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前 言

    本标准是针对回转式工程钻机(包括改装、改型)参考DZ/T 0050-93《立轴式地质岩心钻机技术条

件》,DZ/T 0047-93((水文水井钻机技术条件》,DZ/T 0048-93((水文水井钻机试验方法)等行业标准.

结合回转式工程钻机的结构特点、施工要求和环境要求而编制的。

    本标准从1997年11月1日起实施，企业生产的回转式工程钻机应符合本标准的规定。
    本标准由全国地质矿产标准化技术委员会提出并归口。

    本标准的起草单位:地质矿产部勘探技术研究所。
    本标准主要起草人:汪学明、肖亚民。
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回 转 式 工 程 钻 机

范围

    本标准规定了回转式工程钻机的型式、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

    本标准适用于以洗井液或空气为循环介质，钻进工程基础孔的机械回转式工程钻机。全液压回转式

工程钻机可参照使用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。在标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 196̂-197-81 普通螺纹

    GB 985-88气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本型式与尺寸

    GB 1031-95 表面粗糙度 参数及其数值

    GB 1102-77 圆股钢丝绳

    GB 1144-87 矩形花键尺寸、公差和检验

    GB 1182̂ 1184-80 形状和位置公差

    GB 1800̂-1802-79 公差与配合

    GB/T 1804-92 一般公差 线性尺寸的未注公差

    GB 3766-83液压系统通用技术条件

    GB 7935-87 液压元件通用技术条件
    GB 10095-88 渐开线圆柱齿轮精度

    GB 11365-89 锥齿轮和双曲线齿轮 精度

    DZ/T 0050-93 立轴式地质岩心钻机技术条件

3 型式

    本标准所指钻机为机械传动、机械和液压操纵的回转式工程钻机(以下简称钻机)。回转器有转盘和

动力头两种结构。

技 术要求

4.， 一般技术要求

4.1.， 钻机应符合本标准的规定，并按规定程序批准的图样和技术文件制造。
4.1.2 机加工零件的公差与配合应符合GB 1800̂-1802的规定。未注公差尺寸的极限偏差应符合
GB 1804的一m级的规定。

4.1.3 机加工零件的形位公差应符合GB 1182̂-1183的规定。未注的形位公差应符合GB 1184中D

级的规定。

4.1.4 机加工零件表面粗糙度应符合GB 1031的规定。
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4.1.5 普通螺坟基本尺寸和公差应分别符合GB 1%一197的规定

4.1.6 圆柱齿轮精度应符合GB 10096的规定 锥齿轮精度应符合GB 1136,的规定

4.1.7 零件的矩形花键应符合GB 1194的规定

4.1.8 所用的外购件、标准件均应符合相应的国家标准和行业标准的规定，并应有检验部门出示的合

格证

刁.2 技术性能要求

4. 2. 1 钻机应能在一10〔一」oz的环揽里正常工作

4.2.2 钻机回转器的回转能力、卷扬机提升能力、给进机构的加减压能力和钻塔的承载能力应能达到

公称的技术指标

4.2.3 钻机在空载和负载下连续运转时，变速箱、分动箱、动力头内润滑油的最高温度不应超过80'(' .

轴承安装部位的最高温度不应超过70'C;转盘内润滑油的最高温度不应超过75'C，轴承安装部位的最

高温度不应超过65 'C液压系统油的最高温度不应超过60,c e

4.2.4 钻机以电动机为动力时的噪声值，应符合表1要求:

                                      表 1 钻机噪声值

电动机功率

    kW
30 37 55

钻机噪声值

  dB(A )
88 90 95

4.2. 5 钻机第一次大修前的使用寿命应达到6 000 h

4. 3 可靠性要求

4.3.1 钻机回转器无故障满载运转累计时间不少于80 h 钻机卷扬机无故障满载提升下放累计不少

于10。回次

4. 3.2 钻机应有一定的过载能力，在以下情况时:

    — 钻机回转器转矩达到120%的额定转矩;

    — 卷扬机单绳提升力达到110%的额定负荷;

    — 钻塔挣负载达到150%的额定承载能力;

