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煤炭工业 刮板输送机监理技术要求 

 

1  范围 

    本文件规定了煤炭工业刮板输送机设备设计、制造、组装调试、验收、发运各阶段的建立技术要求

以及监理记录的要求。 

本文件适用于煤炭工业刮板输送机设备监理服务，广泛应用于冶金、煤矿、矿山、建材、电力、化

工、水泥、港口、码头、洗煤厂等行业。 

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用

于本文件。 

GB/T 19000 质量管理体系 基础和术语 

GB/T 26429 设备工程监理规范 

GB/T 12718 矿用高强度圆环链 

MT/T 103  刮板输送机通出厂检验规范 

MT/T 105  刮板输送机通用技术条件 

MT/T 183  刮板输送机中部槽 

MT/T 323  中双链刮板输送机用刮板 

3  术语和定义 

GB/T 19000，GB/T 26429、MT/T 105界定的术语和定义适用于本文件。 

3.1 

委托人 client 

委托设备监理服务的组织，一般指业主。 

［来源：GB/T 26429—2022，3.2］ 

3.2 

设备监理单位 plant engineering consulting entity 

具有企业法人资格、取得设备监理单位资质、从事设备监理服务的组织。 
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［来源：GB/T 26429—2022，3.3］ 

3.3 

被监理单位 contractor;supplier;sub-supplier 

按照合同约定，设备监理单位受委托人委托所监理的承包人。 

注 1；承包人是指除设备监理单位外，委托人就设备工程项目有关事宜与之签订合同的当事人，

可能是设备工程项目的设计承包人、工程承包人、设备供应人、承揽人等； 

注 2；被设备监理单位包括与委托方直接签订合同的制造方以及制造方的合格分包方。 

［来源：GB/T 26429—2022，3.4有修改］ 

3.4 

刮板输送机 chain conveyors 

本标准适用于煤炭工业井工煤矿缓倾斜煤层综采综放等工作面、以及矿用高强度圆环链为牵引链

输送煤炭物料用综采设备。 

［来源：MT/T 105—2006，1］ 

3.5 

见证 witness 

设备监理人员对文件、记录、实体、过程等实物、活动进行观察、审查、记录、确认等的作证活动。 

［来源：GB/T 26429—2022,3.13］ 

3.6 

文件见证点 record point 

R点 

由设备监理工程师对设备工程的有关文件、记录或报告等进行见证而预先设定的监理控制点。 

［来源：GB/T 26429—2022,3.14］ 

3.7 

现场见证点 witness point 

W点 

设备监理工程师对设备工程的过程、工序、节点或结果进行现场见证而预先设定的监理控制点。

［来源：GB/T 26429—2022,3.15］ 

3.8 

停止见证点 bold point 

H点 
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由设备监理工程师见证并签认后才可转入下一个过程、工序或节点而预先设定的监理控制点。 

