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先安装弧线段和道岔段。将供电部分安装在近

电源的合适位置。连接电缆不能限制滑线系统的自由膨胀

和收缩。 
                                                

 

S1 
1 端帽 
2 组合型支架 
3 供电端 
4 固定夹 
5 滑线空段 
6 螺栓式接头 
7 膨胀段 
8 倒岔端帽 
 
对于螺丝连接，需考虑到上紧的扭拒： 
M 6:  5 Nm 
M 8:  12 Nm 
M 10:  35 Nm 
M 12:  40 Nm 
M16:  100 Nm 
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所要求的工具 
--钳工铁锤（尺寸 200） 
--开颚扳手（10-24） 
--六角螺帽双头弹簧扳手（10-24） 
--转矩扳手（5-100Nm） 
--圆锉刀 (Ø 6) 
--扁平挫刀 
--金属割锯 
--导电膏毛刷 
--手力钻孔机 
--螺旋钻（Ø3,Ø6.5, Ø13, Ø18） 
--折尺 
--分度金属尺 
--温度计 
--槽孔式螺丝起子 
 
 
托架的安装 
托架用来安装 U 35 吊夹。由客户执行 

 水平安装支架并处于轨道的正确角度。 
 对垂直线的角度公差 ±1º 。 

遵从以下安装间距： 

直线段，内外弧线段支架间距 MAX..2500mm. ±10mm 
水平弧线段 RH≤15m: 托架间距≤ 1250 mm ±10mm 
水平弧线段 RH>15m:  托架间距< 2500 mm ±10mm 

把第一个吊夹装在离滑线段末端 400mm 处。

（S2） 
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绝缘吊夹的安装和带吊夹的绝缘子的安装 
 

损坏风险 
滑线必须相对起重机轨道笔直地平行地安装。接下来，

把吊夹排列整齐、固定。 
 在托架上钻 M12 螺丝的安装孔（通过 13 毫米直

径孔）。 
 把绝缘吊夹和带滑线吊夹的绝缘子安装到托架

上。（G1） 
 
 
滑线和螺栓式接头的安装 

 把滑线推进滑线吊夹或绝缘吊夹。（G2） 
 
为使滑线段接头处有光滑的转换，建议旋转方向安装

它们。 

滑线侧面的一边有一纵向包金箔的凹槽来

加以区分（1）。（G2） 
 
 
使凹槽指向一边，以此安装滑线。 
 

滑线可以在吊夹内方便移动。若需要，请重

新调节吊夹或者滑线吊夹以使滑线纵向伸张不受阻

碍。 
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螺栓式接头和滑线间的接触面应保持清

洁以保证合适的电流传输，需涂上一层导电膏。 
 把螺栓式接头放到两滑线末端的中间并上

紧螺丝。（G3）力矩：35 Nm 

损坏风险 
滑线末端安装在接触面处无空气间隙和间隔。 

 把一对保护盖放在接头上，紧紧地封盖滑

线。 
 下压它们直到其相互啮合并上紧螺丝。

（G4） 
滑线小段的准备 
滑线段的末端准备好接头的安装。 
若现场需适当的滑线小段，对滑线按以下操作： 

 把滑线一端的铜条与绝缘外壳推齐平。

（G5） 
 标记出需要的滑线长度 L（G6）。用一锯子

在标记处切割（G7）并去毛刺。 
 
     

对于 AE 滑线，在安装前，不锈钢接触面

应成斜角。 
 
把绝缘壳推回，使铜条在两端伸出各 88mm 长度。

（G8） 
 
 
膨胀段 
作为滑线的一部分，滑线段在出厂时就已安装了两个

膨胀连接器和一个螺拴式接头。（G9） 
 
对于膨胀段的安装参见“滑线和螺栓式接头的安装”

章节。 
膨胀段用于超过 150m 长度的直线系统。 
膨胀段的膨胀行程是 2×25mm。膨胀段膨胀行程的最

大长度 L 取决于最大温度差（∆t）。（参见表格 T1 和

T2） 
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膨胀接头空气间隙的调节。 
按以下方式确定膨胀接头（G9）的所有空气间隙