    — 液压系统压力达到125%的额定压力。

    钻机零部件不应出现损坏或故障。

4.4 安全要求

4.4.1 钻机外露的传动件，如皮带、链条、开式齿轮和万向传动轴等应安装防护罩。

4.4. 2 钻机的电器系统应安全可靠.有过载保护和漏电保护装置。

4.4. 3 液压系统应有过载保护装置。钻塔起落油缸和支腿油缸应有失效保护装置，防止控制失灵时造

成设备损坏和]、员伤亡

4.4.4 钻机的各种指示仪表应安装在操作者容易识读的部位。各种操纵手柄及拧卸钻具设施的位置，

应保证操作者能安全、省力、有效的操作

4.4. 5 卷扬机制动机构应安全、可靠、能有效地制动110%的单绳低速额定提升负荷。

4.4.6 卷扬机用钢丝绳应符合GB 1102的规定。

4. 5 主要零件技术要求

4-5.1 所用材料应经厂检验部门检验.验收合格才能投入使用。材料代用按规定程序办理。

4. 5.2 变速箱、卷扬机、回转器等重要部件中的圆柱齿轮精度应不低于GB 10095的8级要求。

4.5.3 变速箱、分动箱中的锥齿轮和回转器中的高速锥齿轮的精度应不低于GB 11365中的8级要

求;回转器中的低速锥齿轮的精度应不低于GB 11365中的9级要求。
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4.5.4  4.5.2和4. 5. 3中各类齿轮的热处理硬度应为:

    — 调质钢的齿面硬度不低于HRc40，调质硬度HB241~  2860

    — 渗碳钢的齿面硬度不低于HRc56，心部硬度不低于HRc30,
4.5.5 齿轮箱体的各轴承孔的公差等级不低于IT7，表面粗糙度Ra不大于3. 2 }im，孔的中心矩偏差

应符合GB 10095中的有关规定。

4.5.6 重要部件的传动轴与轴承和传动件配合部位的尺寸公差不低于IT7，对公共轴线的同轴度不低

于8级，表面粗糙度R:不大于1. 6 dam,

4.5.7 轴的调质硬度不低于HB220e

4.6 部件技术要求

4.6.1 各部件应按图纸和技术文件的要求进行装配。

4.6.2 箱体内表面需清理干净，不得留有粘砂、焊渣、油污和其他脏物。

4.6.3 加工零件经检验合格后才能进行部件组装。

4.6.4 各零部件的配合面不应有磕碰、划痕等缺陷，装配时清洗干净并涂以润滑油。

4.6.5 液压系统及元件

    a)液压系统应符合GB 3766的有关规定，液压元件应符合GB 7935的有关规定。

    b)液压元件和软管应清洗干净，油箱和钢管里面应进行防锈处理。

    c)各油缸应按额定工作压力的125%做承压试验，持续2 min，各密封处和焊接处均不得有渗漏油

现象 。

4.6.6 回转器(转盘或动力头)

    a)回转器应密封可靠。

    b)圆柱齿轮副侧隙和锥齿轮副侧隙应分别符合GB 10095和GB 11365的规定。

    c)回转器止推轴承间隙应符合相应轴承的有关标准或技术文件的规定。

    d)用手转动主轴或转盘应灵活，无卡阻和窜动现象。

    e)回转器各轴承和齿轮应有良好的润滑。

4.6.7 变速箱

    a)变速手把应操纵灵活，定位准确，互锁可靠，不得有乱挡和脱挡现象。

    b)齿轮副的侧隙应符合GB 10095的要求。

    c)圆柱齿轮啮合时的轴向错位不得大于5%，接触斑点沿齿高不少于50%,沿齿长不少于40%.

    d)分别挂各挡，用手转动变速箱输入轴应灵活，无卡阻现象。

    e)变速箱的安装清洁度要求:

    一箱内杂质总质量不大于24. 5 XQmg(Q为箱体内注人润滑油容量，单位为L)a

4.6.8 干式摩擦离合器

    a)摩擦片和压盘结合面应保持干净，不得有油污和脏物。

    b)结合状态下，压盘应均匀压紧摩擦片;松开状态下，压盘应完全脱离摩擦片。

4.6.9 卷扬机与制带

    a)行星齿轮副啮合良好，用手转动卷筒和闸轮应灵活无卡阻现象。

    b)制带铆接应紧密外形圆整，制带表面不得有油污。

4.6.10 钻塔与机座

    a)钻塔与机座的焊缝坡口尺寸应符合GB 985的规定。

    b)焊缝应平整，重要部位焊缝不允许有漏焊、裂纹、未焊透，深度1. 5 mm以上的咬边和直径大于

2 mm的气孔或夹渣等缺陷。
    c)组焊后的钻塔单肢腿，其挠曲矢高不得大于钻塔全长的2/1 000,

4.7 整机装配技术要求
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4.7.1 所有部件需经检验合格后方可进行装配，配合面应清洗干净

