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前　　言

　　本标准由全国索道与游乐设施标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：北京起重运输机械设计研究院。

本标准主要起草人：张海乔、云平、黄鹏智、李刚、黄越峰、梁海燕、姜红旗。
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客运索道驱动装置通用技术条件

１　范围

本标准规定了客运索道驱动装置的型式、基本参数、技术要求、检验规则、标志、包装及运输。

本标准适用于客运索道驱动装置。

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／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ１１４４　矩形花键尺寸、公差和检验（ＧＢ／Ｔ１１４４—２００１，ｎｅｑＩＳＯ１４：１９８２）

ＧＢ／Ｔ１１８４　形状和位置公差　未注公差值（ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６，ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ１８００．２　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　极限与配合　第２部分：标准公差等级和孔、轴极限偏

差表（ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００９，ＩＳＯ２８６２：１９８８，ＩＳＯＳｙｓｔｅｍｏｆｌｉｍｉｔｓａｎｄｆｉｔｓ—Ｐａｒｔ２：Ｔａｂｌｅｓｏｆｓｔａｎｄａｒｄ

ｔｏｌｅｒａｎｃｅｇｒａｄｅｓａｎｄｌｉｍｉｔｄｅｖｉａｔｉｏｎｓｆｏｒｈｏｌｅｓａｎｄｓｈａｆｔｓ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１８０４　一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差（ＧＢ／Ｔ１８０４—２０００，ｅｑｖＩＳＯ２７６８１：

１９８９）

ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢

ＧＢ／Ｔ３４７８．１　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第１部分：总论（ＧＢ／Ｔ３４７８．１—

２００８，ＩＳＯ４１５６１：２００５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ５１１７　碳钢焊条

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／Ｔ１００９５．１—２００８，ＩＳＯ１３２８１：１９９５，ＩＤＴ）

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／Ｔ１００９５．２—２００８，ＩＳＯ１３２８２：１９９７，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１１３５２　一般工程用铸造碳钢件（ＧＢ／Ｔ１１３５２—２００９，ＩＳＯ３７５５：１９９１，Ｃａｓｔｃａｒｂｏｎｓｔｅｅｌｓｆｏｒ

ｇｅｎｅｒａｌｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇｐｕｒｐｏｓｅｓ，ＩＳＯ４９９０：２００３，Ｓｔｅｅｌｃａｓｔｉｎｇ—Ｇｅｎｅｒａｌｔｅｃｈｎｉｃａｌｄｅｌｉｖｅｒｙｒｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓ，

ＭＯＤ）

ＧＢ１２３５２　客运架空索道安全规范

ＧＢ／Ｔ１９４０１　客运拖牵索道技术规范

ＧＢ／Ｔ１９４０２　客运地面缆车技术规范

ＧＢ／Ｔ２０９６１　单绳缠绕式矿井提升机

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＪＢ／ＺＱ４３８９　制动轮

ＪＢ／Ｔ４７３０　承压设备无损检测

ＪＢ／Ｔ５０００．８　重型机械通用技术条件　第８部分：锻件

ＪＢ／Ｔ５０００．１０　重型机械通用技术条件　第１０部分：装配

ＪＢ／Ｔ５０００．１２　重型机械通用技术条件　第１２部分：涂装

ＪＢ／Ｔ５０００．１３　重型机械通用技术条件　第１３部分：包装
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ＪＢ／Ｔ７０１９　盘式制动器　制动盘

ＴＳＧＳ７００５　客运索道部件型式试验细则（中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局颁布）

３　型式与主要技术参数

３．１　型式

按驱动轮配置型式分为立式（Ｌ）和卧式（Ｗ）两种，卧式驱动装置根据其配置方式分为悬吊式、落地

式和地下室式三种。按驱动轮的结构分为单槽（Ｄ）、双槽（Ｓ）和卷筒（Ｊ）３种。

３．２　主要技术参数

３．２．１　驱动轮直径系列宜按优先数系化整值选取，如：８００、１０００、１２５０、１４００、１６００、１８００、２０００、

２２００、２５００、２８００、３０００、３２００、３６００、４０００、４４００、４６００、４８００、５０００、５５００ｍｍ等。

３．２．２　驱动装置牵引速度系列宜按优先数系选取，如：０．５、０．８、１．０、１．１、１．２５、１．４、１．６０、１．８０、２．００、

２．２０、２．５０、２．８０、３．２、４．００、４．５０、５．００、５．６０、６．３０、７．１０、８．００、９．００、１０．００ｍ／ｓ等。

３．２．３　驱动装置额定圆周力宜按优先数系选取，为１６．０、１８．０、２０．０、２２．０、２５．０、２８．０、３２．０、４０．０、

４５．０、５０．０、５６．０、６３．０、７１．０、８０．０、９０．０、１００．０、１１２．０、１２５．０、１４０．０、１６０．０、１８０．０、２００．０、２２０．０、

