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JC/T 821—2021 

I 

前  言 

本文件按照 GB/T 1.1—2009 给出的规则起草。 

本文件代替 JC/T 821—2007《水泥工业用熟料输送机》，与 JC/T 821—2007 相比，除结构调整和

编辑性改动外，主要技术变化如下： 

a) 修改了规范性引用文件(见第 2章，2007 年版的第 2章)； 

b) 修改了型号的表示方法(见 4.1，2007 年版的 3.2)； 

c) 修改了输送机的基本参数(见 4.2，2007 年版的 3.3)； 

d) 修改了输送机基本要求(见 5.1.2、5.1.3、5.1.4、5.1.6、5.1.8，2007 年版的 4.1.2、4.1.4、

4.1.5、4.1.7、4.1.9)； 

e) 增加了轨道、工作环境的规定(见 5.1.9、5.1.10)； 

f) 调整了主要零部件技术要求，将链条的相关要求合并(见 5.3.1、5.3.2，2007 年版的 4.3.1～

4.3.3)； 

g) 修改了链板材料的规定(见 5.3.1.1、5.3.2.1，2007 年版的 4.3.1.1)； 

h) 修改了链板孔距极限偏差值要求(见 5.3.1.3、5.3.2.2，2007 年版的 4.3.1.3)； 

i) 修改了销轴的技术要求(见 5.3.1.4、5.3.2.3，2007 年版的 4.3.2)； 

j) 修改了轴套的技术要求(见 5.3.1.5、5.3.2.4，2007 年版的 4.3.3)； 

k) 修改了滚轮的技术要求(见 5.3.3.1～5.3.3.4，2007 年版的 4.3.4.1、4.3.4.2)； 

l) 修改了料斗和料槽的技术要求(见 5.3.4，2007 年版的 4.3.5)； 

m) 删除了零件技术要求中的部分图表(见 2007 年版的 4.3.5 图 1和表 2、4.3.10 图 3)； 

n) 修改了链轮的技术要求(见 5.3.5.1～5.3.5.9，2007 年版的 4.3.6.1～4.3.6.3)； 

o) 修改了头尾链轮轴技术要求(见 5.3.6.2、5.3.6.3，2007 年版的 4.3.7.2)； 

p) 删除了尾架轨道托板的间距要求(见 2007 年版的 4.3.10.3)； 

q) 删除了零部件装配技术要求(见 2007 年版的 4.4.1)； 

r) 修改了传动装置装配技术要求(见 5.4.1.1、5.4.1.2，2007 年版的 4.4.2)； 

s) 修改了运行部分的技术要求(见 5.4.4.1，2007 年版的 4.4.5.1)； 

t) 增加了输送机的安全要求(见 5.5)； 

u) 增加了料槽/料斗的防锈要求(见 5.6.2)； 

v) 删除了轨道接头位置的要求(见 2007 年版的 4.5.3.2)； 

w) 修改了轨道接头的安装要求(见 5.7.3.3、5.7.3.4，2007 年版的 4.5.3.5、4.5.3.6)； 

x) 删除了运行部分链条装配时的选择(见 2007 年版的 4.5.4.3)； 

y) 修改了运行部分滚轮与轨道的接触要求(见 5.7.4.3，2007 年版的 4.5.4.4)； 

z) 增加了头部与传动联接的安装技术要求(见 5.7.5)； 

aa) 增加了试运转要求，原现场试车验收的要求合并(见 5.8，2007 年版的 5.3)； 

bb) 增加了试验方法的说明(见第 6章)； 

cc) 增加了出厂检验项目的说明(见 7.2.2)； 

dd) 修改了标志、包装、运输和贮存的要求(见 8.1～8.3，2007 年版的 6.1～6.3)； 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由中国建筑材料联合会提出。 
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JC/T 821—2021 

II 

本文件由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。 

本文件负责起草单位：上饶中材机械有限公司。 

本文件参加起草单位：天津水泥工业设计研究院有限公司、盐城工学院、中国建材机械工业协会。 

本文件主要起草人：黄发义、孙建、周敏虎、张光伟、方建华、刘平成、刘智涛、何海兵、邸贺敏。 

本文件所代替文件的历次版本发布情况为： 

——JC/T 821—1988、JC/T 821—2007。 
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1 