［来源：GB/T 26429—2022,3.16］ 

4  设备监理要求 

4.1 通用要求 

4.1.1  设备监理服务的启动、策划、实施、控制和收尾应符合 GB/T 26429—2022的要求。 

4.1.2  设备监理单位及设备监理人员应具备履行设备监理的能力。 

4.2 审核工期计划 

  审核工期计划，宜包括以下内容： 

4.2.1总工期计划； 

4.2.2各阶段工期和分项工期计划，重点审核关键线路、长周期采构件、大型结构件、关键工序及里程

碑事件安排的合理性。 

注：工期计划包括与委托方签订合同的制造方的合格分包商的工期计划。 

4.3  审核被监理单位合同执行能力 

  审查被监理单位的合同执行能力，宜包括以下内容； 

4.3.1被监理单位设备采购合同评审文件； 

4.3.2被监理单位执行合同所需要的资源，包括人员、生产设备、检测检验器具、生产场所等； 

4.3.3被监理单位的资源配置计划； 

4.3.4产品型式试验报告。 

4.4  监理服务的控制 

4.4.1 应依据 GB/T 12718、MT/T 105、MT/T 231、MT/T 323 、MT/T 183、MT/T 103、图纸/工艺文件

等对刮板输送机部件的制造过程进行控制。 

4.4.2 审查被监理单位的质量保证能力，应包括以下内容。 

a）质量管理体系文件，包括上年度外审报告、质量管理规定、不符合项管理流程、项目适用文件

清单、合格供应商清单、分包商清单等； 

b）程序文件和操作规程，如制造工艺文件、制造所需的标准规范、制造进度计划、技术交底书、

技术图纸等文件； 

c）生产设备、检测检验器具的技术状况； 

d）特殊工种作业人员的持证情况。 

4.4.3 审查制造厂经符合要求的第三方焊接性能评审报告。 
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注：被监理单位包括与委托人直接签订合同的制造方以及制造方的合格分包商。 

 

4.5 监理服务的策划 

4.5.1 应策划监理服务所需的过程，对监理服务过程以及过程之间的关系予以识别，明确监理服务所用

方法、手段、记录要求及所需的资源等。分析合同，识别相关的法律法规和标准，分析被监理单位的信

息以及设备监理单位的技术、管理、资源情况；编制监理规划，必要时编制监理细则等监理指导文件。 

4.5.2 在监理服务开设前，应依据设备采购合同、监理合同和相关协议约定，考虑被监理单位的质量保

证体系情况，确定如何检查、审查、核查、见证等通用要求，参照附录 A，在监理服务实施前分析识别

关键过程、工序、节点，确定有关的监理控制点，方式及频次，编制设备监理服务质量计划。 

4.5.3 确定检查、审查、核查、见证等监理控制的依据，识别确定制造、安装、测试、检测依据的标准

规范、技术要求，并形成文件。 

4.5.4 适用时，与委托人、被监理单位或其他相关方一起确认设备监理服务项目的监理规划。 

4.6 监理服务的提供 

4.6.1 应按照要求对所涉及的监理服务的主要过程和监理服务支持服务过程予以控制，具体监理项目

的设备监理服务范围和内容由监理合同确定。 

4.6.2 依据合同约定，检查或评估被监理单位的质量管理体系；审核或评估被监理单位履行设备采购合

同的能力。 

4.6.3 如发现不符合项和质量隐患，应要求被监理单位及时处置，必要时采取纠正措施，并对处置结果

及纠正措施进行验证；如发现产重不符合项应及时报告委托人；如被监理单位拒绝整改或延误时，应及

时向委托人报告。 

5  设计阶段 

5.1 应参与刮板输送机选型及适应性分析方案论证会。 

5.2 应参与刮板输送机设计联络会。 

5.3 应按照以下要求，审查设计文件： 

a）设计方案符合刮板输送机选型方案和设计联络会会议纪要等相关要求； 

b）各系统（部件）的主要参数、功能及适应性符合设备采购合同和相关文件要求； 

 图纸应完整，标注应齐全、清晰； 

c）设计图纸经过设计单位审核批准。 

5.4 应审查结构件、减速器、破碎锤体、自移机尾滚筒、链轮、锻件、铸件加工工艺及总装工艺。 
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5.5 应审查相关计算书，要求其有依据、计算方法和过程。 

