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前 言

本标准的编制是根据国内游艺机发展的需要，在 ＹＳ３０６—１９９４《赛车类游艺机技术条件与试验方

法》的基础上，增加了一些条款，对个别条款进行了一些修改，保留了 ＹＳ３０６—１９９４中行之有 效 的 条

款。
本标准自实施之日起代替 ＹＳ３０６—１９９４。
本标准由国家质量技术监督局归口。
本标准起草单位：国家游艺机质量监督检验中心。
本标准主要起草人：沈勇、张晓宇、王景萍。
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国家质量技术监督局 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了赛车类游艺机技术要求、试验方法及检验规则。
本标准适用于沿地面指定线路运行的赛车及运行形式类似的游艺机（以下简称赛车）。

 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燉Ｔ５２８—１９９８ 硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定

ＧＢ燉Ｔ５３１—１９９９ 橡胶袖珍硬度计压入硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ６９９—１９９９ 优质碳素结构钢

ＧＢ燉Ｔ９８３—１９９５ 不锈钢焊条

ＧＢ燉Ｔ９８５—１９８８ 手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

ＧＢ燉Ｔ１６８９—１９９８ 硫化橡胶耐磨性能测定

ＧＢ燉Ｔ２８２８—１９８７ 逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）
ＧＢ燉Ｔ３０７７—１９９９ 合金结构钢

ＧＢ燉Ｔ４１６２—１９９１ 锻轧钢棒超声波检验方法

ＧＢ燉Ｔ５１１７—１９９５ 碳钢焊条

ＧＢ燉Ｔ５１１８—１９９５ 低合金钢焊条

ＧＢ燉Ｔ５４６６—１９９３ 摩托车排气污染物的测量 怠速法

ＧＢ８４０８—２０００ 游艺机和游乐设施安全

ＧＢ燉Ｔ１１２１１—１９８９ 硫化橡胶与金属粘合强度的测定 拉伸法

ＧＢ１４６２１—１９９３ 摩托车排气污染物的排放标准

ＧＢ５０２３１—１９９８ 机械设备安装工程施工及验收通用规范

ＪＢ４７３０—１９９４ 压力容器无损检测

ＪＢ燉Ｔ５０００１２—１９９８ 重型机械通用技术条件 涂装

 技术要求

 基本规定

 赛车的设计、制造、安装与使用应符合本标准和 ＧＢ８４０８的有关规定。
 赛车主要参数

ａ）车速应符合 ＧＢ８４０８—２０００中 ４１２表 ２的规定；
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ｂ）座席为单人或双人；
ｃ）转弯半径不大于 ３５ｍｍ；
ｄ）爬坡度不小于 ７°。

 额定载荷每人按 ７０ｋｍ计算。
 轴承及接触面有相对运动的部位，应有润滑措施，并便于添加润滑剂，不允许形成油滴现象；无

相对运行部位不应渗油。
 滚动轴承盖表面温升不大于 ３０℃，且最高温度不大于 ６５℃。滑动轴承的温升不大于 ３５℃，且最

高温度不大于 ７０℃。在额定载荷下发热稳定后检测。
 赛车运行应正常，不允许有爬行和异常的振动、冲击、发热和声响等现象。
 赛车的零部件应有足够的强度和刚度，其连接应牢固可靠。
 重要轴、销轴的磨损和锈蚀允许值应符合 ＧＢ８４０８—２０００中第 ７１２条表 １１的规定。
 重要零部件的材料必须有出厂合格证书。否则应取样试验，其化学成分、力学性能应符合有关标

准。
 标准机电设备应选型合理，并应有产品合格证书，非标准机电设备必须经质量检验部门检验合

格后方能使用。
 玻璃钢件

ａ）不允许有浸渍不良、气泡、切割面分层、厚度不均等缺陷；
ｂ）表面不允许有裂纹、破损、明显修补痕迹、布纹显露、皱纹、凸凹不平、色调不一致等缺陷，转角处

过渡要圆滑；
ｃ）内表面应整洁，不得有玻璃布头显露；
ｄ）树脂含量控制在 ５０％～６０％，胶衣层厚度为 ０．２５～０．５ｍｍ；
ｅ）玻璃钢件边缘平整圆滑、无分层；
ｆ）玻璃钢件与受力件连接时应预埋金属件。金属预埋件应作除油、除锈、清洗和打毛处理；
ｇ）玻璃钢件力学性能应符合表 １规定。