水泥工业用熟料输送机 

1 范围 

本文件规定了水泥工业用熟料输送机(以下简称输送机)的型号与基本参数、技术要求、试验方法、

检验规则以及标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于连续输送水泥工业用熟料及粒度不大于 150 mm、温度不大于 200 ℃的干性物料的输

送机。 

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 191  包装储运图示标志 

GB/T 230.1  金属材料  洛氏硬度试验  第 1部分：试验方法 

GB/T 699—2015  优质碳素结构钢 

GB/T 1184—1996  形状和位置公差  未注公差值 

GB/T 1222—2016  弹簧钢 

GB/T 1804—2000  一般公差  未注公差的线性和角度尺寸的公差 

GB/T 1958  产品几何技术规范(GPS)  几何公差  检测与验证 

GB 2894  安全标志及其使用导则 

GB/T 3077—2015  合金结构钢 

GB/T 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第 1部分：通用技术条件 

GB/T 6414  铸件  尺寸公差、几何公差与机械加工余量 

GB/T 8196  机械安全  防护装置  固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求 

GB/T 9439  灰铸铁件 

GB/T 11264  热轧轻轨 

GB/T 11265  轻轨用接头夹板 

GB/T 11352—2009  一般工程用铸造碳钢件 

GB/T 12361  钢质模锻件  通用技术条件 

GB/T 13298  金属显微组织检验方法 

GB/T 13306  标牌 

GB/T 16754  机械安全  急停  设计原则 

GB/T 17248.3  声学  机器和设备发射的噪声  采用近似环境修正测定工作位置和其他指定位置

的发射声压级 

GB/T 17394.1  金属材料  里氏硬度试验  第 1 部分：试验方法 

GB/T 23934—2015  热卷圆柱螺旋压缩弹簧  技术条件 

GB/T 32660.1  金属材料  韦氏硬度试验  第 1 部分：试验方法 
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2 

JB/T 5000.14—2007  重型机械通用技术条件  第 14 部分：铸钢件无损检测 

JB/T 5000.15—2007  重型机械通用技术条件  第 15 部分：锻钢件无损检测 

JB/T 6396—2006  大型合金结构钢锻件  技术条件 

JB/T 6397—2006  大型碳素结构钢锻件  技术条件 

JB/T 6402—2018  大型低合金钢铸件  技术条件 

JB/T 10960  带式输送机  拉绳开关 

JC/T 402—2006  水泥机械涂漆防锈技术条件 

JC/T 406  水泥机械包装技术条件 

JC/T 532—2007  建材机械钢焊接件通用技术条件 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 型号与基本参数 

4.1 型号 

型号表示方法如下： 

S  □  □  □×□ 

输送机设计长度，单位为毫米(mm) 

盛料容器公称宽度，单位为毫米(mm) 

链条型式代号：锻造链(D)；板链(B) 

盛料容器代号：料槽(C)；料斗(D) 

熟料输送机代号 

示例：符合本文件，盛料容器为料槽，链条型式为锻造链，料槽公称宽度为 1 000 mm，输送机总长为 107 705 mm 的

输送机标记为： 

水泥工业用熟料输送机  JC/T 821—2021  SCD1000×107705 

4.2 基本参数 

输送机基本参数见表 1。 

表1 输送机基本参数 

公称宽度 

mm 参数名称 

330 400 500 630 800 1 000 1 200 1 400 1 600 1 800 2 000 

输送量
a
/(t/h) 5～20 15～25 30～75 80～120 125～170210～270 280～300330～350 400～550600～850 900～1 200 

链条节距/mm 250 

输送高度/m ≤75 

倾斜角度
b
/° 0～55 

弯弧半径
c
/mm 20 000 
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表 1(续) 

