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前 言

    本标准是对GB 8514-1987《长螺旋钻孔机技术条件》及JJ-42-1986《长螺旋钻孔机》(分类部分)

进行合并修订的版本。

    本版本对前版两项标准有如下改变:

    — 在技术要求中，与桩架技术条件相同的内容引用JG/T 5006-1992‘桩架技术条件》;
    — 型式、型号内容，按JG/T 5093-1997《建筑机械与设备产品分类及型号》制定;

    本标准从实施之日起，同时代替GB 8514-1987和JJ 42-1986(分类部分)。
    本标准的附录A是标准的附录。

    本标准由建设部标准定额研究所提出。

    本标准由建设部机械设备与车辆标准技术归口单位北京建筑机械综合研究所归口。

    本标准起草单位:建设部长沙建设机械研究院。

    本标准起草人:邵乃平。

    本标准委托建设部长沙建设机械研究院负责解释。
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长 螺 旋 钻 孔 机
代替GB 8514-1987

      JJ 42-1986
Full screw earth auger

范围

    本标准规定了长螺旋钻孔机的分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运拾、贮存等.
    本标准适用于长螺旋钻具与各种类型桩架匹配而成的普通式长螺旋钻孔机，该类机械主要用于桩

墓础施工中的成孔作业。其他型式的长螺旋钻孔机亦可参照执行。

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。本标准出版时，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/T 1591-1994低合金高强度结构钢
    GB/T 4205-1984 控制电气设备的操作件标准运动方向
    JG/T 5006-1992 桩架技术条件

    JG/T 5006.2-1993 桩架性能试验方法
    JG/T 5011.12-1992 建筑机械与设备 涂漆通用技术条件
    JG/T 5041.2-1993长螺旋钻孔机 性能试验方法

    JG/T 5082.1-1996建筑机械与设备 焊接件通用技术条件

3 分类

I1 型式

    长螺旋钻孔机按其特性分为普通式、挤压式、套管式三种.

3.2 型号

    长螺旋钻孔机的型号编制方法如下:

  应] 口 △ 曰

厦新、变型代号:按大写印制体汉语拼音字母顺序表示

主参数代号:最大成孔直径，mm

一特性代号:(无代号)一普通式;

                  J一挤压式;

                    T-套管式

一组、型代号:长螺旋钻孔机

中华人民共和国建设部1999一04一29批准 1999一10一01实施
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3.3 标记示例

    最大成孔直径为600 mm，第一次更新的普通式长螺旋钻孔机:

    长螺旋钻孔机 KL600A  JG/T 5108

3.4 规格系列

    长螺旋钻孔机(以下简称钻孔机)基本参数与尺寸系列应符合表1的规定。

                                  表 1 基本参数与尺寸系列

型 号 KL400 KL600 KL800 KL1000

最大成孔直径(主参数),mm 400 +600 800 1 000

钻具电动机功率.kw 30--37 37--55 75--90 90̂ -110

倾定扭矩，N·m 2 900̂ -5 150 4 000̂ -15 300 9 100--29 200 12 500̂ -35 700

钻杆转速,r/min 落100 (90 成80 (70

导轨中心距.mm 330 330/600 330/600 600

钻具总质量 rt (45 毛 5.5 (7 落 9

4 技术要求

4.1 一般要求

4.1.1 钻孔机应按规定程序批准的图样和文件制造。

4-1.2 钻孔机出土装置离地面高度为0. 8̂ 1. 5 m.

4.1.3 钻孔机工作环境温度为一15̂ -+40'C。

4.1.4 孔口和卸土地点的照明应满足施工要求。

4.1-5 钻孔机应备有钻孔深度、角度指示器和起重量(拔钻力)极限指示器，并应安装在操作者的视线

范围内 。

4.1.6 钻孔机的润滑、操纵、安全警示部位应有明确简练的文字、图形标志。

4.1.7 电气设备的操作件应符合GB/T 4205的规定.