4.7.2 钻机应按图纸和技术文件的要求进行装配。

4.7. 3 各机械操纵手把应操纵灵活.定位准确、可靠

4. 7.4 钻机各部件应Jy转正常.无异常的响声和振动

4.7.5 液压系统的压力应能均匀地调节到额定压力:在系统压力为额定压力的125%时.各连接部位

密封可靠.无泄漏

4. 7. 6 控制阀操作应灵活 准确可布;被控机构的动作(钻塔起落、给进机构移动、回转器前后移动、支

Til收放 应平稳‘龙川，击

4.了了 立塔后将钻机调平.提引器或大钩中心垂线与回转器中心的位置度，不大于钻塔天车中心线至

回转器上平面距离的2/1。。。。

4.8.3

  松开下放制带时.空钩应能自如下落

外观要求

  钻机整体外形应美观大方，各部件布局合理.外形协调，多种油漆配色恰当。

  需涂漆表面应清理干净，表面不应有夹砂、凹坑、氧化皮、焊渣、毛刺等影响外观的缺陷。

  涂漆面应光滑均匀，不得有皱皮、漏漆、流痕等缺陷。
  未涂漆的机加工表面应进行防锈处理。

  钻机铭牌和操纵台指示标牌应固定端正，清晰醒目。

478
48
481
482
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试验方法

48
48

5

5. 1 试验项目:液压系统性能试验、回转性能试验、噪声试验、加减压性能试验、加压回转性能试验、卷

扬机提升与制动性能试验、钻塔承载性能试验、安装清洁度检验

5.2 试验装置与仪器

5.2.1 回转性能试验要求负载调节平稳，波动小.宜用下列设备加载:

    — 电涡流测功机

    — 水力测功机

    — 磁粉制动器

5.2.2 卷扬机提升与制动性能试验宜用祛码或类似重物加载。

5.2. 3 钻塔承载性能试验宜用液压油缸加载。

5.2.4 测量用仪器、仪表和量具的误差范围要求为:

    a)长度量具:士1/1 000;

    b)压力表:士2.5%:

    c)转速仪:士1%;

    d)转矩f义:士1“一:

    e)测力计:士2%;

    f)声级计 士3 dB(A);

    9)温度测量计:士2'C;

    h)天平:士1 mg;

    ，)吊重珐码:士3%

5. 3 试验内容及方法

5. 3.1 液压系统性能试验

    a)操纵控制阀，试验以下项目:

    — 收放钻机支腿;

    — 立塔放塔;
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    — 上机架沿机座全行程进退;

    — 动力头沿滑架全行程上下移动。

    每项试验重复三次。试验结果应符合4.7.6的规定

    b)调节溢流阀使系统压力达到1. 25倍额定压力时，持续2 min，各液压管路和液压元件不应有泄

露现象(试验完毕应将系统压力调回到额定压力值)

5. 3.2 回转性能试验

    a)回转性能试验由低速到高速顺序进行

    b)空载性能试验，每挡转速运转不少于5 min，总运转时间不少于30 min口

    c)负载性能试验，每挡在额定转矩下运转不少于20 min，总运转时间不少于60 min

    d)超载性能试验，每挡在 120%额定转矩下运转5 min.

    e)可靠性试验，每挡在额定转矩下连续运转4h以上，各挡交替进行，累计无故障运转80 h。试验

中保养调整时间应扣除，累计扣除时间不得超过2h。

    回转性能试验全过程应同时测量:

    — 回转器输出转矩及输出转速;

    — 齿轮箱润滑油的温度;

    — 轴承安装部位的温度;

    试验结果应符合4.2条中有关规定。

5.3.3 噪声试验

    a)噪声试验在被测钻机以中速及其1/2额定转矩工况下进行，背景噪声应低于标准规定值 10 dB

(A),

    b)声级计应置于距地面1. 2 m、如图示的四个测点，每个测点测量三次，取其平均值作为该点的噪

声值，四个测量点的噪声平均值即为被测钻机的噪声值，其值应小于4.2. 4中的规定值。

5.3.4 加减压性能试验

    给进机构在提升及加压状态下，缓慢平稳地调节液压系统的压力至额定值，保压2 min，分别测量

给进机构的加减压力和液压系统的压力，重复三次，三次测量的平均值应符合钻机的设计要求。

5.3.5 加压回转性能试验

    动力头在加压力20%的状态下，高速空载运转30 min,测量动力头轴承安装部位和液压系统的油

温。最高值应低于4.2.3的规定值。

5.3.6 卷扬机提升与制动性能试验

    a)按各挡提升速度单绳提升下放空钩。每挡重复三次。
    b)负载性能试验按一速单绳提升额定载荷到5m的高度，制动平稳后，按正常工作速度下放载荷

到原位，下放中平稳制动载荷二次。全过程重复三次。

    c)超载性能试验按一速单绳提升1100o额定载荷到3 m的高度，制动平稳后缓慢下放到原位，下放
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中平稳制动载荷一次。全过程重复三次

    山 可靠性试验按一速单绳提升下放额定载荷.累计loo回次无故障。提升高度5 in.