公称宽度 

mm 参数名称 

330 400 500 630 800 1 000 1 200 1 400 1 600 1 800 2 000 

运行速度/(m/s) 0.25～0.34 

上轨道/(kg/m) 15 22 24 30 

下轨道/(kg/m) 12 15 18 22 

a
 输送量是以物料颗粒≤50 mm，容重为 1.45 t/m

3
，运行速度为 0.3 m/s 的工况下计算。 

b
 盛料容器为料槽，倾斜角度＜30°时，可不配置挡板；倾斜角度≥30°时，应每两件料槽至少配置 1 件挡板。倾

斜角度≥45°时，盛料容器应采用料斗。 
c
 倾斜角度＜30°时，弯弧半径值可适当减小，但不宜＜12 000 mm。 

5 技术要求 

5.1 基本要求 

5.1.1 输送机应符合本文件的要求,并按照经批准的图样和技术文件制造。凡本文件、图样和技术文件

未规定的技术要求，按建材机械标准或重型机械标准的有关通用技术条件的规定制造。 

5.1.2 机械加工件图样上的未注公差，尺寸的极限偏差应符合 GB/T 1804—2000 表 1 中 m 级的规定，

形位公差应符合 GB/T 1184—1996 中 L 级的规定。 

5.1.3 焊接件应符合 JC/T 532—2007 的有关规定，图样上的未注公差，尺寸极限偏差应符合 JC/T 

532—2007 表 3 中 B 级的规定，角度极限偏差应符合 JC/T 532—2007 表 4 中 B 级规定，直线度和平面

度公差应符合 JC/T 532—2007 表 6 中 F 级规定，焊接接头表面质量应符合 JC/T 532—2007 表 2 中Ⅱ级

的规定。 

5.1.4 易损件应具有互换性。 

5.1.5 产品结构件的外表面应平整，不应有明显的凹凸不平等影响外观质量的缺陷。 

5.1.6 铸件材料应符合 GB/T 9439 和 GB/T 11352 的规定，铸件毛坯应符合 GB/T 6414 的规定。 

5.1.7 锻件应符合 GB/T 12361 的规定。 

5.1.8 输送机中使用的材料，优质碳素结构钢应符合 GB/T 699—2015 的规定；合金结构钢应符合 GB/T 

3077—2015 的规定。 

5.1.9 轨道应符合 GB/T 11264 的规定。 

5.1.10 输送机工作环境温度为 -25 ℃～+45 ℃。 

5.2 整机性能 

5.2.1 整机运行平稳，链轮与链条啮合无异常冲击声。 

5.2.2 整机运转率应不低于 95％。 

5.2.3 大修周期(不含链条、料斗或料槽、滚轮、齿圈等易损件)50 000 h 以上。 

5.3 主要零部件技术要求 

5.3.1 锻造链条 

5.3.1.1 锻造链链板材料机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 40Cr 的规定，调质热处理硬度为

260 HB～320 HB。 
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5.3.1.2 链板的表面不应有凹痕、夹渣、结疤及其他缺陷，锻造后出现缺陷不允许焊补。 

5.3.1.3 链板与销轴(轴套)配合孔的两孔间距极限偏差为±0.10 mm。 

5.3.1.4 销轴材料机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 40Cr 的规定，调质后表面淬火，硬度为

50 HRC～55 HRC，淬硬层深度为 3 mm～4 mm。 

5.3.1.5 轴套材料的机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 20Cr 的规定，并应进行渗碳、淬火、

回火，硬度为 58 HRC～62 HRC，渗碳深度为 1.2 mm～2.0 mm。 

5.3.2 板链链条 

5.3.2.1 板链链板材料机械性能不应低于 GB/T 699—2015 中有关 45 钢的规定，并进行调质处理。 

5.3.2.2 链板与销轴(轴套)配合孔的两孔间距极限偏差为±0.18 mm。 

5.3.2.3 板链中的销轴材料机械性能不应低于 GB/T 699—2015 中有关 45 钢的规定，并应进行淬火、

回火。 

5.3.2.4 轴套材料的机械性能不应低于GB/T 699—2015中有关45钢的规定，整体淬火，硬度为45 HRC～

50 HRC。 

5.3.3 滚轮 

5.3.3.1 滚轮应设置密封。 

5.3.3.2 滚轮应采用锻造毛坯，材料机械性能不应低于 JB/T 6397—2006 中有关 45钢的规定。 

5.3.3.3 工作面应进行表面淬火，硬度为 50 HRC～55 HRC，淬硬层深度为 3 mm～4 mm。 

5.3.3.4 滚轮轴材料的机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 40Cr 的规定，并应进行调质处理，

