用）绞车，不适用于提升或运输人员的绞车。

2、 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随军后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB 2894 安全标志（GB 2894-1996，neq ISO 3864:1984）
GB/T3768-1996，eqv ISO 3746:1995)

GB 3836.1 爆炸性气体环境用电气设备 第1部分：通用要求GB 3836.1——2000，evq IEC 60079_0:1998)

GB3836.2 爆炸性气体环境用电气设备 第2部分：隔爆型“d”（GB 3836。2——2000，eqv IEC 60079——1：1990）
GB 3836.4爆炸性气体环境用电气设备 第4部分：本质安全型：“i”（GB 3836.4——2000，eqv IEC 60079——11：1999）

GB/T 7679.3——2005 矿山机械术语 第3部分：提升设备

GB9969.1工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T15706.2机械安全 基本概念与高计通则 第2部分：技术原则与规范（GB/T 15706.2——1995.eqv ISO/TR 12100——2：1992）

GB/T 7929——1999 齿轮传动装置清洁度

JB8515——1997 矿用绞车 安全要求
MT/T154.8——1996 煤矿辅助运输设备型号编制方法

煤矿安全规程 2004年版

3．术语和定义

GB/T 7679.3——2005中确立的以下不列术语和定义适用于本标准。为了方便重复列出了GB/T 7679.3——2005中的一些术语。

３．１摩擦轮直径　diameter of friction pulley
摩擦轮上钢丝绳中心到摩擦轮中心名义距离的两倍。

３．２钢丝绳最大静张力　maximum static tension of rope 

与卷筒相切处的钢丝绳所允许承受的最大静载荷。

３．３钢丝绳最大静张力差maximum static tension difference of rope
钢丝绳的上升侧与下放侧静载荷的最大差值。

４、产品分类
４．１型式

绞车按电气设备类型可分为：

a) 隔爆型；

b) 非隔爆型。

４．２产品型号

绞车型号表示方法应符合ＭＴ／１５４．８——１９９６的规定。

Ｊ　Ｗ　Ｂ－□／□
Ｊ——卷扬机类
Ｗ——无级绳绞车

Ｂ——隔爆型（非隔爆型省略）

□（第一个）——钢丝绳最大静拉力，单位为千牛（kＮ），１０kＮ

□（第二个）——钢丝绳速度，单位为米每秒（M／s）
示例１：钢丝绳最大静拉力为２５kＮ，钢丝绳速度为０．７５M／s的隔爆型无极绳绞车：ＪＷＢ－２．５　／０．７５；
示例２：钢丝绳最大静拉国和为６０kＮ，钢丝绳速度为１．００M／s的非隔爆型无极绳绞车：ＪＷ－６／１。
４．３基本参数
绞车产品的基本参数应符合表１的规定。

表１　基本参数

	型号
	钢丝绳最大静拉力kＮ
	纲丝绳最大静拉力kＮ
	摩擦轮直径mm
	钢丝绳速度m/s
	钢丝绳最大直径mm

	JW-1.2/0.75
JWB-1.2-0.75
	12
	10
	500
	0．75
	13

	JW-1.2/1

JWB-1.2/1
	
	
	
	1．00
	

	JW-2.5/0.75

JWB-2.5/0.75
	25
	20
	950
	0．75
	18

	JW-2.5/1

JWB-2.5/1
	
	
	
	1．00
	

	JW-3.6/0.75

JWB-3.6/0.75
	36
	30
	1200
	0．75
	22

	JW-3.6/1

JWB-3.6/1
	
	
	
	1．00
	

	JW-6/0.75

JWB-6/0.75
	60
	50
	1600
	0．75
	28

	JW-6/1

JWB-6/1
	
	
	
	1．00
	

	JW-12/0.75

JWB-12-0.75
	120
	96
	2100
	0．75
	34

	JW-12/1

JWB-12-1
	
	
	
	1．00
	


5、检验要求

５．１工作条件

５．１．１隔爆型绞车工作时,周围空气中的瓦斯、煤尘等不应超过《煤矿安全规程》中规定的浓度。
5．1．2非隔爆型绞车不应用于有瓦斯、煤尘等易燃、易爆气体的场所。

5．1．3绞车应安装在空气温度０°C～４０°C、相对温度不大于85%（环境温度为20０°C±5０°C时），海拔高度不超过1000m的机房内，能防止水和液体浸入电器内部，无剧烈震动、颠簸，无腐蚀性气体的环境中工作。
5．1．4当海拔高度超过1000m时，需要考虑到空气冷却作用和介电强度的下降，选用的电气设备应根据制造厂和用户的协议进行设计或使用。
5．2基本要求

5．2．1绞车应符合标准要求，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。
5．2．2绞车应符合《煤矿安全规程》和JB 8515——1997的有关规定。
5．2．3隔爆型产品配套的电气设备应符合GB 3836.1、GB 3836.2和 GB3836.4的规定，且应经国家授权的防爆检验机构进行防爆检验，并取得煤矿矿用产品安全标志证书。
5．2．4产品的通用件、易损件、备用件应保证质量与互换性。

