
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

整体解决方案系列 

 掘进机检修安全技术措施 

（标准、完整、实用、可修改） 
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编号：FS-QG-74261
 

掘进机检修安全技术措施 

Technical safety measures for roadheader maintenance 

说明：为明确各负责人职责，充分调用工作积极性，使人员队伍与目

标管理科学化、制度化、规范化，特此制定 

  根据《煤矿安全规程》、《煤矿机电设备完好标准》、《煤

矿机电设备检修标准》、中的相关规定，需对综掘设备大修理，

按《掘进机检修规范》的标准、修理步骤对各部件表面清洁、

各运转部位拆卸清洗，各部件逐项检查、更换缺损件，检修、

恢复零部件性能、喷漆防锈、组装、试运转。为确保大修理

质量，各项检修符合设备完好标准，特制定检修施工安全技

术措施如下: 

  一、检修时间:20xx 年 10 月 27 日-20xx 年 10 月 30 日 

  二、单位负责人:检修负责人: 

  安全负责人:技术负责人: 

  电气检修负责人:机械检修负责人: 

  施工人员:检修班、电工班共 10 人，司机 1 人。 

  三、检修项目及内容: 
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  1 掘进机:按照掘进机定期检修规定的项目进行全面检

查，各机械、电气部件外表面清洁，各运转部件及液压系统

清洗，各减速箱更换齿轮油，检查更换损坏的螺栓、密封件、

衬套、销轴、截齿、履带板、履带销、刮板链、过滤器、轴

承，电器损坏件，磨损部件焊补修复，喷涂防锈漆，组装及

试运转。 

  2 带式输送机:各部件的清洁、磨损、损坏、缺失部件制

作、焊补修复、按说明书要求清点配齐原有数量，新加工制

作 18 个滑动小车导轨架拉杆，35 架缺损的机尾导轨上托辊

架，喷涂防锈漆。 

  3 二运转载带式输送机:清洁、喷涂防锈漆，修复二运机

尾部运煤簸箕口，更换缺损的上托辊、下托辊、缓冲托辊，

滑动小车拆卸，重新装配，电滚筒换油。 

  4 液压锚杆(锚索)泵站:清洁、清洗、检修、更换易损件，

装配、调试。液压锚杆钻机检修、调试。 

  四、检修前准备工作 

  1 检修前准备所必须的工器具和材料，如倒链、移溜器、

铁丝、起吊用钢丝绳扣、花篮螺丝、力矩扳手，套筒，丝锥，
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板牙，梅花扳手，氧气、乙炔、电焊机等工器具。棉纱、白

棉布、钢丝刷、刷子、柴油、黄油、堆焊焊条等材料。 

  2 检修前由检修负责人和技术负责人组织对所有检修人

员进行安全质量技术交底，保证各部件清洗检修彻底、装配

完好无损、设备各件齐全，做到文明施工。 

  3 施工中坚决杜绝因操作不当损坏零部件的事发生，保

证检修安装工作能够如期顺利进行。 

  4 参加掘进机检修的人员必须熟悉各项安全和综掘设备

安装质量技术标准、检修方法、装配工序，特别要熟悉天车

起吊安全注意事项。各特殊岗位工种操作人员必须持证上岗。 

  五、掘进机检修技术标准 

  (一)、机械部分检修技术标准 

  1、截割部 

  1.1 截割头应转动灵活，不得有裂纹及开焊，截割座严

重磨损，影响强度或内孔过大，影响使用时应更换。更换过

程中不得损坏截割体的其他部位。 

  1.2 可伸缩切割臂应伸缩灵活、可靠，伸缩距离应符合

技术文件要求，更换截齿时应首先保证与原设计的位置相同。
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齿座磨损焊补:应采用预热或保护焊等特殊工艺，保证焊接