6  制造阶段 

6.1 采购件监理 

6.1.1 标准采购件制造厂进厂检验 

标准采购件的监理，应包括以下内容： 

a）重要部件到达现场后与被监理单位共同开箱检查，并根据设备采购合同和设计文件检查采购件

质量文件描述的数量、品牌、规格型号、性能参数及检验检测报告等内容； 

b）检查进口产品的原产地质量证明文件。 

6.1.2 非标采购件分包方出厂检验 

    非标采购件的监理，应包括以下内容： 

    a）非标采购件宜在生产厂家进行出厂检验工作，监理人员应见证检验测试过程或审查测试结果。 

b）重要外购成品件的监理，宜包括以下内容： 

1）审查外购件的数量、品牌、型号、规格、技术参数，原产地等； 

2）检查外购件的外观质量、主要几何尺寸； 

3）审查质量证明文件的完整性及真实性； 

4）审查矿用产品安全标志及防爆合格； 

5）审查外购件所采用重要材料的化学成分、机械性能，无损检测等： 

6）审查供应商提供的相应检验、试验记录，特别是耐压试验、动作试验、机械运转试验等； 

7) 检查外购成品件存放条件及标识； 

8）审查报关单、商检报告等文件（进口件）。 

注：外购成品件包括电机、减速器、液力联轴器、密封、重要轴承、变频器、齿排、电缆等。 

6.2 结构件监理 

6.2.1 原材料 

原材料的监理，应包括以下内容： 

a）检查主要原材料与合同及相关标准的符合性，包括供应商、数量、尺寸、标识、表面质量及现

场存储情况； 

b）审查主要原材料质量证明文件，包括化学成分、机械性能、金相组织、无损检测、热处理等报

告； 

c）审查主要原材料的入厂复检报告； 
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d）检查材料的代用及审批文件： 

e）跟踪检查钢材的标记移植情况。 

6.2.2 下料、坡口准备 

    下料、坡口准备的监理，应包括以下内容： 

a）检查下料图纸； 

b）检查下料记录，确认钢材的流向； 

c）检查零部件的下料尺寸和坡口质量。 

6.2.3 铆组拼装、预热、焊接、校正 

    铆组拼装、预热、焊接、校正的监理，应包括以下内容： 

a）审查铆焊人员资格，检查焊接实名制落实情况； 

b）审查焊接材料（焊条、焊丝、焊剂、填充气体等）质量证明及入厂复验文件； 

c）检查焊接材料的保管和使用情况，包括烘干温度、次数、有效期等； 

d）检查焊接工艺执行情况，包括环境温度、室外作业天气状况、坡口打磨及尺寸、焊接区域清洁

状态、保温情况（包括焊前预热、焊中温度控制和焊后保温）、焊接参数、层间温度等； 

f）检查焊缝外形尺寸和焊缝质量； 

g）检查工件的校正情况； 

h）检查返工、返修作业情况； 

i）检查焊缝标记情况。 

6.2.4 无损检测、应力消除 

无损检测、应力消除的监理，应包括以下内容： 

a）审查无损检测人员资格、第三方检测单位资质及无损检测设备的有效性； 

b）无损检测前抽查检测设备灵敏度、检定期及检测位置清洁度； 

c）抽查无损检测人员所用的检测方法、质量级别、检测部位及复检比例； 

d）审核无损检测记录和复检记录（或报告），根据合同要求对需要现场见证的无损检测过程进行

现场见证； 

e）设计文件有消除应力要求时审查消除应力的方法、工艺及记录。 

6.2.5 机械加工 

    机械加工的的监理，应包括以下内容：  

a）抽查加工、检测等计量器具的校验记录； 

b）检查中部槽、机头（尾）架、链轮、轴、销轨、轨座、刮板等加工尺寸记录； 
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c）见证机械加工后关键尺寸的复检。 

6.2.6 热处理 

    热处理的监理，应包括以下内容 

a）审查热处理设备及热工仪表的适用性和有效性； 

b）审查热处理工艺文件； 

c）检查待热处理部件在炉内摆放情况，是否有可靠的固定及支撑措施； 

d）检查热处理炉内外壁保温措施及热电偶的数量、布置； 

e）抽查热处理执行过程与工艺文件的一致性； 

f）审查热处理报告及记录； 

g）对热处理后有机械性能复验要求的，现场见证复验过程；设备合同有特殊要求，按合同执行。 

6.2.7 渗碳 

渗碳的监理，宜包括以下内容： 

a）审核渗碳工艺； 

b）审查材料成分分析报告； 

c) 检查工件或试样除锈、清洗、干燥及是否有裂纹等； 

d) 检查渗碳及测量控制设备是否正常； 

e) 检查形成气氛的原料及形成气氛的装置； 

f) 检查控系统、测量仪表的精度及有效期； 

g) 见证渗碳过程，检查升温速度、保温时间； 

h) 核查表面硬度、心部硬度、有效硬化层深度与合同的符合性。 

6.2.8 除锈 

除锈的监理，应包括以下内容： 

a）审查除锈工艺，了解除锈方法； 

b）检查砂、丸等耗材的品种、品质、规格等； 

c）用对比法检查处理后的工件表面质量。 

6.2.9 清洗 

清洗的监理，应包括以下内容： 

a）审核清洗工艺； 

b）检查清洗介质的类型、规格、品质等； 

c）检查清洗过程与清洗工艺的符合性； 
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d）检查被清洗表面的质量； 

