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	范围
	规范性引用文件
	基本参数
	额定功率≥0.75kW
	最大钻孔基本直径  31mm
	工作转速  180r/min～300r/min
	钻孔时间  ≤40s
	整机质量  ≤26kg

	要求
	按经规定程序批准的产品图样和技术文件制造。
	外购件应符合有关技术标准的规定，并应具有产品合格证，经查验后方可使用。
	焊缝均匀，不得有气孔、裂纹、烧穿、夹渣和未焊透等焊接缺陷。
	铸件不应存在气孔、夹渣、疏松等铸造缺陷，表面应平整，无粘砂。
	各联结部位连接可靠，紧固件齐全。
	机体表面涂橘黄或橘红色油漆，漆面均匀光滑，无流痕、起泡、皱皮、剥落等缺陷。
	夹轨装置夹轨牢固可靠，松开灵活方便，钻孔时不得松动。
	钻孔机应配有自动冷却装置。钻孔过程中，钻头应始终保持冷却液冷却，钻孔结束后，冷却装置自动关闭。
	内燃机应能顺利起动，每次起动时间不超过30s，起动次数不超过3次。
	电气性能：
	电动钻孔机的电器开关、电源插头和电源线绝缘层应完好无损，电气装置对机座的绝缘电阻值不小于7MΩ；
	电动机与电源线连接应可靠，连接处应固定，不使电源线受拉伸或扭转。

	钻头应拆装方便，全行程内钻轴进给及退出灵活均匀，无卡滞及时松时紧现象。
	空载运转时，减速器传动平稳，不得有卡滞、冲击和杂音，各传动件及轴承处温升不超过30℃。
	钻孔机应能钻削43kg/m及以上各型钢轨端部第一个孔。
	钻孔作业时，钻头进给应平稳，钻机应无摆动，自动冷却正常；钻削60kg/m钢轨，钻通时间不大于�
	钻孔后，孔的中心线至钢轨端部和底部尺寸极限偏差±1mm，孔的尺寸极限偏差±0.5mm；孔的表面�
	钻孔机在60kg/mm轨上连续钻削20孔，钻孔机工作正常，减速器轴承处温升应不大于45K。
	钻孔机应具有过载保护功能，过载保护恢复后机器应能正常工作。
	钻孔机在试验台上模拟钻孔工况，按最大工作扭矩加载，连续试验8h。试验后检查，轴承温升应符合T�

	试验方法
	在钢轨上做钻孔机装卡及松开试验三次，应符合本标准4.7的规定。
	内燃机起动性能试验，应符合本标准4.9的规定。
	用500V兆欧表测量绝缘电阻，应符合本标准4.10的规定。
	全行程往返移动钻轴试验，应符合本标准4.11的规定。
	钻孔机空转0.5h，监听减速器声音，测量各部温升，应符合本标准4.12的规定。
	按钻削43kg/m钢轨端部第一孔的位置安装钻孔机，应符合本标准4.13的规定。
	负载试验：
	钻孔机钻削三个孔作业应平稳，自动冷却正常；用秒表分别记录钻孔时间\(从钻头接触钢轨始至钻通钢轨止
	钻三个孔后用游标卡尺或专用量具检查孔的位置和极限偏差，应符合本标准4.15的规定；
	钻孔机连续钻削20个孔后，用温度计测量减速箱轴承温升，应符合本标准4.16的规定。

	过载保护试验
	在专用试验台上，钻孔机连续试验8h，应符合本标准4.18的规定。

	检验规则
	产品经制造厂检验合格后方能出厂。符合本标准的产品由工厂发给产品质量合格证。
	出厂检验的项目为本标准4.3～4.17：
	型式检验的项目为本标准第3章和第4章的全部内容。
	出厂检验的抽样项目和型式检验，按GB/T 2828一次抽样方案的规定。批量N＝检查时的产品数量，
	属下列情况之一时，应进行型式检验：

	整机的标志、包装和储存
	在钻孔机明显部位应设铭牌和永久性厂标，铭牌上标明：
	包装箱应牢固、防潮、防尘，应有不得倒置的标志。
	下列技术文件应用塑料袋包装，并置于包装箱内：
	产品应放置在通风、干燥、无腐蚀性气体的库房内。
	内燃钻孔机在装箱前应放尽燃油。