调质硬度为 220 HB～260 HB。 

5.3.4 料斗和料槽 

5.3.4.1 料斗和料槽底部安装孔的孔距、滚轮支座的间距尺寸极限偏差为±1 mm。 

5.3.4.2 料斗和料槽底部两端滚轮支座安装孔的同轴度为 Ф1 mm。 

5.3.5 链轮 

5.3.5.1 链轮有整体式和分体式，宜采用分体式。 

5.3.5.2 分体式头部链轮齿圈材料机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 40Cr 的规定； 

5.3.5.3 分体式尾部链轮齿圈，采用锻件时材料的机械性能不应低于 GB/T 3077—2015 中有关 40Cr

的规定，采用铸件时材料的机械性能不应低于 JB/T 6402—2018 中有关 ZG42SiMn 的规定。 

5.3.5.4 分体式轮毂，采用锻件时材料的机械性能不应低于 GB/T 699—2015 中有关 45 钢的规定，采

用铸件时材料的机械性能不应低于 GB/T 11352—2009 中有关 ZG310-570 的规定。 

5.3.5.5 整体式链轮材料的机械性能不应低于 JB/T 6402—2018 中有关 ZG42SiMn 的规定。 

5.3.5.6 链轮齿圈应进行调质处理，调质后齿面应进行表面淬火，齿面淬火硬度为 50 HRC～55 HRC，淬

硬层深度为 3 mm～5 mm。 

5.3.5.7 铸、锻件齿面都不应有影响使用性能的缺陷。轮体和齿圈应进行超声波检测和磁粉检测。 

5.3.5.8 铸件不应有裂纹和影响强度的砂眼、缩孔等铸造缺陷，无损检测质量等级应符合 JB/T 5000.14 

—2007 表 1、表 3中的 2级。 

5.3.5.9 锻件不应有裂纹、夹碴和影响强度的折皱等锻造缺陷，超声波检测质量等级应符合JB/T 5000.15 

—2007 表 1 中的Ⅱ级，磁粉检测质量等级应符合 JB/T 5000.15—2007 表 6中的 2级。 
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5.3.6 头尾链轮轴 

5.3.6.1 材料机械性能不应低于 GB/T 699—2015 中有关 45钢的规定。 

5.3.6.2 头轮轴、尾轮轴应进行调质处理，当采用合金结构钢时，调质硬度范围应符合 JB/T 6396—2006

中表 3的规定。当采用碳素结构钢时，调质硬度范围应符合 JB/T 6397—2006 中表 3的规定。 

5.3.6.3 头轮轴、尾轮轴应进行超声波检测和磁粉检测，超声波检测质量等级应符合 JB/T 5000.15 

—2007 表 1 中的Ⅱ级，磁粉检测质量等级应符合 JB/T 5000.15—2007 表 6中的 2级。 

5.3.7 张紧弹簧 

5.3.7.1 材料机械性能不应低于 GB/T 1222—2016 中 60Si2Mn 的规定。 

5.3.7.2 弹簧尺寸和特性应符合 GB/T 23934—2015 表 3～表 8中 2级的规定。 

5.3.8 支架 

5.3.8.1 上轨道、下轨道托板间距(见图 1中的 a)的极限偏差为 
+3 

0 mm。 

5.3.8.2 上轨道托板至支架底面间距(见图 1中的 b)的极限偏差为 
0 

-3 mm。 

5.3.8.3 同一平面内，支架两对角线(见图 1中的 x 与 y)长度差应不大于 3 mm。 

 

 
 

标引符号说明： 

a ——上轨道、下轨道托板间距； 

b ——上轨道托板至支架底面间距。 

图1 支架示意图 

5.3.9 尾架 

5.3.9.1 置放轴承座的上下滑轨应平行，两滑轨间距尺寸(见图 2 中的 a)的极限偏差为 
+1 

0 mm，下滑轨

距离底面(见图 2中的 b)的极限偏差为 
0 

-3 mm。 

5.3.9.2 两轴承座的下滑轨平面度为 1 mm，高差不大于 1 mm。 

5.3.9.3 同一平面内，两对角线(见图 2中的 x1 与 y1，x2与 y2)长度差应不大于 3 mm。 

x y a 

b 



建
材
标
准
网
01
0-
51
16
47
08
 

ww
w.
st
an
da
rd
cn
jc
.c
om
 

 
 
