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前  言

  本标准的附录A、附录B都是规范性附录,附录C是资料性附录。
本标准由中国煤炭工业协会科技发展部提出。
本标准由煤炭工业煤矿专用设备标准化技术委员会归口。
本标准起草单位:中煤国际工程集团武汉设计研究院。
本标准主要起草人:孙伟、吕睦娟、刘建平、魏兵虎。
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0.5t、1t矿车立井单绳罐笼

1 范围

本标准规定了0.5t和1t矿车立井单绳罐笼(以下简称罐笼)的术语和定义、产品分类、技术要求、
测试方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于立井提升1t标准矿车和0.5t翻斗式矿车、材料、设备及人员的罐笼。

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/T116 铆钉技术条件

GB/T699 优质碳素结构钢

GB/T700 碳素结构钢

GB985 焊缝的基本型式与尺寸

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

GB/T1804—2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差(eqvISO2768-1:1989)

MT355—1994 滚动楔形防坠器技术条件

JB/T5000.3—1998 焊接结构件未注尺寸公差与形位公差

JB/T5000.4—1998 铸造件公差

2001年版 《煤矿安全规程》

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1
  罐体 cagebody

不含防坠器、楔形绳环的罐笼本体部分,简称罐体。

3.2
  四角罐道 fourcornercageshoe

以钢丝绳罐道导向的罐笼,在进出车水平需要稳罐而在罐笼四角设置的导向件。

4 产品分类

4.1 品种

根据矿车吨位,矿车数量、罐笼外形尺寸及罐道形式分为10个品种:

a) 0.5t一层一车钢轨罐道罐笼(见图1);

b) 0.5t一层一车钢丝绳罐道罐笼(见图2);

c) 1t一层一车钢轨罐道罐笼(见图3);

d) 1t一层一车钢丝绳罐道罐笼(见图4);

e) 1t一层二车钢轨罐道罐笼(见图5);

f) 1t一层二车钢轨罐道罐笼(宽)(见图5);
1
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g) 1t二层二车钢轨罐道罐笼(见图6);

h) 1t二层二车钢轨罐道罐笼(宽)(见图6);

i) 1t二层二车钢丝绳罐道罐笼(见图7);

j) 1t二层二车钢丝绳罐道罐笼(宽)(见图7)。

4.2 型式

4.2.1 提升钢丝绳通过防坠器主拉杆与罐体相联。

4.2.2 罐体的上、中盘设置盖板门。

4.2.3 罐笼门采用上、下开闭的帘式门。

4.2.4 罐笼上部设置可拆卸的淋雨篷。

4.2.5 罐体采用型钢立柱,立柱与各盘体采用铆钉联接。

4.2.6 罐笼采用摇台承接方式,承接摇台的导轨衬分Ⅰ型(槽型)和Ⅱ型(平型)两种,以适应承接不同

类型的摇台。

4.2.7 罐笼与防坠器、楔形绳环的组合见附录A。

4.2.8 绳罐道导向时,罐笼在井口、井底进出车水平停罐位置采用四角罐耳稳罐。

4.2.9 罐笼以钢轨罐道导向时,采用滑动罐耳作为导向装置,罐耳布置在罐笼一侧。
罐笼以钢丝绳罐道导向时,用滑动罐耳作为导向装置,罐耳布置在罐笼一侧(单侧布置)或两侧(四

角布置)。

4.2.10 除0.5t罐笼采用手挡加凹槽阻车外,其余均采用橡胶压块式阻车器,阻车器用开闭装置开闭,
适用于同、异侧进出车。开闭装置安装见附录B。

4.3 基本参数与主要尺寸

基本参数与主要尺寸应符合图1~图7和表1、表2的规定。

4.4 产品型号编制方法

□ □ □ □/□/□/□/ □

产品类型代号

第一特征代号

第二特征代号

主参数

补充特征代号

示例:

G L G 1/6/2/2 K

罐笼(产品类型代号)

立井单绳(第一特征代号)

 
刚性罐道(钢丝绳罐道S)
(第二特征代号)

 
 
矿车名义载重1t/轨距600mm/罐

笼层数2层/装载矿车总数2辆

(主参数)

 
宽型罐笼(窄型不标注)
(补充特征代号)
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图1 0.5t矿车一层一车钢轨罐道罐笼
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图2 0.5t矿车一层一车钢丝绳罐道罐笼
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图3 1t矿车一层一车钢轨罐道罐笼
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图4 1t矿车一层一车钢丝绳罐道罐笼