e）检查清洗后的零部件干燥处理及防锈措施。 

6.2.10 涂漆 

涂漆的监理，应包括以下内容： 

a）审查喷涂工艺； 

b）审查油漆品牌、名称、颜色、质量检测报告、有效期等； 

c）检查待涂覆表面是否符合所涂油漆所要求的最低除锈等级； 

d）检查油漆涂刷过程，包括环境温度、油漆调配比例、层道要求、间隔时间、干燥情况等； 

e）检查外观； 

f）检查漆膜厚度； 

g）检查漆膜附若力。 

6.3 铸锻件监理 

6.3.1 应审查铸锻件工艺； 

6.3.2 应检查铸锻件模型及尺寸； 

6.3.3 应检查铸锻材料牌号、跟踪号； 

6.3.4 应检查铸造、锻造温度 （炉前、炉中及炉后）、保温时间及自动温度记录。 

6.3.5 应检查热处理及硬度记录； 

6.3.6 应检查力学性能及金相记录； 

6.3.7 应检查铸锻件加工后尺寸。                                  

7  组装调试阶段 

7.1 输送机、转载机试验 

a）检查输送机、转载机组装后的整机性能和零部件的互换性及可靠性； 

b）检查输送机整机、转载机的外观质量； 

c）验证输送机、转载机配套设计的合理性； 

d）动力部连接加载机架后，按规定时间连续运行后，检查扭矩是否符合要求； 

e）检查最高升温，检查振动、声响及噪音。 

7.2 链轮组件试验 

 

a) 空载试验：驱动电动机空载正、反各运转达到规定时间后，检查运转情况和各密封处渗漏情况； 

b) 温升试验：连续空载运转间隔一定时间，检查驱动链轮两端轴承温升； 
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d) 检查各参与试验元件的损坏失效情况。 

7.3 破碎装置试验 

7.3.1 空载运行试验 

a) 检查破碎锤运行情况； 

b) 检查各结合面和密封处渗漏情况； 

c) 检查各连接面的紧固件紧固情况。 

7.3.2 温升试验 

温升试验的监理，应包括以下内容： 

a) 检查各部件运行平稳状况； 

b）检查各结合密封处渗漏情况； 

c) 检查规定的时间内破碎锤轴承座的最高油温。 

7.3.3 热平衡试验 

a) 检查轴承温升在规定时间内变化情况； 

b) 检查破碎机热平衡运转状况。 

7.4 总装检查 

7.4.1 一般要求，应包括以下内容： 

a) 审查总装工艺： 

b）检查外购件与合同的符合性，包括电气设备、液压元件、驱动电动机、电缆夹板； 

c) 见证自制零部件检验情况； 

d) 见证刮板输送机装配过程； 

e) 检查紧固件的装配顺序和力度、方式。 

7.4.2 操作系统试验 

  操作系统试验的监理，应包括以下内容： 

 

a) 检查输送机、转载机、破碎机的所有机械、电气、液压操作手柄在规定次数下动作情况； 

b) 见证各受控部位的动作准确性和可靠性（包括预告信号和延时起动）。 

 

7.4.3加载运转噪声测定 

 

各电动机依次加载后，检查刮板输送机各规定部位噪声。 

7.4.4 机尾液压油缸系统试验 
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a) 检查液压缸在额定压力下完成规定的伸缩次数后运行情况； 

b) 检查液压缸最大伸出长度及最小收缩长度及时间； 

c) 检查液压缸处于最长位置或最短位置时安全阀开启压力； 

d) 检查液压缸置于近水平位置达到规定的时间后液压缸的缩回量。 

 