 
 
建
材
标
准
网
01
0-
51
16
47
08
 

ww
w.
st
an
da
rd
cn
jc
.c
om
 

 
 
 
 
建
材
标
准
网
01
0-
51
16
47
08
 

ww
w.
st
an
da
rd
cn
jc
.c
om

JC/T 821—2021 

6 

 

标引符号说明： 

a ——上下滑轨间距； 

b ——下滑轨与底面距离。 

图2 尾架示意图 

5.4 装配技术要求 

5.4.1 传动装置 

5.4.1.1 电机轴与减速机轴径向位移允许误差应符合 GB/T 1804—2000 表 1 中 f 级的规定，两者角位

移应符合 GB/T 1804—2000 表 3中 m级的规定。 

5.4.1.2 传动装置组装后，空载试运转 2 h 无渗油及异常噪声，轴承温升应不大于 30 K。 

5.4.2 头部装置 

5.4.2.1 两驱动链轮对头架中心线的对称度为 3 mm。 

5.4.2.2 驱动链轮轮齿所在平面与头轮轴中心线的垂直度为 1 mm。 

5.4.2.3 两轴承中心高的差值不大于其间距的 1/1 000。 

5.4.2.4 头部装置组装后，链轮应转动灵活。 

5.4.3 尾部装置 

5.4.3.1 两尾部链轮对尾架中心线的对称度为 3 mm。 

5.4.3.2 两链轮轮齿所在平面与尾轮轴中心线的垂直度为 1 mm。 

5.4.3.3 两轴承中心高的差值不大于其间距的 1/1 000。 

5.4.3.4 轴承座在滑轨上滑动不应有卡阻现象。 

5.4.3.5 尾部装置组装后，链轮应转动灵活。 

5.4.4 运行部分 

5.4.4.1 每 8 节链条为一组，当采用锻链时每组长度极限偏差为 0 mm～2 mm，当采用板链时每组长度

偏差应不大于公称长度的 0.2％。 

5.4.4.2 锻链组装后，各节点的转动角度为±40°。 

5.4.4.3 滚轮组装后，转动应灵活。 

5.5 安全要求 

x1 y1 

a 
b 

x2 y2 
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5.5.1 输送机旋转的零部件应设置防护罩，运行部件的两侧应设置安全防护网。防护装置的设计与制