（a）： 
 在图表 S3 内，在 0mm 空气间隙处输入最

高的工作温度，在 90mm 空气间隙处输入最低的工

作温度。 
 

 用一直线连接这两个点。 
 在图表纵坐标上，输入安装处环境温度，

水平延长。 
 垂直地，读出这两条直线的交点，得到它

的横坐标，即是需要调节的总的空气间隙。 
如： 
最高工作温度=30°C 
最低工作温度=-10°C 
∆t=40°C 
安装温度=10°C 
空气间隙 a=45mm 
 
把a任意分成a1和a2两段（G9）来调节膨胀接头。

（G10）在这种温度条件下，至少有一个膨胀段安

装于一个最大长度为 132m的铜体滑线上，或最大

长度为 97.5m的铝体/不锈钢体滑线上。 
 
固定点 
用固定夹把滑线段锁住，防止滑线段上下移动。 

 把固定夹（1）与吊夹的左边和右边相连，并

上紧螺丝，这样一个固定点就实现了。（G11） 

安装完毕后，检查碳刷导向槽。导向槽

的宽度必须是 9mm±1mm。 
 
如下定位固定点： 
--对于 150m 以下的直线段系统，参照图表 S4。 
--对于超过 150 米的直线段系统，参照图表

S5(Max.L 参见表格 T1 或者 T2)。 
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- 
-在滑线断开的地方（如导向喇叭口和道岔端帽），参照

安装图。 
--对于弧线段系统，参照图表 S6。如果长度超过表格

T3 和 T4 所列的 Max.L,在固定点之间需要装一膨胀段。

根据表格 T1 或 T2 来确定膨胀段的数量。 
供电端 
 
供电端，螺栓式接头 

 尽可能，把供电端安装在靠电源处而不是螺栓式

接头处。 
 安装供电端并如“滑线与螺栓式接头的安装”章

节来处理接触面。 
 用 40Nm(M12)力矩上紧螺丝和供电电缆。 
 装上保护盖并上紧螺丝。（G12+G13） 

 

连接电缆不能紧绷，不能阻碍集电器小车的

自由通行和滑线的膨胀伸张。 
 
线供电(对于 U35/500C 参见后面) 

在标记前确保滑线两端伸出一致。 

 脱下滑线绝缘壳并在标记处切割。 
 把两个绝缘壳各切下 88mm 长度并去毛刺。 
 把供电端推入滑线。（G14） 
 把绝缘壳推上滑线。（G14） 
 然后按照“供电端，螺栓式接头”的安装步序安

装。 
 
滑线空段(对于 U35/500C 参见后面) 
用滑线空段电气隔离滑线。根据工程图在出厂时已经

安装，但也可在组装时插入。 
 从绝缘壳内脱下滑线并在需要的地方做标记。 
 在标记处切割滑线。（G15） 
 把两段滑线各切除 100mm 并去毛刺。（G16） 
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对于 AE 滑线，在安装前，不锈钢接触

面应成斜角。 
 用一锯子从上面在末端切割滑线。（G17） 
 把滑线推到绝缘段的销子上去。（G18） 
 用一锤子把锯出的嵌敲入销子。（G19） 
 把滑线推进绝缘壳。（G20） 

 

对于多极滑线系统，滑线空段必须紧密

地一一相连。 

在滑线空段前后，滑线必须在最大大约

400mm 处额外悬挂。（S7） 
 
道岔端帽 
道岔端帽用于道岔段，降落段和可移动的滑线段。

道岔端帽在工厂时已被安装到滑线段内，出厂时安

装已准备好了。在离道岔端帽前边缘最大距离

130mm 处必须使用一个吊夹，并且每个吊夹的左

边和右边都要使用一个固定夹。（G21） 
 
最大垂直和横向偏差为±6mm。 
交叉口最大空气间隙为 20mm。 
 
 
端帽 
端帽用于滑线的终端，用于保护防止人为接触，通

常出厂时已在相应的滑线段上预先组装了。 
 
 从下面钻一孔（Ø 6.5mm），穿过滑线。（G22）
 另从上面钻一孔（Ø 3mm），穿过滑线。（G23）
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确切地尺寸参照图表 S8。 