7.4.5 电气监控系统检查 

电气监控系统的监理，应包括以下内容： 

a) 检查所要求的电气监控系统组成的完整性； 

b) 检验电气监控系统在整机中的布局合理性； 

c) 检查所要求的电气监控系统的各项功能； 

b) 根据整机实际要求见证电气监控系统的各项参数。 

7.4.6 水压试验 

a) 水压试验的监理，应包括以下内容： 

1) 审查水压试验操作规程； 

2) 检查承压部套件水压试验前序工序完成情况： 

3) 检查压力表的数量、安装位置、有效期、精度、量程等； 

4) 检查试验用水的水质及水温，冬季防冻措施。 

b) 见证水压试验过程，应包括以下内容： 

1）检查升压速度； 

2) 在升压至工作压力时，检查有无泄露、渗漏和异常情况； 

3) 在升压至试验压力时，检查保压时间； 

4）观察保压期间的压降； 

c)应审查水压试验报告。 

7.4.7 减速器渗漏试验 

减速器渗漏的监理，应包括以下内容： 

a) 检查试验用表，计量有效期、精度、量程等； 

b) 检查试验用液体介质类型； 

c) 检查试验用液体介质浸泡高度； 

d) 检查试验用辅助介质； 

e) 检查试验维持时间； 

f) 检查泄漏和渗漏情况。 
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8  出厂验收阶段 

8.1 出厂验收的监理，应包括以下内容： 

a) 文件验收、技术资料验收、商务合同验收；  

b）根据验收大纲（试验操作规程）对设备进行全面验收； 

c）检查试验用表的数量、精度、量程、有效期等； 

d) 检查加注的油质、油量，冷却水情况； 

e）验收文件签署是在验收完成后，各方对验收结果进行确认，如合格则签署合格证明文件；如验

收不合格，应制定整改复验计划； 

f）对验收过程中遗留问题的整改结果进行确认。 

8.2 审核验收大纲，应包括以下内容： 

8.2.1确认验收大纲已经过被监理单位的内部审核； 

8.2.2检查验收大纲完整性； 

8.2.3检验测试项目，应包括以下内容： 

1) 所有系统、消防、紧急避险、带压作业等安全相关的系统应有功能测试； 

2) 符合合同及各方签署的有效文件的要求； 

3) 性能测试、功能检验和试验验证等，检验测试和试验验证应有检验方法和判断标准。 

4) 验收内容应包含所有与安全有关的标识、标注。 

8.3 验收条件 

应按以下要求，审查验收条件： 

a) 整机设备安装已完成（输送机长度按照委托方与被监理单位约定）； 

b) 被监理单位的内部验收报告已完成； 

c) 被监理单位对设备存在的问题整改已完成； 

d) 设备各部件质量资料已全部提交； 

e) 被监理单位已提交验收申请报告。 

8.4 验收过程 

8.4.1 外观质量检查 

外观质量的监理，应包括以下内容： 

a）检查刮板输送机的各类电缆和管路布置及紧固情况； 

b）检查刮板输送机外观质量； 

c）检查各种铭牌的文字，代号是否清晰，固定是否牢固。 
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8.4.2 空载运行试验 

空载运行试验的监理，应包括以下内容： 

a) 检查各部件运转时间及运转情况； 

b）检查各结合面密封处泄漏情况； 

c) 检查刮板链与链轮啮合情况，与舌板接触情况； 

d) 检查刮板链在中部槽内运转情况。 

8.4.3  操作系统试验 

操作系统试验的监理，应包括以下内容： 

a）见证刮板输送机的所有机械、电气手柄操作过程； 

b）检查各操作按钮、手柄动作灵活性、定位准确性，闭锁可靠性； 

c）检查各受控部件动作准确、无误； 

d）检查预警持续时间和延时启动时间、声压值； 

e）检查液力耦合器动作可靠性。 

8.4.4  显示系统试验 

显示系统试验的监理，应包括以下内容： 

a）检查执行各项操时，相对应的显示器有相应显示： 

b）检查显示器（显示屏、表、光柱等）显示清晰情况，显示值准确无误。 

8.4.5 空运转综合噪声试验 

空运转综合噪声试验的监理，应包括以下内容： 

a）现场见证空运转综合噪声试验过程； 

b）检查声级计摆放的数量，位置及水平距离； 

c）检查整机空运转综合噪声值。 

8.4.6  减速器外观检查 

减速器外观检查的监理，应包括以下内容： 

a）检查减速器给部件、接管连结的准确性； 

b）检查减速器的密封性； 

c）检查减速器在运转过程中的温升。 

8.4.7  与采煤机配套性试验（根据合同要求确定是否进行） 

与采煤机配套性试验的监理，应包括以下内容： 

a）检查中部槽与导向滑靴的配合尺寸； 
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b）检查齿轨与导向滑靴的导向配合尺寸； 