5．2．5凡本标准未规定的机械加工和装配等技术要求，均应符合现行国家标准和行业标准的有关规定。

5．2．6绞车使用的钢丝绳的安全系数最低值为6。

5．2．7绞车使用的钢丝绳的插接长度不应小于钢丝绳直径的1000倍。

5．2．8用户应根据制造厂说明书的要求进行安装、调试和运转。
5．3标志

5．3．1产品应按图样规定的明显位置固定产品标牌和煤矿矿用产品安全标志牌。

5．3．2产品标志的型式和尺寸应符合GB/T 13306的规定；煤矿矿用产品安全标志标识的型式和尺寸应符合国家有关机构的规定。
5．3．3标志的内容应符合GB/T 13306规定。内容如下：

a）制造厂名称、商标；

b）产品型号和名称；
c）主要技术参数；

d）制造编号及出厂日期；

e）“MA”标志和煤矿矿用产品安全标志编号。

5．3．4在绞车安装场所有潜在危险存在时，应设置安全警告标志。安全警告标志应符合GB 2894的规定。

5．3．5每台绞车应随机提供下列技术文件，并装入指定箱内：
a）产品合格证；

b）产品出厂检验报告；
c）产品使用维护说明（所括总图、基础图和易损件图样）；
d）产品装箱清单；
e）矿用产品安全标志证书复印件。

5．4使用说明书

5．4．1使用说明书应包括机械和电气两方面内容，其编写应符合GB 9969.1的有关规定。

5．4．2使用说明书应包括如下内容：

a）产品名称、规格和主要技术参数；

b）主要用途和适用范围； 

c）适用的工作条件和环境；

d）结构示意图；

e）系统说明（机械传动系统、电气控制系统和其他系统）；

f）安装与调试方法；

g）使用与操作方法；

h）维护与保养方法；

i）常见故障及排除方法；

j）外形尺寸及重量。
5．4．3绞车操纵和控制部分的说明应清楚、明确。
5．4．4使用说明书的用语应适合操作人员阅读。

5．4．5使用说明书还应以醒目的方式给出使用与维护中预防危险的特别说明。

产品安装运行中特别的安全说明：
a）应清楚地告诉操作者哪里有危险，应采取什么措施，从而在工作中安全地解决；

b）设备正常停机条年、停机顺序； 

c）设备正常停机条件、停机顺序；

d）有关防护装置的安装与功能说明；

e）用于井下有防爆要求绞车的特别警告说明；

f）操作才经培训合格后方可上岗，安全防护措施应作为培训的重点内容之一。
5．4．6维护和保养作业中的特别蝗安全说明：

如果操作人员需要在危险范围内进行维护工作，那么应在下列条件下才能进行：

a）应有两名对安全条例完全熟悉的人，一个人对进行维护工作的另一个的安全进行监控；

b）监控人员能方便地触及到急停装置；

c）进行维护的区域应有相应的照明；

d）监控者与维护工之间要有一种可靠的方式进行对话；

e）只有当绞车处于停机状态， 启动开关无人能够触及，并悬挂警示标志时，才允许一个人独自对设备进行维护。

6 检验内容

6．1制造与装配

6．1．1所用材料均应附有质量保证书，必要时应进行化验或鉴别，确认合格后方可使用。

6．1．2外购件、外协件均应附有质量合格证书，部件属安全标志管理的产品应有在有效期内的煤矿矿用产品安全标志证书，必要时按相应标准进行检验，验收合格后方可装配。

6．1．3铸什不应有疏松、气孔、砂眼、裂纹等影响强度的缺陷。

6．1．4锻件不应有裂纹、夹层、氧化层、折叠、结疤等影响强度的缺陷。

6．1．5焊接件焊缝不应有裂纹、夹渣、间断、煤穿等缺陷。
6．1．6锐边、尖角和凸出部分的设计应符合GB/T 15706．2的要求。

6．1．7主轴和摩擦轮不应有降低机械性能和使用性能的缺陷。

6．1．8减速哭的清洁度应符合JB/T 7929——1999标准中J级的要注。

6．1．9机座应有足够的风度，能承受频繁的启动和制动。

6．2 外观质量

当绞车摩擦轮直径大于1600mm时，应制成可拆的两半体。
6．3安全防护

6．3．1绞车的外露旋转零部件（除摩擦轮、制动器外）应有防护装置。

6．3．2操作位置应有良好的可视性，保证对人员不构成危险。

6．3．3绞车应设置总停开关，防止突发事件引发的危险。

6．4使用性能

6．4．1绞车运转应平稳、可靠、无异常声响，各紧固及联结部分不应有松动现象。
6．4．2操纵机构应灵活可靠，操作方便、安全。

6．4．3绞车各润滑部位应润滑良好。

6．4．4绞车的噪声应不大于85dB（A）。
6．4．5各轴承处及减速器的油温温升不超过40°C，最高温度不超过80°C。

6．4．6钢丝绳最大静拉力和钢丝绳静拉力差应符合表1的规定。