造应符合 GB/T 8196 的规定。 

5.5.2 输送机应设置速度监控器。输送机的两侧应设置急停装置，急停作用应始终保持到手动复位为

止。实现急停的部件宜采用拉绳开关，操纵机构宜采用钢丝绳。急停功能的设计应符合GB/T 16754 的规

定，拉绳开关应符合 JB/T 10960 的规定。 

5.5.3 非水平输送的输送机应设置逆止器。 

5.5.4 输送机采用锻链时，应设置润滑的加油装置。 

5.5.5 设备下料段应设置防尘罩，尾部进料点和头部卸料点应设置收尘口。 

5.5.6 传动装置及头部轴承宜采用在线监测系统，监测温度、振动等数据，并实时报警。 

5.5.7 输送机的电气设备应符合 GB/T 5226.1 的规定。 

5.5.8 设备的安全标识应符合 GB 2894 的规定。 

5.5.9 设备正常运转时整机噪声应不大于 85 dB(A)。 

5.6 产品涂漆防锈要求 

5.6.1 设备表面涂漆防锈应符合 JC/T 402—2006 中的规定。 

5.6.2 料槽/料斗成品应喷涂防锈底漆，不宜喷涂面漆。 

5.7 安装技术要求 

5.7.1 头部装置和尾部装置 

5.7.1.1 两轴承中心高的差值不大于其间距的 1/1 000。 

5.7.1.2 头轮轴、尾轮轴中心线对输送机纵向中心线的垂直度为两轴承间距的 1/1 000。 

5.7.1.3 头部及尾部两链轮对输送机纵向中心线的对称度为 1 mm。 

5.7.2 支架 

5.7.2.1 支架中心线对输送机纵向中心线的偏移值不超过 2 mm。 

5.7.2.2 两相邻支架的上轨道托轨板在垂直基础方向上的差值不超过其间距的 1/1 000，在输送机全长

上不大于 5 mm。 

5.7.2.3 支架同一高度的两个轨道托板平面的相对高差不超过轨距的 1/1 000。 

5.7.2.4 支架门框所在平面对输送机纵向中心线的垂直度为支架宽度的 2/1 000。 

5.7.3 轨道 

5.7.3.1 钢轨在安装前应校直，直线度为测量长度的 1/1 000，单根轨道全长为 3 mm。 

5.7.3.2 一节轨道不应少于两个支架支撑。同一水平面上两条平行轨道对输送机中心线的对称度为2 mm，

轨距偏差应不大于 2 mm。 

5.7.3.3 接头处水平错位应不大于 1 mm，高低差应不大于 0.5 mm，且沿运行方向，接头前方轨面不得

高于后方轨面。 

5.7.3.4 轨道接头夹板及接头处间隙应符合 GB/T 11265 的要求。 

5.7.4 运行部分 

5.7.4.1 料斗(槽)安装后，不宜歪斜。 

5.7.4.2 运行时料斗的搭接部分不得相碰。 
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5.7.4.3 运行部分在头部、尾部换向以及空载运行到上轨道弯弧段时，滚轮允许离开轨面，在其他区

段滚轮应与轨面均匀接触。 

5.7.5 头部联接装置 

传动与头部联接时，两端的半联轴节径向位移允许误差应符合 GB/T 1804—2000 中表 1中 f级的规

定，两者角位移应符合 GB/T 1804—2000 中表 3角度尺寸的极限偏差数值中 m级的规定。 

5.8 试运转要求 

5.8.1 空载试运转 4 h，头部轴承和减速机轴承温升不大于 30 K。 

5.8.2 额定负载试运转 4 h，头部轴承和减速机轴承温升不大于 40 K。 

5.8.3 运转时无异常振动及噪声，头部噪声不大于 85 dB(A)。 

6 试验方法 

6.1 状态检测 

对输送机整机和所有重要部件的工作状态是否符合要求，以及对 5.1.5、5.3.1.2 外观质量、5.3.3.1

密封形式、5.4.2.4、5.4.3.4、5.4.3.5、5.4.4.3、5.7.3.2、5.7.4.1～5.7.4.3 安装状态、5.5.1～

5.5.7 安全部件、5.5.8 安全标识、8.1.1 产品标牌是否满足技术要求，采用目测法进行检验。 

6.2 材料性能检测 

6.2.1 机械性能检测 

对 5.3.1.1、5.3.1.4、5.3.1.5、5.3.2.1、5.3.2.3、5.3.2.4、5.3.3.2、5.3.3.4、5.3.5.2～5.3.5.5、

5.3.6.1、5.3.7.1 输送机关键零部件所用材料的机械性能，应有质量证明材料或按条款中的材料标准

给出的检验项目和试验方法进行检测。 

6.2.2 硬度试验 

对 5.3.1.1、5.3.1.4、5.3.1.5、5.3.2.4、5.3.3.3、5.3.3.4、5.3.5.6、5.3.6.2 零件热处理硬

度值的检测，按 GB/T 230.1、GB/T 17394.1 给出的方法进行。 

6.2.3 硬化层深度检验 

对 5.3.1.4、5.3.1.5、5.3.2.3、5.3.3.3、5.3.5.6 零件热处理渗碳层、淬硬层深度的检测，按

GB/T 13298、GB/T 32660.1 给出的方法进行。 

6.3 几何形状与尺寸检验 

6.3.1 对 5.3.1.3、5.3.2.2、5.3.9.1 中的 a、5.7.3.4 中尺寸的检测，使用游标卡尺进行。 

6.3.2 对5.3.4.1、5.3.8.1～5.3.8.3、5.3.9.1中的 b、5.3.9.2、5.3.9.3、5.4.4.1、5.7.2.1～5.7.2.3、