强度;且齿座应有互换性。 

  1.3 齿座尖不得磨损，齿座体磨损严重时应更换。 

  1.4 同轴度要求较严的箱体、涨套应按对角线逐级拧紧

螺钉;重要连接螺栓，应按设计要用力矩扳手操作。 

  1.5 拆卸或装配无键或过盈连接的齿轮与轴，应用专用

工具或特殊工艺。 

  1.6 喷嘴若堵塞应修复畅通，否则应更换。 

  1.7 外喷架开焊、变形应修复，修复中应保持水道，防

止喷嘴螺孔损伤。 

  1.8 托架开焊、变形应修复，达到原设计要求。 

  1.9 内喷雾配水装置中易损件，密封件应更换，两金属

零件密封面磨损应全部更换。 

  1.10切割速度可变的掘进机，变速器应灵活，手把固定

应可靠。 

  1.11切割臂可伸缩的掘进机，其滑动表面不得锈蚀、损

伤，伸缩应灵活，伸缩量应符合设计要求。不得有爬行动作。 

  2、回转台及机架 
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  2.1 上下基座间的轴承油封必须完整;轴承内、外圈与滚

珠或滚柱不得有裂纹或剥落现象。回转台上切割臂与座连接

面应完好，螺纹孔应完好无损坏。 

  2.2 回转千斤顶座得轴瓦间隙不得大于 0.2mm，回转台

与机架结合面的螺钉损坏应按设计要求的材质强度配置，安

装时应交叉对称紧固。 

  2.3 截割臂座得轴套不得有裂纹，铜套间隙不得大于

0.3mm，回转台应回转灵活，回转的角度应符合设计要求。 

  2.4 机架不得有裂纹，左、右不得弯曲。 

  3、装运机构 

  3.1 耙装式装载部应符合下列规定: 

  3.1.1 装煤爪应转动灵活，装煤爪臂下平面与铲煤板表

面，在转动的全周上允许间隙为 2~2.5mm; 

  3.1.2 铲煤板衬板不得有裂纹，最大磨损不得超过原厚

度的 1/3。 

  3.2刮板式装载部位应符合下列规定: 

  3.2.1刮板弯曲不得超过 5mm; 

  3.2.2刮板链、销磨损不得大于 0.5mm; 
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  3.2.3 刮板链的松紧程度，应保持其松弛度为 30~50mm; 

  3.2.4 链道磨损厚度不得超过 3mm; 

  3.2.5 驱动链轮与导链轮不得有裂纹;齿部磨损不得超

过原齿厚的 20%; 

  3.2.6 安全防撞板耐磨棒磨损后应焊补修复至原设计要

求。 

  3.3 修复后的刮板输送机应无变形、无开焊及无严重损

伤，刮板弯曲变形不得大于 5mm;中部和底板磨损量应不大于

原厚度的 35%。 

  3.4 刮板输送机必须准确的固定在铲板中心线上。 

  3.5 安全摩擦离合器的打滑扭矩值，应根据设计要求进

行调整，以保证耙爪运转安全平稳可靠。 

  3.6 装载部回转机构应灵活，不得有卡阻现象。 

  4、行走机构 

  4.1 履带板无裂纹或断裂。行走减速箱与机架的结合面

应完好，若有划伤、凸边等应修平。 

  4.2 履带销子轴的最大磨损不得超过 0.5mm;履带架若有

局部变形应整形，若重要受力部位有裂纹缺陷修复时，保证
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其强度和刚度要求。 

  4.3 销子套不得有裂纹，最大磨损不得超过 0.5mm。液压

张紧装置中张紧柱塞镀铬层若有锈蚀、划伤、剥落现象应修

复或更换，机械张紧装置修复后应灵活可靠。 

  4.4 支承轮直径磨损不得大于 5mm。 

  4.5 导向链轮与驱动链轮齿部磨损不得超过原齿厚的

20%，履带板表面上防滑钉，磨损低于原高度的 40%，否则应

更换。 

  4.6 导向链轮铜套磨损后最大顶间隙不得超过 0.5mm，

履带板销孔磨损圆度不大于直径的 10%，否则应更换。 

  4.7 耐磨铁的磨损不得超过表面表面硬化厚度的 50%，

且必须保持履带不得碰及其他装置。链轮齿部严重磨损后，

应重新更换链轮，不允许使用补焊修复轮齿。 

  4.8 履带支重轮内易损件、密封件应更换。无支重轮的

履带滑动耐磨板，磨损后应用耐磨材料补焊。 

  (二)、液压部分检修技术标准 

  5、液压部分 

  5.1所有液压部分必须密封良好，不得渗漏。 
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  5.2 各种千斤顶、联杆，各种阀应符合本规范的规定。 