6

MT/T925—2004



图5 1t矿车一层二车钢轨罐道罐笼
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图6 1t矿车二层二车钢轨罐道罐笼
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图7 1t矿车二层二车钢丝绳罐道罐笼
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表1 基本参数

罐笼型号 矿车

面 积

单层面积 总面积

乘
人
数

载
车
数

总
质
量

罐体

质量

最大终

端载荷

提升钢丝

绳直径

m2 人 辆 kg kg kN mm

适用的

防坠器

型号

绳罐道钢

丝绳直径

mm

GLG0.5/6/1/1

GLS0.5/6/1/1
MF0.5-6 1.85 1.85 9 1 13051189 26.42816.5~25.5B86-0511

—

32~38.5

GLG1/6/1/1

GLS1/6/1/1

GLG1/6/1/2

GLG1/6/1/2K

GLG1/6/2/2

GLG1/6/2/2K

GLS1/6/2/2

GLS1/6/2/2K

MG1.1-6A
MG1.1-6B

2.1 2.1 11

4.14 4.14 23

6.84 6.84 38

2.1 4.2 23

2.52 5.04 28

2.1 4.2 23

2.52 5.04 28

1

2

23702400 51.3 22~31 BF-111

39473300 74.5 27.5~37 BF-112

45834100 86.9 31~45 BF-311

38473600 75.5 27.5~37 BF-122

42834200 84.9 31~45 BF-311

38473600 75.5 27.5~37 BF-122

42834200 84.9 31~45 BF-311

—

32~38.5

—

—

—

—

32~38.5

表2 主要尺寸 单位为毫米

罐笼型号
代   号

L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 B1 B2 B3 B4 B5 B6 H1 H2 H3 H4 H5 H6

GLG0.5/6/1/1

GLS0.5/6/1/1

GLG1/6/1/1

GLS1/6/1/1

GLG1/6/1/2

GLG1/6/1/2K

2000500

2550570

47501400

—

1200

—

2140

—

—

1590

2100

3840

1300

1490

1300

800

2620

—

—

—

1300

—

—

—

—

800

2800

1020

1500

1132

1160

1640

1114

1590

—

1090

—

1044

—

—

549

1112

549

569

549

780

—

—

590

830

2550

2350

120 1402510

160 1802690

180 2002730

200 2202770

— —

— —

— —

— —

— —

— —

GLG1/6/2/2

GLG1/6/2/2K

GLS1/6/2/2

GLS1/6/2/2K

2550570

—

—

—

2140

2000

1300
—

—

8001300

800

102011601114 — 549 590

150016401590 — 780 830

1020116011141044569 590

1500164015901524800 830

3110

180 1606000

200 1806060

180 1606000

200 1806060

2350

200

220

200

220

5 技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 罐笼应符合本标准的要求,并按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.1.2 本标准未规定的设备制造通用技术要求,应按国家标准和行业标准有关规定执行。

5.2 材料

5.2.1 罐笼所用钢材应符合GB/T700、GB/T699的有关规定,并应具有供应厂的合格证,否则应进行

试验,合格者方可使用。允许以性能不低于标准规定的材料代替。重要零件的材料代用,应征得设计单

位同意。材料代用后,制造厂应向用户提供代用材料的型号规格等参数,并应根据材料代用使罐笼增加

或减少的重量值,测出罐笼的实际重量,记入铭牌。
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5.2.2 其他材料应符合国家标准和行业标准有关规定。

5.2.3 除侧板、盘体盖板、淋雨篷外,其余构件均应整料制作。

5.2.4 经弯曲、锻造和冲压的重要零件,应作探伤检查。

5.2.5 铸、锻件的非加工表面和钢板、型材的切割面应平整无缺陷。

5.3 尺寸

5.3.1 图样中未注形位公差,机加工件应符合GB/T1184—1996中下列公差值:

a) 直线度、平面度、同轴度、对称度未注公差按K级公差值;

b) 圆度公差值应不大于尺寸公差值;