 把锁定销敲入孔内。（G24） 
 装上端帽并用塑料螺丝固定。（G25） 

锁定销必须被端帽完全盖住。 

滑线弯弧 
弧线段只在工厂时制做。 
集电器小车（UST 200/35 和 UDST 400/35 系列） 

 把集电器小车安装在方条牵引臂上。（G26） 

对于地线集电器，牵引臂的一端铣成三

角。牵引臂应安装在未铣过的一端。 

应考虑到集电器小车的安装尺寸。

(G27,G28 以及表格 T5) 
 

 精确调整牵引臂，达到安装尺寸要求。 
UST 300/35 和 UDST 600/35 系列的集电器小车应根

据安装现场其螺栓间距来安装，螺栓间距对应于现有

的构架，上面有 Ø18 钻孔或者槽。应采用不同的安

装螺栓间距，这样它们就不能被互换。 
相线=70mm，地线=120mm 

 与水平垂直线角度公差±1º 
 

在电缆连接夹处，连接电缆必须小心夹

住。碳刷不拉张。 
 
试运转 
安装完成后需试运转。必须遵循以下几点： 
--初次运转时请保持低速 
--碳刷在滑线内须无振动地运行。 
--碳刷接触处没有火花。对于较短的滑线段，必须有

一个无接头的过渡。 
--务必确保通顺地进出导向喇叭口和道岔段。 
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维护保养 
绝缘导轨几乎不需要维护保养。 
然而必须定期执行如下： 
1．检查滑线 
--每四周一次外观检测；查看滑线的扩展膨胀和烧

灼。 
--去除碳刷灰尘，尤其是在滑线空段和道岔端帽处。

--为了防止导向槽和接触面的污染： 
a)用高压水喷射器清理 
b)用 Rivolta SLX500 溶液清洁：随平刷或者毛布使

用。清洗的面待干。 
--在道岔端帽处，垂直和横向偏差不应超过±6mm。

--与相对应的道岔端帽间的最大间隙为 20mm。 
 
2．检查集电器小车 
--必须每两月或者根据操作要求检查一次。 
a) 机械检查 
检查铰接接头，枢轴运动的自由度。检查机械损坏。

b)电气检查 
检查碳刷的磨损以及所有连接螺丝和电缆连接的

紧密。 
碳刷必须适时地替换以确保剩余高度高度不低于

29mm。（G29） 
c)压力测试  
用一个弹簧秤把碳刷从滑线内拉出来。每个碳刷的

接触压力约为 30N（UST 200/35，UDST 400/35 系

列）或者 50-70N（UST 300/35，UDST 600/35 系列）。
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用于 U35/500C 的线供电端 
 

在对滑线段做标记前确保滑线两端伸

出相同的长度。 
 在标记处切割滑线外壳与滑线。 
 把绝缘壳各切除 88mm。 
 在 U 滑线（1）（G30）内部，形成 11×75mm

槽（G31）。 
 
 

查看螺栓式接头上的槽孔，是否定位。

 把绝缘外壳推回滑线上。 
 接下来根据“供电端，螺栓接头”所述的安装

步骤安装。 
 
用于 U35/500C 的滑线空段  

 按照“滑线空段”所述来进行安装，但每个内

部 U 滑线必须相对于外部滑线切除 55mm。 
 
U35/500C 小段滑线的准备 

 若系统的初始或者末端需要用小段，请按照

“滑线小段的准备”所述进行，但是尺寸（G6）必

须是 88mm。 
 若轨道上需要小段，则按照“滑线小段的准备”

所述进行，但内部 U 滑线在锯口处需 11×75mm 槽。

查看螺栓式接头上的槽孔，是否定位。
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