２５０．０、２８０．０、３２０．０ｋＮ等。

４　主要技术要求

４．１　一般规定

４．１．１　产品应符合ＧＢ１２３５２、ＧＢ／Ｔ１９４０１、ＧＢ／Ｔ１９４０２的有关规定及本标准的要求，并按照规定程

序批准的图样及技术文件制造。

４．１．２　关键零件的材料应附有材质证明书，否则应进行试验和化验，合格后方可使用。在－２０℃以下

工作环境使用的钢材应避免其脆裂性，应使用镇静钢。

４．１．３　所有铸铁件、铸钢件、锻件及焊接件均应符合现行标准。在保证质量的前提下，对不影响使用和

外观的缺陷，允许按规定的技术文件加以修补。焊补后应消除焊补内应力。

４．１．４　表面质量检查：对于非切削加工钢材料表面不应有目视可见的裂纹、结疤、折叠和夹杂等缺陷。

４．１．５　焊接结构件的焊缝应均匀，不应有裂纹，烧穿等缺陷。

４．１．６　所有重要外购件如电机、减速器、主轴承、制动器、联轴器、高强度紧固件、液压站及油缸等均应

有出厂合格证或检验证书。

４．１．７　图样上未标注公差的尺寸，应符合ＧＢ／Ｔ１８０４中公差等级为ｍ（中等级）的规定。

４．１．８　驱动装置现场安装调试完毕应进行空载试验、偏载试验和满载试验。运行电流和功率应在额定

值内。驱动轮转速应在名义值的±５％范围内，减速机不应有异常噪声。制动器应工作可靠，制动减速

度应满足ＧＢ１２３５２中的有关规定。辅助驱动或紧急驱动装置在最不利情况下应能正常启动，其连续

运行时间应满足ＧＢ１２３５２中的有关规定。

４．２　主要零部件

４．２．１　主轴、从动轴

４．２．１．１　材料应符合ＧＢ／Ｔ６９９、ＧＢ／Ｔ３０７７中的有关规定，应采用锻件制作，锻后正火处理。

４．２．１．２　调质处理后应进行无损探伤，探伤方法应符合ＪＢ／Ｔ４７３０的规定，检验质量等级不低于Ⅱ级，

硬度为１８７ＨＢ～２８６ＨＢ（根据轴径和材料选取）。

４．２．１．３　轴径的圆柱度、对轴线的圆跳动应符合ＧＢ／Ｔ１１８４中７级的规定。

４．２．１．４　花键轴上的花键应符合ＧＢ／Ｔ１１４４、ＧＢ／Ｔ３４７８．１中的有关要求。

４．２．２　绳轮

４．２．２．１　铸钢绳轮的材料应符合ＧＢ／Ｔ１１３５２中的有关规定；焊接绳轮应符合４．１．５的要求，焊条应

符合ＧＢ／Ｔ５１１７的有关规定，焊后应消除内应力。
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４．２．２．２　绳轮应镶有软质耐磨衬垫，摩擦系数应不小于０．３，衬垫槽型应与运行的钢丝绳相适应。

４．２．２．３　绳轮轮缘的形状及其深度应能防止钢丝绳脱槽；绳轮轮缘应至少高出衬垫上缘一倍钢丝绳直

径的高度。

４．２．２．４　绳轮制动面的粗糙度犚犪应不大于２５μｍ，端面跳动度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４中１０级精度的

要求。

４．２．２．５　制动盘制动面的粗糙度犚犪应不大于６．３μｍ，端面跳动度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４中１０级精度的