  5.3 各种密封件、高压胶管、泵头、油泵、马达的检修

应符合本规范的规定，油泵、马达的试验应符合本规范的规

定。 

  5.4 系统要求:按系统原理图要求将系统中各回路的溢

流阀，调至设计要求值 18mpa;若溢流阀或密封件损坏无法调

整，则应更换。 

  5.5 油箱中按油位加入要求牌号的抗磨液压油 n68。 

  5.6 过滤器无法清洗，更换过滤网时，应整体更换。 

  5.7 检修时高压管应更换，硬管做耐压试验合格后，仍

可使用，系统管路应齐全，敷设整齐，固定可靠。 

  6、液压缸 

  6.1 液压缸镀铬层出现轻微锈斑，每处面积小于 35mm2，

整体上下不多于 3 处，用油石修复达到要求的粗糙度后，方

允许使用。否则应重新镀铬，修复尺寸应符合生产厂家原设

计要求。 

  6.2 液压缸活塞杆表面粗糙度 ra≤1.6μm，缸体内孔表

面粗糙度 ra≤3.2μm。 
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  6.3 液压缸做 1.5 倍的额定压力试验 5min，不能有内外

渗漏。 

  6.4 液压缸密封件应更换。 

  7、液压泵、液压马达 

  7.1 各种液压泵、液压马达检修后，须经检验合格后，

方可装机使用。 

  7.2 液压泵若由于密封件损坏，达不到性能要求时，可

更换密封件，检修后进行性能测试，压力应达到原液压泵指

标，流量不多于系统设计要求，液压泵主要零件损坏，应整

体更换。 

  8、阀件 

  8.1 各种阀类密封件损坏应更换，主要原件损坏应更换

新件，各种阀修复后应能满足液压系统要求。 

  8.2 阀体上各种配合孔道表面，阀芯表面以及其他镀层

表面不得剥落和出现锈蚀。 

  8.3 阀用弹簧，不得有锈蚀、腐蚀斑点，否则应更换。 

  8.4 方向控制阀检修后，应保证其动作灵活，做 1.5 倍

的额定压力试验 5min，不能有渗漏。 
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  8.5 压力表、温度计损坏应更换，若未损坏应对其质量

进行校核，保证正确可靠工作。 

  (三)、电气部分检修技术标准 

  1 所有零部件必须经清洁干净后方可进行组装。所有电

缆要求走线整齐、美观，并用管夹固定。 

  2 各连接件，紧固件应牢固可靠，不得有松动现象。 

  3 手柄、按钮以及开关动作灵活、正确。 

  4 各电缆引入装置的密封胶圈、金属垫圈压板等不得残

缺，电缆引入装置必须夹紧电缆，使其在两人用力拉的情况

下，也不松动，确保电缆不能从引入装置中被拔脱或扭转。 

  5 各接线处无松动现象，内外接地线必须连接牢固。 

  6 电源进线电缆必须严格按照说明书规定的电缆规格配

线。必须符合煤矿电气完好及防爆要求。 

  7 电气部分检修要求: 

  7.1 掘进机各种电气安全保护装置、照明装置齐全，电

控部分指示正常可靠。 

  7.2 按钮操作动作要灵敏可靠，不失爆，电气绝缘值符

合规定要求。 
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  (四)、掘进机质量调整 

  1耙爪臂与铲板间隙为 2~2.5mm，且不允许有局部摩擦。 

  2 行走履带与中间刮板机链条悬垂度应为 50~70mm，且

链轮正啮合运转平稳。 

  3 调整切割机构及铲板的单向阀或平衡阀，使其下边速

度适中，平稳，无振动冲击现象。 

  4 切割臂与铲板防碰系统调整符合原生产厂家要求。 

  5 装岩部过载系数按原生产厂家要求调整。 

  6 各手把、按钮动作灵活可靠，接触器、转换开关等电

器元件动作灵敏，工作性能正常。 

  7 各指示灯显示无误。 

  8 警铃、安全装置的动作应正确无误。 

  9 转载机和装运机构的启、停顺序符合要求。 

  10 各机构的操作把手位置应符合操作指示牌的要求。 

  11 开动喷雾冷却泵后，调整系统和液压阀的动作性能。 

  12操纵阀放在中间位置，启动油泵，持续空运转 30min。 

  13 机械部分检修装配要求:运转灵活无异响，注油正常，

符合机电设备完好标准，符合不漏油、不漏水要求。 
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  14 液压部分检修装配要求:各油缸压力符合规定值，七