4-1，8 管道和电缆的配置应排列整齐，并应作必要的固定，作业和运输时，不得有磨损和振动。

4.1.9 钻杆应能正反旋转，钻具的进给或提升应平缓。不得有冲击、抖动及不正常声响。

4.1.10 钻具

4.1.10.1 钻具的电动机应设置过载保护和缺相保护装置。

4.1.10.2 钻具动力装置齿轮箱内的润滑装置应工作可靠，易于维修.

4.1.10.3 钻具变速箱不得有乱挡和脱挡现象，离合器应接合可靠，分离彻底。

4.1.11 钻孔机的桩架部分除符合以上要求外还应符合JG/T 5006的有关规定。

4.2 性能要求

4.2.1 钻孔机工作时距机体边缘7m处的噪声值应符合表2的规定。

表 2 噪声值 dR(A)

型 号 噪 声 值

KL400 镇78

KL600 ( 80

KL800 夏 82

KL1000 (84
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2-2 钻孔机所成孔的超径率应符合表3的规定。

                                          表 3 超径率

4.2.3 钻具动力装置最大扭矩不低于额定扭矩的1.8倍。

4-2-4 钻具动力装置减速器的传动效率应符合表4的规定。

                                          表 4 传动效率

一 减 速 器 i 一级减速器

传动效 率 >-91%

二级减速器

  李88%

4.2-5 在额定扭 矩下 .钻具动力装置 连续运转 2h，或每种转速运转 1h(按 电动机 所用工作制 )减速 器

油液温升不得大于40-C，如采用液压传动时，液压系统油液温升不得大于45'C ,

4.2.6 液压系统应设置防止过载和冲击的安全装置，安全滥流阀的调整压力不得大于系统额定工作压

力的11000,

4.2-7 液压系统中液压油固体颗粒污染清洁度等级不得超过19/160

4-3 稳定性

    钻孔机在2-倾斜地面上应能正常行走、移位.

4.4 可靠性要求

    钻孔机的可靠性试验时间不得少于250 h，其可靠度不得小于85%，平均无故障工作时间不得少于

100 h，首次故障前工作时间不得少于120 h.

4.5 制造

4.5.1 钻杆

    a)钻杆轴线的直线度公差值不得大于钻杆总长度的1/1 000;
    b)钻杆导程的制造误差值不得大于10 mm;

    。)同一生产厂家同一型号的钻孔机，钻杆应具有互换性。

4-5-2 钻头

    a)钻头刀板的刃口应用耐磨材料制造，其硬度值不得低于1-iRC50;

    切 钻头叶片材料不得低于GB/T 1591中16 Mn钢的机械性能及硬度值;

    c)同一生产厂家同一型号的钻孔机，钻头接头应具有互换性。

4.5.3 焊接件

    钻孔机焊接结构件的技术要求应符合]G/T 5082. 1的规定。
4.6 装配

4.6.1 装配的外购件、外协件应有质量合格证。

4.6-2 钻具减速器装配后，应连续运转2h(或每种转速不少于1h)后，润滑油泵及接头处不得有漏油

现象，渗油部位不得超过两处。

    注:观察 3 min，有油下滴者为漏油，不足一滴者为渗油.

4.6.3 立柱拼装后相邻两节立柱导杆接合面间隙不得大于4 mm相互错位形成的阶差不得大于1

4.7 外观

4.7.1 整机外观平整，无焊渣、飞溅物。铸件的浇冒口应铲磨平整，无砂眼、疤痕等缺陷;锻件非加工表

                                                                                                                                                              3
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面飞边、毛刺应清除干净。

4-7-2整机外观涂漆技术要求及涂漆颜色应符合JG/T 5011.12的规定。
4.7.3 外露加工表面不涂漆处，应涂上防锈脂。

4.了.4 产品上的厂名、商标、指示、警戒、安全标志与所在表面涂漆颜色应有明显区别。

试验方 法

5.1 性能试验

    钻孔机的性能试验按JG/T 5041.2和JG/T 5006.2进行。
5.2 可靠性试验

    钻孔机的可靠性试验可在施工现场进行，其试验时间不得少于250 h，并将其试验日期、故障、维修

保养、修复等情况记人附录A(标准的附录)表Al,
5-2.1 钻孔机的可靠度按公式(<1)计算:

*一厂牛丁x 1000
          工0 下 Ll

(1)

式中:R— 可靠度;

to 累计工作时间，h;

t,— 修复故障的时间总和，h,

注:1. 't、均不含规定的保养时间。

5.2.2

(2)丝
几

钻孔机平均无故障工作时间按公式(2)计算:

                                                M TRF

式中:MTBF— 平均无故障工作时间，h;

          re— 试验中出现的当量故障数，其值按公式(3)计算。

(3)!外
问

 
 
--                                                                        r6

式中:‘— 第1类故障的危害度系数，见表5;

      n:— 出现1类故障的次数。

    当rb<l时，令ry=1,

5.2.3 钻孔机首次故障前工作时间按公式(4)计算:

                                                      M TTFF = t

式中:MTTFF— 首次故障前工作时间，h,

5.2.4 钻孔机在可靠性试验中出现的故障和危害度系数见表5,

                                    表 5 基本故障分类

(4)

故障分类 故阵名称 故障特征 故阵举例
危害度系数

          〔

1 致命故障

  严重危及或导致人身伤亡，重要机

构严重损坏，不能修复，造成重大经

济损失

  电动机或发动机烧坏，液压泵或液

压马达损坏，回转平台变形，主卷扬

机构钢绳断裂等导致人身事故

2 严重故障

  严重影响产品功能，使钻孔机性能

下降，据更换外部主要零件或拆开机

体更换内部零件，修理时间长(超过

Bh)维修费用高

  钻具变速箱齿轮打坏.主要性能下

降 5%，受力构件焊缝开裂.导杆严重

变形不能工作等

2.0
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表 5(完 )

故库分 类 故障 名称 故障特征 故障举例
危害度系数

          亡

3 一般故 障

  明显影响功能，必须停机检修，用

随机工具更换一般外部零件，维修时

间约 4h，维修费用中等

  回转机构有卡滞现象，电器开关烧

坏，减速器或液压系统漏油，重要受

力紧固件松动

1.0

4 轻度故障

  轻度影响功能，不须停机更换或修

理零件，用随机工具可以在较短时间

内(40 min)排除

  轻度渗油、渗水，一般紧固件松动，

指示灯泡坏等
0.1

6 检验规则

    钻孔机的检验分出厂检验和型式检验。

6.1 出厂检验

    每台钻孔机均应进行出厂检验，检验合格后附有产品合格证明书方可出厂。

6.2 出厂检验项目(见表6)

                                      表 6 检验项目表

序号 检验项 目 检验内容及要求 出厂检验 型式检验

1 标志与成套性
  钻孔机的各项安全、警戒、操作指示等标志应齐全.标牌应符合

8.1的规定，附属设备、随机工具及技术文件应与装箱清单相符合
△ △

2 外观质量

  钻孔机外表面焊缝应饱满、无氧化皮。铸、锻件非加工表面应无缺

陷。

  检查各部件联接处紧固件是否有松动，装有防松装置的地方是否

牢 固镇 定 。

  其他外观质量应符合 4.1.8,4.7的规定

△ △

3 渗漏与操纵性

  启动钻孔机各运动部件，检查各操纵手柄是否准确可靠，动作方

向是否与操作指示相符，并应符合 4.1.9,4.1.10.3的规定.检查液

压系统接头处等充油部件是否有渗漏油现象，并应符合4.6.2的规

定.桩架部分应符合JG/T 5006的有关规定

△ △

4 侧造质量 按 4.5.1的规定检查螺旋钻杆的几何形状尺寸 △ △

5 静态参数值侧定 整机外形尺寸、质量参数。桩架部分参照JG/T 5006.2执行 △

6 基本参数 俪定扭矩、钻杆转速等应符合 3.4.2的规定 △

7 性 能 4.2规定的内容及要求 △

8 稳定性 4.3规定的内容及要求 △

9 可靠性 整机可靠性按4.4规定的内容及要求 △

注:出厂检验、型式检验栏内.△”表示应检验项目.