6．4．7钢丝绳速度应符合表1的规定。

6．4．8超负荷试验时绞车运转应平稳，声响均匀，无冲击性噪声。

6．4．9超负荷试验后所有紧固件及联结部分无松动现象。

6．5制动性能

6．5．1制动器动作应灵敏，制动平稳、可靠、无卡阻现象。
6．5．2制动闸瓦与制动轮的接触面积应不少于70%。

6．5．3制动闸瓦与制动轮无缺损，无断裂，表面无油迹。

6．5．4制动闸瓦与制动轮松闸后的间隙：

——平移式块式制动器不应大于2mm，且上下相等；

——角移式块式制动器在闸瓦中心不应大于2.5mm。

6．5．5制运闸瓦不允许有影响其使用性能的龟裂、起泡、分层等缺陷。

6．5．6制动闸瓦不准拉毛或刮伤试验盘。

6．6隔爆型绞车用制动闸瓦摩擦性能

6．6．1在摩擦试验时，不应发生有焰燃烧和无焰燃烧现象，在密闭的隔爆箱内不应引起爆炸。

6．6．2在摩擦试验时，试件和试验盘表面温度不应大于150°C。

6．7密封性检查

减速器密封处不应有渗油现象。
7 检验方法

7．1减速器清洁度测量

应按JB/T 7929——1999的规定执行：用200目的滤网，采用过滤烘干称重法进行测定，天平的误差应不大于5mg。
7．2空负荷试验

绞车正、反向空运转各30min；目测绞车运转情况。

7．3负荷试验

7．3．1试验要求

按25%、50%、75%的额定负荷连续正、反向各运转15min，在额定负荷下连续正反向运转不少于2h。
7．3．2钢丝绳静拉力测量应用精度不低于2级的测力装置测量加载负荷。

7．3．3绞车输入功率测量应在额定负荷和额定转速情况下用精度不低于2级的功率测试装置测定。

7．4．4噪声测定应在负荷试验时，按GB/T 3768-1996的规定，用精度不低于±1dB（A）的测量仪器进行测量。
7．3．5温度测量定应在试验羊和试验后3min内，用精度不低于±0.5%测温仪器进行测定。试验前和试验后温度差即为温升。
7．3．6钢丝绳速度测定应用精度不低于2级的测速装置进行测量。

7．3．7钢丝绳最大静拉力差测定应用精度不低于2级的测力装置，联接在钢丝绳与负荷之凌晨进行测试。

7．4超负荷试验

超负荷试验在负荷试验合格后进行，提升120%的额定负荷，次数不少于3次，每次运行距离应不小于8m。

7．5制动性能试验
7．5．1制动试验应在负荷试验时进行，操纵制动装置不少于3次。

7．5．2制动闸瓦松闸间隙测定应用塞尺测量。

7．5．3制动闸瓦与制动轮接触面积测定应用游标卡尺和卷尺测量。

7．6 隔爆型绞车用制动闸瓦摩擦性能试验
摩擦试验采用专用摩擦火花测试装置进行测定。

7．7密封性试验

将欲检查的部位擦干净后观察。

8 检验规则

8．1检验分类
绞车检验分出厂检验和型式检验。

8．2出厂检验

8．2．1每台绞车应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂。

8．2．2若检验项目有一项不合格，则认为被检验绞车不合格。

8．2．3出厂检验项目见表2。

表2检验项目

	序号
	检验项目
	检验要求
	检验方法
	检验类别
	备注

	1
	制造与装配
	6．1
	7．1
	△
	—
	注2

	2
	外观质量
	6．2
	目测
	△
	△
	

	3
	安全防护
	6．3
	目测
	△
	△
	

	4
	空负荷试验
	6.4.1～６.４.３
	7．2
	△
	△
	

	5
	负荷试验
	6.4.1～６.４.７
	7．3
	—
	△
	

	6
	超负荷试验
	6．4．8、6．4．9
	7．4
	—
	△
	

	7
	制动性能
	6．5
	7．5
	△
	△
	

	8
	制动闸瓦摩擦性能试验
	6．6
	7．6
	—
	△
	注3

	9
	密封性检查
	6．7
	7．7
	△
	△
	

	注1：“△”表示必检项目；“—”表示不检项目；
注2：可检查制造过程检验记录、探伤报告、合格证；

注3：非隔爆型绞车无此项。


8．3型式检验
8．3．1凡属下列情况之一者，应进行型式检验：

a）试制产品；
b）更新换代的新产品；
c）转厂生产的产品；
d）绞车的设计、工艺或材料等改变而影响产品的性能时；
e）正常批量生产的产品每4年进行一次；
f）停产两年以上恢复生产时；
g）国家有关机构提出进行型式检验的要求时；
h）出厂检验结果与型式检验结果有较大差异时。
8．3．2型式检验抽样在出厂检验合格的绞车中随机抽取一强绞车。

8．3．3若检验项目有一项不合格，则认为被检验绞车不合格。

8．3．4型式检验项目见表2。