联阀、四联阀操作灵敏可靠，不漏油。 

  六、掘进机检修、组装、及试运转 

  (一)、检修作业要求 

  1 检修作业时必须由检修负责人现场指挥。作业人员应

明确危险源，加强安全作业意识，杜绝碰手碰脚事故发生。 

  2 按掘进机定期检修内容表逐项进行检查检修，重点拆

卸检查检修截割部组建，原则上不需要拆卸分解检查各减速

箱内部，只需对掘进机各部件外部清洁干净，清洗液压系统

及管件，修补、更换失效及损坏件。检修组装后各点注油维

护保养，试运转。 

  3 搬运、起吊、装配过程中，应避免剧烈震动，撞击，以

免损坏设备。对于设备的部件要轻拿轻放。 

  4 吊装时，各部件外露配合面、突出棱角及轴头、油缸

等精密件要用棉布加以保护，防止起吊过程中碰坏部件，同

时要避免钢丝绳卡坏设备。 

  5 当起吊各组件时，必须按着吊孔和吊环所定的位置挂

钢丝绳。 



实用范本| DOCUMENT TEMPLATE 

第14页/共33页 

  6 装配要求: 

  6.1 当安装销子及螺栓时，必须涂抹防锈油或者涂黄干

油。 

  6.2 有防尘圈或 o 型圈的部位装销子时，注意不要划伤

防尘圈或 o 型圈。在插销子时，应一边转动一边插入。部件

间装配位置要准确，当装配出现定位销时，销与销间是接触

面积不应小于 65%，深度应到位。螺栓紧固不应使销受剪力。 

  6.3 安装销子或螺栓时，必须涂抹防锈剂或黄干油，以

便下次拆卸。 

  6.4 紧固螺栓紧固力矩时，应所规定的紧固力矩进行紧

固。 

  6.5 各共装部件必须符合装配要求。 

  7 更换易损件时，应先用柴油清洗，然后用高压风吹尽

后装入。 

  8 各紧固部位必须均匀紧固，防止由于紧固不均而造成

的组件偏斜，影响正常使用。 

  9 各部件的连接螺栓必须使用规定的螺栓，不得用其他

型号的螺栓代替。 
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  10 安装完毕后，要对掘进机各注油点、润滑部位加注润

滑脂。添加黄油时必须使用高压黄油枪加注。 

  (二)、掘进机装配顺序 

  本体部→行走部→铲板部→后支承→截割部→操作台

→油箱→主泵站→电控箱→第一运输机→液压系统→水系

统→电气系统。 

  (三)、掘进机装配方法 

  1、本体部和铲板部的安装方法 

  1.1 在铲板前部 2 个 m30螺纹孔，拧入 2 个吊环螺钉作

为前部吊装孔，在油缸连接处加衬垫作为后部连接孔，用钢

丝绳将铲板吊起，与本体的机架相连接。 

  1.2 铲板与本体对正，穿销加卡板固定。 

  1.3 安装完后，使铲板的前端与底板接地，或者垫上枕

木。 

  1.4 星轮是由大扭矩液压马达直接驱动，在装配星轮时，

要位置准确、安装牢固、回旋无阻力，运行顺畅。 

  1.5 装铲板油缸。 

  2、行走部安装方法 
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  2.1 根据现场确定起吊位置，用钢丝绳将本体部吊起。 

  2.2 用枕木将本体部垫起，使其底板距履带部的安装面

为 500 ㎜以上。 

  2.3 用钢丝绳将一侧的履带部吊起(直接吊履带即可)，

与本体部相连接，本体与行走用 m30螺栓联接，紧固后穿铁

丝防松。 

  2.4 用枕木等物垫在已装好的履带下面，以防偏倒。 

  2.5 用相同方法安装另一侧的履带。 

  2.6 两侧履带安装完后，用与 a 同样的方法将本体部吊

起，抽出枕木等物。 

  3、后支承的安装方法 

  起吊后支承与本体部的后部用 m24螺栓联接。 

  4、第一运输机的装配方法 

  4.1 安装前先将第一运输机的前溜槽和后溜槽进行连接，

然后选择合理的起吊位置用 15.5mm钢丝绳扣将运输机吊起，

使其重心平稳，并缓缓从本体部的后方插入本体机架内。 

  4.2 第一运输机与本体对正联接固定。 

  4.3 将链条的一端用长的捆住，由上部向前引入，在从
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