c) 垂直度未注公差按K 级公差值。

5.3.2 图样中未注尺寸公差,机加工件应符合GB/T1804—2000中m 级,焊接结构件未注尺寸公差与

形位公差应符合JB/T5000.3—1998的规定,一般选用尺寸偏差为B级、形位公差为F级。铸造件公差

应符合JB/T5000.4—1998的规定。

5.4 焊接

5.4.1 应选用满足焊接机械性能且化学成分符合或接近母材的焊条进行焊接。

5.4.2 焊缝的基本型式与尺寸,应符合GB985有关规定。

5.4.3 焊缝应严密、均匀,不应出现烧穿、裂纹、弧坑、未焊透、未熔合、气孔等缺陷。

5.4.4 型钢构件在焊接前先进行整形及酸洗、钝化或喷砂处理。

5.4.5 焊接成形的部件、焊后应整形。

5.5 铆接

铆接应牢固完整,铆钉不允许有歪斜、裂纹、松动等缺陷。铆钉质量应符合GB116的规定。不合

格、不紧贴的铆钉应铲掉重铆,不得用烤铆等方法进行二次铆合。更换有缺陷的铆钉数量,不得超过本

节点铆钉总数的20%。

5.6 表面质量

5.6.1 各部件先涂二、三道防锈漆,然后全部外露表面涂一层浅色油漆,漆膜厚度不低于200μm,漆膜

附着力不低于80%。

5.6.2 各部件的表面及构件的切割面不应有铁屑、毛刺。

5.6.3 罐笼表面不应有明显的划伤,划伤深度不大于1.5mm。

5.6.4 罐笼整体表面油漆应光滑、平坦,色泽均匀。

5.7 尺寸公差

罐体尺寸公差应符合表3规定,罐体形状位置公差应符合表4的规定。

5.8 零件检验

罐笼的所有零件应检验合格,外购件和外协件应有合格证方可进行装配。

5.9 安装罐笼基本条件

5.9.1 采用钢丝绳罐道导向的罐笼,在罐笼进出车水平,应设置稳罐装置。

5.9.2 在井筒内罐笼与罐笼、罐笼与井壁罐笼与罐道梁之间的间隙,应符合《煤矿安全规程》有关的规

定。参见附录C。

5.9.3 罐笼应与相应的导向装置配合使用。

5.9.4 罐笼内组装后的各运动件如防坠器、阻车器等,应动作灵活到位,无卡阻现象。

6 测试方法

6.1 焊缝质量检查

主要件的焊缝检查,应在校正前进行。用目测或低于10倍的放大镜观察是否有裂纹、夹渣及低于

焊缝高度的弧坑等缺陷,对重要的部件用小锤敲击检查。
11
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6.2 铆钉质量检查

a) 根据铆钉直径,选用0.25~0.4kg的小锤敲击检查;
b) 目测铆钉的外观质量,检查铆钉头是否有裂纹、残缺、扭曲和变形等缺陷;
c) 用样板检查铆钉头的尺寸;
d) 铆钉铆接后,零件间的密合程度可用0.1mm的塞尺检查。

表3 罐体尺寸公差

序号 测量对象 代号
基本尺寸

mm

极限偏差

mm

1 框架尺寸

长度方向 L1

宽度方向 B1

高度方向 H4

2000

2550

4750

1020

1500

2510

2690

2730

2770

6000

6060

 0
-3

 0
-5

 0
-2

±3

±4

2 四角罐耳间距

长度方向 L3

宽度方向 B4

1200

2140

1090

1044

1524

 0
-2

 0
-2

表4 罐体的形位公差

序号 被 测 要 素 项目
公差

mm
基  准

1 立柱杆中心线 对称度 2 框架中心线

2 上、中、下盘体盖板平面 平行度 2 互为基准

3 各立柱
单层罐笼各立柱中心线 平行度 3 框架中心线

双层罐笼各立柱中心线 平行度 3 框架中心线

4 上、中、下盘体侧罐耳底面 平行度 4 框架中心线

5 上、中、下盘体侧罐耳侧面 对称度 2

6 上、中、下各盘体的底面和侧面 垂直度 2 上盘体罐耳底面及侧面

7 框架侧面和端面 垂直度 3

8 框架上、中、下盘体各平面 平行度 5

9 钢丝绳罐道罐耳中心线 平行度 2 框架中心线

21
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6.3 几何尺寸检查

用普通量具如钢卷尺或钢板尺检查表3、表4中的几何尺寸是否达到规定要求。

6.4 运动件检查

罐笼内组装后需对各运动件进行检查,如防坠器、阻车器等。防坠器的连杆机构、弹簧运转应灵活,
无卡阻现象。阻车器需要作进、出、空、重矿车的开启与关闭的动作检查。开、闭次数不得少于3次。