表 １ 玻璃钢件力学性能

项 目 指 标

抗拉强度燉ＭＰａ ≥７８

抗弯强度燉ＭＰａ ≥１４７

弹性模量燉ＭＰａ ≥７３×１０３

冲击韧度燉Ｊ·ｃｍ－２ ≥１１７

 螺栓和销轴连接

ａ）零部件采用螺栓连接时，应采取防止松动措施；
ｂ）零部件采用销轴连接时，必须采取防止脱落措施。

 焊接连接

ａ）手工焊接用的焊条，应符合 ＧＢ燉Ｔ５１１７、ＧＢ燉Ｔ５１１８和 ＧＢ燉Ｔ９８３的规定。选择焊条的型号应与

主体构件材料及焊缝所受载荷的类型相适应；
ｂ）焊接接头的基本形式与尺寸应符合 ＧＢ燉Ｔ９８５的规定；
ｃ）焊缝不应有漏焊、烧穿、裂纹、气孔、夹渣、未焊透和严重咬边等缺陷。所有焊渣、熔瘤等均应清除

干净。
 重 要 的 轴 和 销 轴，宜 采 用 力 学 性 能 不 低 于 ４５号 钢 的 材 料，调 质 处 理 后 的 硬 度 应 符 合

ＧＢ燉Ｔ６９９、ＧＢ燉Ｔ３０７７的规定。配合面的表面粗糙度 爲牃值应不大于 １６μｍ。
 重要零部件及关键焊缝必须进行探伤检查。
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 各种试验中，零部件不应有永久变形及损坏现象。
 各类易损件，在正常运转情况下，寿命宜不低于 ６个月。
 在赛车显著位置处，应固定铭牌和标明生产许可证标记和编号，铭牌内容至少应标志出制造厂

名、产品名称、产品型号或标记、生产日期或编号。
 车道

 车道要求平整坚实，不得有凹凸不平现象。
 路面宽度、坡度及转弯半径等应符合 ＧＢ８４０８—２０００中 ４１５１和 ４１５２的有关规定。
 道路内不得有障碍物，也不应插入支线，道路两侧必须设置缓冲拦挡物。
 供游人游乐的卡丁车路面宽度应大于 ８ｍ，并在道路两侧留出足够的安全地带。
 车辆

 车辆的框架必须采用金属材料，座席应采用软质材料、木材或玻璃钢等制造。
 车辆座席的净宽度每人应不小于 ４００ｍｍ。
 车轮装置应转动灵活。
 凡乘客可能触及之处，均不允许有外露的锐边、尖角、毛刺和危险突出物等。
 采用橡胶实心轮，其材料力学性能应符合表 ２规定。采用橡胶充气轮，充气压力应适度。

表 ２ 橡胶材料力学性能

项 目 指 标

扯断强度燉ＭＰａ ≥１２

扯断伸长率燉％ ≥４００

磨耗减量燉ｃｍ３（１．６１ｋｍ）－１ ≤０９

橡胶与铁芯附着强度燉ＭＰａ ≥１３０

硬度，邵尔 Ａ度 ７０～７５

 机械传动系统

 汽油机必须有合格证书。
 减速器及磨擦离合器应平稳可靠。
 消声器工作状态应良好。排气污染物的排放标准及测量按 ＧＢ１４６２１、ＧＢ燉Ｔ５４６６执行。
 传动齿轮应符合有关齿轮标准，并无异常偏啮合及偏磨损。对齿轮啮合的接触斑点要求和测量

方法参照 ＧＢ５０２３１有关规定执行。
 皮带和滚子链传动应拉紧适度，其装配要求应符合 ＧＢ５０２３１的有关规定。皮带的磨损状态应

符合 ＧＢ８４０８—２０００中 ７１２表 ８的规定。
 操作和控制

 操作手轮应轻便省力，不应有卡滞现象。
 转向机构应灵活可靠。
 覆盖物与防冲装置

 赛车的驱动和传动部分及车轮必须覆盖。
 车辆应设防冲装置，并突出车体不小于 １００ｍｍ。
 同一车场车辆的防冲装置应在同一高度上。
 安全装置

 赛车、供游人游乐的卡丁车等有危及乘客安全之处应有安全措施。
 加速和制动装置必须有明显标志。
 制动装置必须安全可靠。最大刹车距离小于 ７ｍ。
 汽油机油箱密封良好，不得有渗漏现象。
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 应设有后制动装置，其棘爪与棘轮齿面接触要紧密且旋转灵活自如。
 外观和涂装

 赛车的造型、装饰物、油漆图案应美观大方、鲜明醒目。不得有影响外观的碰伤、龟裂和粗糙不

平。
 电镀件表面应平滑、光亮、均匀。不应有起层、气泡、明显擦痕和露底等缺陷。
 金属外露件不应有锈蚀现象。
 涂装

ａ）涂漆前必须除锈及其他污物，手工除锈质量要求达到 ＪＢ燉Ｔ５０００１２中 Ｓｔ２级；
ｂ）敞开的金属构件内表面应涂厚度为 ６０～８０μｍ的防锈漆；金属件外露表面必须进行喷涂油漆或