c）检查齿轨与行走轮的齿合尺寸： 

d) 检查铲煤板与滚筒叶片尾端截齿齿尖之间的尺寸； 

e) 检查电缆槽与采煤机拖缆装置和电缆夹板的配合尺寸。 

9  发运阶段 

9.1 应检查标牌的内容、型式、尺寸及材质。 

注 1：产品标牌内容包括：产品名称、产品型号、产品主要技术参，出厂日期和出厂编号、矿用产

品安全标志证号、制造商名称。 

注 2：电气设备铭牌内容包括：产品型号、额定功率、颜定电压、防爆型式、防爆等级、 防爆合

格证号、矿用产品安全标志证号、出厂日期和出厂编号、制造商名称。 

9.2 检查随同产品出厂的技术文件，应包括以下内容： 

a) 图纸、说明书数量（包括纸制和电子版）； 

b) 出厂试验报告（包括产品合格证）： 

c) 矿用产品安全标志证书、防爆证： 

d) 产品使用、维护说明书； 

e) 产品备件、易损件明细表； 

f) 交货明细和装箱清单； 

g) 供货协议规定的其他技术文件。 

9.3 包装、发运 

9.3.1检查产品发运计划。 

9.3.2检查始发前装车货物状态，应包括以下内容： 

a) 检查减速器油池、电机水道内的洁净情况； 

b) 检查解体部件的外露配合表面、轴伸、止口等防碰、防潮和防锈措施： 

c) 检查卸下的油管、水管和接头、电缆接头的保护措施： 

d) 检查防水、防冻措施、外形尺寸； 

e) 查专用工具及备品备件型号，规格、外观、数量。 

10  监理记录的要求 

10.1各项记录内容应完整可靠，真实反映工作实际情况，签字、审核、审批手续完备，签字、印章等清
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晰。 

10.2见证情况表应标明对每项检验活动的结果有显著影响的特定设备。 

10.3监理工程师通知单应附被监理单位整改回复及问题整改记录，审批手续齐全。 

10.4用于归档的会议纪要，应有会签单或附会议纪要。 

10.5被监理单位报送的监理审批表，审核、审批结论应明确，签署时间符合逻辑； 

监理工程师签发的监理放行单应经总监审批，加盖监理机构印章。 

10.6监理工程师应及时移交归档的设备监理资料，包括纸质文件和电子文件。 

10.7 监理单位应随时收集纳入归档范围的监理资料，项目结束后，应及时组织归档资料整理、立卷、

装订。 

10.8应为原件的，内容不应随意修改。当需要修改时，应实行划改，并由划改人签字，签署划改日期。

如确需使用复印件的，应加盖出具复印件单位或部门有效印章，并注明原件存放处。 
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附 录 A 

（资料性） 

 刮板输送机制造阶段监理内容和见证方式 

刮板输送机制造阶段监理内容和见证方式见表 A.1  

表 A.1 刮板输送机制造阶段监理内容和见证方式 

序

号 
项目名称 分项目名称 监理内容 

见证 

方式 

正文中章

节编号 
备注 

设备监理要求 

1 工期计划  审核工期计划 R 4.2  

2 合同执行能力  审核被监理单位合同执行能力 R 4.3  

3 质量保证能力  审核被监理单位质量保证能力 R 4.4  

设计阶段 

1 设计阶段 

设备选型 1）设备选型及适应性分析 R 5.1  

设计联络 2）参与设计联络 R 5.2  

设计文件 3）设计方案、图纸审核及型式试验报告 R 5.3   

工艺性能 4）工艺评审（焊接工艺性能评审报告） R 5.4  

计算依据 5）审查相关计算依据 R 5.5  

制造阶段 

1 采购件监理 

标准采购件进厂

检验 

1）采购件制造厂出厂质量文件 
R 6.1.1 

 