5.3.7 钻塔性能试验

    按大钩额定负荷的。,25/,50/,75%、100Y, ,125Yr、 150‘对钻塔逐级加载，并逐级测童钻塔顶部

前后、左右的位移.在150 负载状态持续10 mm后缓慢卸载至。钻塔不应有明显的变形，焊接处不应

有裂纹和开焊现象。试验重复二次。

5. 3. 8 安装清洁 度检验

    按DZ T 003(,中丁.”的规定进行

5.4 试验结果

5. 4. 1 全部试验结束后.应整理原始记录，编写检验报告‘

5.4. 2 原始记录应包括下列内容;

    a)试验项目或测量项目;

    b)被检钻机型号、编号;

    c)环境条件;

    d)测量用仪器、设备型号名称;

    e)测量数据或计算结果;

    f)试验人、负责人签字。

5.4. 3 检验报告应包括下列主要内容:

    a)试验项目或测量项目;

    b)标准对项目的技术要求;

    c)测量数据、计算结果、观察结果(如渗漏、油漆、操作、手把定位等);

    d)根据b)与。)对试验项目或测量项目所作的评价;

    e)总的结论意见;

    fl检验日期;

    妇主检人、审核人、批准人签字。

检验规则

6. 1 钻机的检验分 为二种:型式检验和 出厂检验 ，其试验项 目见表 2

                                        表 2 钻机检验项 目

      试验项目 } 试_q0-A法 } 出厂检验 型式检验

丫

甲

侧

训

一
丫

﹀

K

义

X

-
义

液压系统性能试验

回转性能试验

    空载试验

    负载试验

    超载试验

    可靠性试验

噪声试验

卷扬机性能试验

    空载试验

    负载试验

见 5.3

见 5.3.2

见 5.3.Zb)

5. 3. 2c )

5.3.Zd

5. 3. 2e )

见 5.3.3

见 5.3.6

﹀

﹀

甲

甲

5. 3. 6.)

5. 3. 6b)
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表 2(完 )

试验项 目 试验方法 出厂检验 型式检验

超载试验

可靠性试验

5. 3. ft)

5. 3. 6d)

x

入 :
加压性能试验 见 53.4 X 甲

加压回转性能试验 见 5.3.5 X

钻塔性能试验 见 5.3.7 X

安装清洁度检验 见DZ/T 0050中7.10 X 丫

外观质量检验 目测 丫 甲

安装质量检验 吊垂线测量 丫 丫

6.2钻机组装完毕应逐台进行出厂试验，经厂质量检验部门逐项检验合格后，出具产品合格证，方可入

库或出厂。

6.3 凡遇下列情况之一时，应进行型式试验。

    。)新产品的试制、定型、鉴定或老产品转厂生产;

    b)正式生产后，如结构、材料、生产工艺有较大改变，可能影响钻机性能时;

    c)停产三年或三年以上恢复生产时;

    d)批量生产，每隔两年周期性检验;

    e)国家质量监督机构或主管部门提出时。

6.4 凡属6.3 a),b)两种情况，制造厂应提供首台样机进行型式试验。如产品不合格，改制后应重新进

行型式试验。

6.5 凡属6.3 c),d),e)三种情况，应从制造厂当年生产的产品中随机抽取 1台进行型式试验，供抽样

基数不得少于5台。

66 型式试验的所有项目，应在同一台样机上进行。当被抽检的产品不合格时，应重新加倍抽样试验

加倍抽检合格，可判定该批产品合格，仍有不合格时，应判定该批产品为不合格品。

7 标志、包装、运输、贮存

了1 钻机的铭牌应包括以下几个内容:

    a)制造厂名称;
    b)产品名称及型号;

    c)整机质量，外形尺寸;

    d)主要性能参数;

    e)出厂日期;

    f)出厂编号。

7.2 钻机本机一般为裸装，较大、较长的附机应可靠地固定在钻机上;小型附件、备件、工具应用木箱包

装后，固定在钻机上。

7.3 钻机应附下列技术文件:

    — 产品合格证;

    — 钻机使用说明书;

    — 随机附件明细表;

    — 装箱单。

7.4 在运输中钻机外包装最宽尺寸不应大于运载工具的允许值。
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了.5 贮存前 .对钻机未油漆的 外裸零 、部件表面 .应涂防锈油脂或防锈 处理