5.7.3.2 尺寸的检测，使用钢卷尺进行。 

6.3.3 对 5.3.7.2 弹簧尺寸的检测，按 GB/T 23934—2015 中给出的方法进行。 

6.3.4 对 5.4.2.3、5.4.3.3、5.7.1.1 轴承中心高度差检测，使用框式水平仪进行。 

6.3.5 对 5.4.4.2 角度的检测，使用万能角度尺进行。 

6.3.6 对 5.7.3.3 的尺寸检测，使用塞尺进行。 
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6.3.7 对 5.3.4.2、5.3.9.2、5.4.1.1、5.4.2.1、5.4.2.2、5.4.3.1、5.4.3.2、5.7.1.2、5.7.1.3、

5.7.2.4、5.7.3.1、5.7.3.2、5.7.5 形位公差的检测，按照 GB/T 1958 给出的方法进行。 

6.4 无损检测 

6.4.1 对 5.3.5.7 铸件的超声波检测和磁粉检测，按照 JB/T 5000.14—2007 给出的方法进行。 

6.4.2 对 5.3.5.7、5.3.6.3 锻件的超声波检测和磁粉检测，按照JB/T 5000.15—2007给出的方法进行。 

6.5 温度检测 

对 5.4.1.2、5.8.1、5.8.2 输送机试运转或正常运行过程中温升的检测，可通过便携式红外线测温

仪进行。 

6.6 噪声检测 

对 5.5.9、5.8.3 输送机试运转或正常运行过程中噪声的检测，按 GB/T 17248.3 中给出的方法进行。 

6.7 涂漆防锈检测 

对 5.6.1 输送机零部件的涂漆防锈，按 JC/T 402—2006 表 8中给出的方法进行。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

检验分为出厂检验和型式检验。 

7.2 出厂检验 

7.2.1 产品零部件应经制造厂质量检验部门检验合格，外购件、外协件应符合有关标准的规定，并且

有合格证或相关的检验结果方可出厂。 

7.2.2 产品出厂前应完成 5.3～5.4、5.5.1、5.5.3、5.5.4、5.6、8.1～8.2 的检验。 

7.3 型式检验 

7.3.1 输送机有下列情况之一时，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； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 正式生产时，应至少每 2年进行一次检验； 

d) 产品长期停产后，重新恢复生产时； 

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

7.3.2 型式检验应对本文件规定的全部技术要求进行检验，输送机分部件组装出厂，对于 5.7 规定的

内容，在现场安装后检验。 

7.4 判定规则 

7.4.1 出厂检验项目按本文件 7.2 规定的项目进行检验，检验合格判定该台产品为合格；不合格品应

由制造厂进行返修处理，直至经质检部门复检合格后方可出厂。 

7.4.2 型式检验的样品从出厂检验合格的产品中随机抽取一台，全部项目检验合格判定产品合格。 
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8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 输送机应在明显、适当的位置固定产品标牌，其型式和尺寸应符合 GB/T 13306 的规定，标牌内

容应包括： 

a) 制造商名称、供应商名称、地址； 

b) 产品名称、型号与规格； 

c) 产品主要技术参数； 

d) 产品出厂编号； 

e) 出厂日期。 

8.1.2 输送机上的安全标志应与产品说明书中的一致。 

8.2 包装 

8.2.1 产品包装应符合图纸资料的规定，图纸资料未提及的应符合 JC/T 406 的规定。 

8.2.2 整机出厂应提供的技术文件： 

a) 产品合格证； 

b) 产品说明书； 

c) 装箱单； 

d) 产品安装图、基础图。 

8.2.3 包装储运标志应符合 GB/T 191 的规定。 

8.3 运输和贮存 

8.3.1 产品发运应满足水路或海运、陆路运输的要求。 

8.3.2 产品贮存应满足以下要求： 

a) 贮存产品场地，应具备防锈、防腐蚀和防损伤的措施和设施； 

b) 产品的摆放应预防挤压变形和本身重力变形； 

c) 贮存期长的产品应定期检查维护。 
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