6.3 型式检验

6.3.1 钻孔机有下列情况之一者，应进行型式检验:

a)新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时;

b)产品停产两年后，恢复生产时;
c)产品正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变而影响产品性能时;

d)国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
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6.3.2 型式检验项目应符合表 6的规定。

抽样、质1E判定规则

1 抽样规则

1.1 进行型式检验的钻孔机应按下列规则抽取样本:

，.1·1属于6. 3. 1中a),b)两种情况的型式检验，从试制样机中随机抽取一台进行。
1.1.2 属于6. 3. 1中c),d)两种情况的型式检验，在制造厂三台以上的产品中抽取一台。被抽样产

，
了

﹃了
.

，
r

7

万

品必须是最近一年内生产的经生产厂检验部门验收合格的产品。

了.2 判定规则

7.2.1 型式检验中，可靠性试验不合格者，则判定该批产品为不合格产品。

7.2.2 型式检验中，对于可靠性试验合格的产品，除外观质量等次要项目允许有两项合格外，其他项目

抽检不合格者，允许在同一批产品中加倍抽取，并对该项进行复测，若仍不合格，则判定该批产品为不合

格 产品 。

8 标志、包装、运输、贮存

8-1 标志

    钻孔机应在明显处固定一金属标牌，标牌外形尺寸不小于150 mm X 150 mm。标牌应标明下列内

容 :

    a)制造厂名称、注册商标;

    b)产品名称、型号;

    c)工作状态整机外形尺寸(长X宽X高);

    d)最大钻孔直径;

    e)最大钻孔深度;

    f)钻具电动机功率;

    9)制造厂出厂编号或出厂年月;
    h)产品标准代号。

B-2 包装

    当钻孔机解体运输时，其包装采用裸装与木箱包装相结合。

B-2.1 裸装

    a)钻孔机的桩架部分采用裸装，或参照JG/T 5006进行包装;

    b)出土装置、螺旋钻杆、滑动导向支座采用裸装;
    c)裸装的部件或钻孔机采用整体运输时，需要防护的部位应有局部包扎。

8.2.2 木箱包装

    钻孔机下列部件应单独妥善装入包装箱:

    a)动力装置;

    b)随机工具及随机备件。

8.2.2.1 装箱的机件、工具及备件应在箱中垫好。

8.2.2.2 包装箱应能防雨、防潮。

8.2.2.3 包装箱外部应标明:

    a)制造厂名称;

    b)产品型号及名称;

    。)包装箱体积(长x宽x高);

    d)装好箱的包装箱毛重;
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    e)收货单位名称及地址;
    f)运输中起吊点的位置及置放字样或标记;

    9)标明共几件、第几件。
8.2.3 钻孔机出厂时，制造厂应提供下列技术文件:

    a)产品使用说明书两份;

    b)产品合格证明书;

    c)装箱清单;
    d)主要零部件、易损件、备用件明细表。

8.2.4 制造厂提供的全部技术文件，应用防潮物品封妥放置在包装箱内适当处。

8.3 运翰

    钻孔机的运枪状态应符合铁路和公路交通部门的规定。

8.4 贮存

8.4.1 木箱包装后的部件，不得露天存放，并应置于干燥处。

8.4.2 在正常运枪与贮存的情况下，应保证产品防锈有效期自出厂之日起不少于六个月。
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  附 录 A

(标准的附录)

试验记最表

产品 型号

制造厂名

  表A1 可靠性试验记录表

试验地 点

制造 日期

出厂编号

试 验人员

试验 日期 运转 时间

    h

修复时间

    h

维护保养时间

        h

修 复 维修保养

  事 项
备 注

修复事项 故障性质 危害度 系数月 日网