喷塑处理，涂层厚度应为 １００～１５０μｍ；塑层厚度应为 ２００～５００μｍ；
ｃ）玻璃钢表面必须经过处理方能涂漆；
ｄ）涂层不能有明显的流挂、起皱、脱落、裂纹、漏涂等缺陷。

 安全栅栏、站台和操作室应符合 ＧＢ８４０８—２０００中 ４１３、５８２、４１８的规定。

 试验方法

 一般要求

 凡新产品、产品转厂生产及有重大改进的产品，在出厂前应按本标准进行有关试验。
 产品正式鉴定、发放生产许可证、质量监督抽查和安全检验等应按本标准进行有关试验。根据不

同试验目的，试验项目可有所增减。
 试验条件

 试验时风速不大于 ８ｍ燉ｓ。
 无特殊要求，试验时的环境温度一般在－１０～３５℃之间。环境相对湿度不大于 ８５％。
 试验载荷与其额定值的误差不大于 ２％。
 生产单位应提供产品的检验数据、记录、图样和技术文件，检验部门确认合格后方能进行本标准

规定的各项试验。
 有特殊要求的赛车，可考虑增加试验项目。
 试验期间应根据使用说明书进行技术保养，各部分技术状态保持正常。
 试验仪器及量具

 根据试验要求，选择相应精度的测试仪器及量具。
 用于试验的仪器、仪表和其他测量工具，必须经法定计量部门检定合格，在试验前后必须进行检

查校对。转换元件在试验前后应进行标定，其偏差必须在规定的范围内。
 安全装置检测应符合本标准第 ３７的规定。
 赛车的车道、车辆、站台和安全棚栏、机械传动系统、外观和涂装等应符合本标准第 ３章的有关规

定。
 试验方法及参数测定

 按实际工况连续试验 １０天，每天 ８ｈ。
 试验前后按技术条件逐项检验。
 实心轮橡胶力学性能的试验

实 心 轮 的 橡 胶 与 铁 芯 的 扯 离 强 度 试 验 按 ＧＢ燉Ｔ １１２１１规 定 进 行，其 橡 胶 性 能 按 ＧＢ燉Ｔ ５２８、
ＧＢ燉Ｔ５３１和 ＧＢ燉Ｔ１６８９的规定进行检验。
 无损探伤

 赛车车轮轴必须进行 １００％的超声波与磁粉（或渗透）探伤。
 重要焊缝必须进行 １００％的磁粉或渗透探伤。
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 超声波探伤方法及质量评定按照 ＧＢ燉Ｔ４１６２中有关规定执行，检验质量等级不低于 Ａ级。
 磁粉探伤方法及质量评定按照 ＪＢ４７３０中有关规定执行，检验质量等级不低于Ⅲ级。
 渗透探伤方法及质量评定按照 ＪＢ４７３０中有关规定执行，检验质量等级不低于Ⅲ级。
 拆检要求

对设备有问题部位应进行拆检，并详细记录拆检情况；对发现的问题及时研究，判明原因。记录可利

用文字和拍照等方式。
 试验报告

各项试验结束后，编写有明确结论和符合标准的试验报告。

 检验规则

 赛车应从检查批中随机抽样。
 产品检验采用 ＧＢ燉Ｔ２８２８一次抽样方案，其合格质量水平（ＡＱＬ）为 ４０，一般检查水平为Ⅱ。
 批量抽取样本大小及其检验判据应符合表 ３的规定，若样本不合格品数小于或等于合格判定数

爛ｃ，则该批量为合格，若样本不合格品数大于或等于不合格判定数 爛ｃ，则该批量为不合格。
表 ３ 批量抽取样本大小及其检验判据

批 量 样 本 大 小
样本中的不合格品数

合格判定数 爛ｃ 不合格判定数 爲ｅ

２～８ ２

９～１５ ３

１６～２５ ５

０ １

２６～５０ ８ １ ２

 不符合标准规定的产品缺陷，分为重缺陷和轻缺陷，其重缺陷见表 ４，每台样本有一项以上（含一

项）重缺陷或五项以上（含五项）轻缺陷时，为不合格品。
表 ４ 重 缺 陷 项

标 准 条 号 缺 陷 内 容

３１６ 运行不正常，有异常现象

３５ 手轮有卡滞现象，转向不灵活

３６２ 无防冲装置

３７３ 制动不可靠

 对不合格的批量应逐台检验，合格品可以出厂；不合格品经返工后，必须达到合格品的要求，否则

应报废。
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