6.5 涂漆质量检查

6.5.1 涂层厚度应严格控制,一般采用涂层测厚仪检查。具体操作方法可参考产品使用说明书。

6.5.2 采用划格法检查。在离开边沿20mm以上的位置,用单面刀片划1mm×1mm小格100个以

上,然后用手轻轻擦抹漆膜。若85%以上的漆膜不脱落为合格,95%以上不脱落为优良。

6.6 挂罐调试

防坠器应按 MT355—1994中规定的项目调试和检查。

6.7 重要材料检查

重要材料应用探伤仪检查。

7 检验规则

7.1 出厂检验

7.1.1 每台罐笼应经制造厂质量检查部门检验合格,并附有产品质量合格证方可出厂。

7.1.2 罐笼出厂检验内容见表5。

7.1.3 罐笼试运转检验在现场进行。
表5 出厂检验

序号 检验项目 技术要求 测试方法

1 焊接质量检查 5.4 6.1

2 铆接质量检查 5.5 6.2

3 几何尺寸检查 5.3、5.7 6.3

4 运动件检查 5.9.4 6.4

5 罐笼起吊平衡试验 5.9.1,5.9.2,5.9.3 6.6

6 材料、代用材料检查 5.2 6.7

7.2 型式检验

7.2.1 有下列情况之一时,应进行型式试验:

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时;

b) 产品停产2年后恢复生产时;

c) 生产后,如结构、材料、工艺有较大的改变可能影响产品性能时;

d) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。

7.2.2 型式检验按本标准第6章测试方法在现场进行全部测试,如不符合时,由制造厂负责修正或重

新加工,修正后的产品再做型式试验直到合格为止。

7.2.3 罐笼现场空载运转时间不应少于8h,其主要判定项目包括:

a) 罐笼的重心应与提升中心一致,并用增减平衡铁块进行平衡调整;

b) 罐笼在井筒罐道中运行应平稳,阻车器开闭应灵活可靠。

7.2.4 罐笼现场重载运转时间不应少于8h,其主要判定项目包括:

a) 重载罐笼的重心应与提升中心一致;

b) 罐笼到位后阻车器的开闭装置应准时灵活打开;
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c) 罐笼各部位不允许出现永久变形和损坏现象。

7.3 判定规则

7.3.1 根据对罐笼的检查结果,符合本标准第7章各条款要求的则判定为合格产品。

7.3.2 罐笼在现场做空、重载运转时,符合7.2.3和7.2.4条款要求的则判定为合格产品。

7.3.3 罐笼在检查中有任一条款不符合要求的,则判定该产品为不合格。由生产厂家重新调整后达到

要求者方可使用。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

经检验合格的产品应在罐笼的上盘中部明显位置固定产品铭牌,铭牌应标明下列内容:

a) 制造厂名和商标;

b) 产品名称;

c) 产品型号;

d) 允许装载质量(t):

e) 允许乘人数(人);

f) 罐笼实际质量(t);

g) 罐体外形尺寸(长×宽×高)(mm×mm×mm);

h) 出厂日期及编号。

8.2 包装

8.2.1 除罐体裸装外,其余零件及配件均包装。包装应牢固可靠,并有防潮措施。

8.2.2 罐体凸出部分及所有加工表面,需用垫板、布或其他方法加以保护,结合面应涂油脂。

8.2.3 与产品同时发送的随带文件:产品合格证、使用说明书、装箱清单、罐笼总图,用防潮袋包装放入

箱内。

8.3 运输

罐体采用整体运输。运输时,应有固定装置和防水措施,保证产品在运输过程中不发生变形、碰伤

和锈蚀。

8.4 贮存

8.4.1 罐笼应在井口房、库房或遮棚内贮存,罐笼存放必须防止变形,罐体竖直存放。

8.4.2 定期对罐笼涂刷油漆和涂防锈油脂。
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附 录 A
(规范性附录)

罐笼与防坠器和楔形绳环的组合

表 A.1 罐笼组合表

罐笼型号 防坠器型号 楔形绳环型号

GLG1/6/1/1 BF-111

GLS1/6/1/1 BF-111

GLG1/6/1/2 BF-112

GLG1/6/1/2K BF-112K

GLG1/6/2/2 BF-122

GLG1/6/2/2K BF-122K

GLS1/6/2/2 BF-122

GLS1/6/2/2K BF-122K

GLG0.5/6/1/1

GLS0.5/6/1/1
B86-0511

XS-60
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附 录 C
(资料性附录)

井筒断面布置(参考件)

图 C.1 0.5t矿车一层一车钢轨罐道罐笼

图 C.2 0.5t矿车一层一车钢丝绳罐道罐笼
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图 C.3 1t矿车一层一车钢轨罐道罐笼

图 C.4 1t矿车一层一车钢丝绳罐道罐笼
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图 C.5 1t矿车一层二车钢轨罐道罐笼

图 C.6 1t矿车二层二车钢轨罐道罐笼
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图 C.7 1t矿车二层二车钢丝绳罐道罐笼
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