2）进口件原产地证明  

非标准采购件进

厂检验 

1）总包厂安排质管人员到分包厂对重

点工序进行检查 
W 

6.1.2 
 

2）采购件制造厂出厂检验报告 R  

结构件监理 

1 原材料  

1）质量证明文件 R 

6.2.1 

 

2）钢材无损检测报告 R  

3）焊材质量证明文件 R  

2 
下料、坡口准备 

 
 

1）下料图纸和下料记录 R 

6.2.2 

 

2）零件尺寸 W  

3）坡口开设质量 W  

3 

铆组拼装、预热、

焊接及校正 

 

 

1）焊接人员资质 R 

6.2.3 

 

2）预热、保温记录 R  

3）焊接过程 W  

4）焊后尺寸 R  

5）校正 W  

4 
无损检测、应力消

除 
 

1）无损检测 R 
6.2.4 

 

2）残余应力消除 R  
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5 热处理  热处理硬度及机械性能符合要求 R 6.2.6  

6 机械加工  
机械加工后尺寸 (中部槽焊接时效后

槽帮底面进行刀检） 
W 6.2.5  

7 渗碳  表面、心部硬度及深度的符合性 R 6.2.7  

8 除锈  检查除锈表面质量 W 6.2.8  

9 清洗  检查清洗表面质量及防锈措施 W 6.2.9  

10 喷涂  
1）漆种、颜色、漆膜厚度及附着力检测 R 

6.2.10 
 

2）设备涂装后检查 W  

铸锻件监理 

1 铸锻件 

 1）审查铸锻件工艺 R 6.3.1  

 2）检查铸锻件模型及尺寸 W 6.3.2  

 3）检查铸锻材料牌号、跟踪号 W 6.3..3  

 
4）检查铸造、锻造温度 （炉前、炉中

及炉后） 、保温时间及自动温度记录 
R 6.3.4  

 5）检查热处理及硬度记录 R 6.3.5  

 6）检查力学性能及金相记录寸 R 6.3.6  

 7）检查铸锻件加工后尺寸 R 6.3.7  

组装调试监理 

1 输送机、转载机 

机头尾架、中部

槽、机头过渡槽、

变线槽、转载机

头架、平槽、后部

槽体 

 W 7.1  

2 链轮组件   W 7.2  

3 破碎装置 

 1）空载运行试验 W 7.3.1  

 2）温升试验 W 7.3.2  

 3）热平衡试验 W 7.3.3  

4 总装检查 

 1）检查要求 R 7.4.1  

 2）操作系统试验 W 7.4.2  

 3）加载运转噪声测定 W 7.4.3  

 4）机尾液压油缸系统试验 R 7.4.4   

 5）电气监控系统 R 7.4.5  

 6）水压试验 W 7.4.6  

 7）减速器渗漏试验 W 7.4.7  

出厂验收阶段 
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1 出厂验收 

一般要求 验收工作安排 R 8.1  

审核验收大纲 审核验收大纲 R 8.2  

验收条件 检查验收条件 R 8.3   

验收过程 

1）外观质量检查 W 8.4.1  

2）空载运行检查 W 8.4.2  

3）操作系统检查 W 8.4.3   

4）显示系统检查 W 8.4.4  

5）空运转综合噪声检查 W 8.4.5   

6）减速器外观检查 W 8.4.6  

7）与采煤机配套性检查 W 8.4.7   

发运阶段 

1 标志 现场检查 唛头、储运标志、铭牌等检查 W 9.1  

2 随机资料 技术资料 

1）图纸、说明书数量（包括纸质和电子

版） 
R 

9.2 

 

2）出厂试验报告 R  

3）防爆合格证 R  

4）煤矿安全标志证 R  

5）装箱单 R  

3 包装、发运 整机、附件 

1）发运计划 R 

9.3 

 

2）包装形式收验 W  

3）包装质量检验 W  

4）货物状态 R  

监理记录要求 

1 监理记录要求  检查各项记录 R 10  

注 1.监理单位在监理实施过程中根据实际情况及时对质量控制点计划进行优化和调整。 

注 2.R 为文件见证；W 为现场见证；H 为停止见证。 
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