要求。制动盘应做动平衡试验，并符合ＪＢ／Ｔ７０１９中的有关规定。

４．２．２．６　制动轮制动面的粗糙度犚犪应不大于６．３μｍ，制动轮为铸造件应进行清砂处理，应做动平衡

试验，应符合ＪＢ／ＺＱ４３８９的有关规定。

４．２．２．７　对于大直径的绳轮可以采用剖分式结构，轮体应焊后退火处理，半轮组装后整体加工；对于两

半剖分轮体，加工完成后绳轮轮毂直径应小于轴承隔套直径，符合设计要求；对于三瓣或更多剖分结构，

应加定位销。

４．２．３　轴承套

４．２．３．１　内孔、外圆的圆柱度公差，外圆对内孔轴线的圆跳动量应符合ＧＢ／Ｔ１１８４中８级的规定。

４．２．４　卷筒

４．２．４．１　卷筒上的绳眼不应有锋利的边缘和毛刺，折弯处不应形成锐角，卷筒应符合ＧＢ／Ｔ２０９６１的

有关规定。

４．２．５　开式齿圈

４．２．５．１　材料应符合４．２．１．１的规定。

４．２．５．２　齿轮的精度等级应符合ＧＢ／Ｔ１００９５．１和ＧＢ／Ｔ１００９５．２中８级的规定。开式齿轮应进行

调质处理，小齿轮的齿面硬度应为４８ＨＲＣ～５５ＨＲＣ；大齿轮的齿面硬度应为２３５ＨＢ～２７５ＨＢ。

４．２．６　机架

４．２．６．１　机架焊接后，主梁的平行度应不大于３ｍｍ，对角线之差应不大于３ｍｍ。

４．２．６．２　机架所有加工部位焊后需消除应力并矫正变形后加工；机架上的主驱安装孔与辅驱安装孔的

中心距、孔轴平行度、孔轴与各自安装面的垂直度以及各孔的圆柱度应符合ＧＢ／Ｔ１８００．２中８级精度

的要求。

４．３　表面处理

４．３．１　产品在表面防锈处理前应进行喷砂，清除毛刺、焊渣、锈迹和油污。

４．３．２　除外购标准件外，所有零部件的外露金属表面应进行防锈处理，镀层或漆层应均匀，无局部缺陷

及锈蚀。

４．３．３　镀锌层厚度应不小于０．０１ｍｍ；油漆涂层应符合ＪＢ／Ｔ５０００．１２的有关规定。

４．３．４　产品的非有色金属的内部表面若不做防锈处理，应进行密封处理。

４．４　装配

４．４．１　所有装配的零件应经检验合格后，方可进行装配，并符合ＪＢ／Ｔ５０００．１０中的有关规定。

４．４．２　当电机和减速器采用直联式连接的，电动机轴线与减速器输入轴轴线的同轴度应不大于

０．２ｍｍ。

４．４．３　当块式制动器，制动器闸瓦宽度中心与制动轮宽度中心应一致，误差不大于２ｍｍ。

４．４．４　松闸时闸瓦与制动轮在轴向和径向的间隙应一致，应不大于２ｍｍ。

４．４．５　制动闸瓦回转中心连线应与制动轮中心一致，误差应不大于０．５ｍｍ。

４．４．６　制动时，闸瓦与制动轮的接触面积应不少于８０％。

４．４．７　装配完成后，制动器各回转轴应转动灵活；高速轴制动盘上的制动盘端面跳动应符合

ＧＢ／Ｔ１８０４不低于８级精度的要求；低速绳轮上的制动盘端面跳动应符合ＧＢ／Ｔ１８０４不低于１０级精

度的要求。
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４．４．８　油缸应密封良好，不漏油。

４．４．９　绳轮与轴承、轴承与主轴装配应采用压装方式，配合公差应符合ＧＢ／Ｔ１８０４不低于８级精度的

要求。

４．４．１０　当开式齿轮的齿侧间隙为０．０５～０．０８模数；接触斑点沿齿高和齿长方向均应不少于７０％。

４．４．１１　装配绳轮衬垫时，应达到固定严实和平滑的要求，不应出现松动现象。

４．４．１２　装配齿轮联轴器时，每一外齿轴套轴线对内齿圈轴线的倾斜应不大于３０′；或当两轴线无倾斜

时，其径向位移量应不大于１．５ｍｍ。

４．４．１３　万向联轴器、联轴节轴心连线倾角应不大于１°。伸缩式万向联轴器的伸出段长度应小于最大

伸缩长度的４０％。

４．４．１４　减速器润滑供油应正常，不应有明显渗油或漏油现象。

４．４．１５　制动器连接控制油站时，全部接头在１６ＭＰａ试验压力下应无渗漏现象。

４．４．１６　各液压和电气元件，按设计程序动作并应灵敏可靠。

４．４．１７　双卷筒式驱动装置调绳离合器的啮合部分应能顺利脱开和合上，行程开关动作应灵敏可靠。

４．４．１８　各紧固件的拧紧力矩应符合设计要求，应无松动现象。

４．４．１９　所有电气元件的安装和接线应符合相关标准。

４．４．２０　产品应预组装进行无负荷试验，不应有任何卡阻现象和异响。

５　试验方法

试验方法按ＴＳＧＳ７００５中的有关规定执行。

６　检验规则

６．１　出厂检验

６．１．１　产品出厂前应进行出厂检验。经制造厂质量检验部门检验合格并签发产品合格证后方可出厂。

６．１．２　出厂检验项目见表１。

表１

序　　号 检 验 项 目

１ 表面镀（涂）层

２ 主轴、从动轴

３ 绳轮

４ 轴承套

５ 卷筒

６ 开式齿圈

７ 机架

８ 高速轴制动盘（轮）

９ 联轴器

１０ 减速器

１１ 制动器

１２ 液压管路接头

１３ 紧固件

１４ 无负荷试验

４
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６．２　型式试验

６．２．１　凡属下列情况之一者，应进行型式试验：

ａ）　新产品或老产品转厂生产试制定型时；

ｂ）　主要结构、材料、关键工艺等发生改变，影响安全性能的。

６．２．２　型式试验项目包括出厂检验项目、空载试验、偏载试验和满载试验。

７　标志、包装运输和随机文件

７．１　标志

在产品的明显位置固定产品标牌，其型式尺寸应符合 ＧＢ／Ｔ１３３０６的规定，并应至少标注下列

内容：

ａ）　产品名称；

ｂ）　产品型号；

ｃ）　主要技术参数；

ｄ）　出厂日期；

ｅ）　出厂编号；

ｆ）　制造厂名称。

７．２　包装运输

应符合ＪＢ／Ｔ５０００．１３和铁路、公路、航运的有关运输要求。

７．３　随机文件

产品出厂至少应提供下列文件：

ａ）　装箱单；

ｂ）　质量合格证；

ｃ）　安装使用维护说明书、装配图及易损件图。

５
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