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设备名称 斗式提升机 设备代码

设备检修

类别
√A级检修  B级检修  C级检修  消缺

检修

方案 方案工作

时间
年  月  日至   年  月  日 方案工日

主
要
检
修
工
程

1. 传动装置检查

2. 进出口检查

3. 壳体检查

4. 张紧装置检查

5. 轴承更换

6. 试运行

 电气第一种工作票        

 热机工作票

 其它工作许可条件

 动火工作票

 封堵翻开

 电气第二种工作票

 电气继保工作票

 仪控工作票

 脚手架、围栏设置

 撤除保温

工 

作 

许 

可

工作票编号：

修 

后 

目 

标

1.各结合面无漏粉现象

2.各转动部位灵活、无异音，轴承振动、温度在要求范围内；

3.设备运行工况良好，出力正常。

W点 工序及质检点内容 H点 工序及质检点内容

W-1  传动装置检查 H-1  轴承更换

W-2  进出口检查 H-2  试运行

W-3  壳体检查 H-3 

W-4  张紧装置检查 H-4 

质 

检 

点 

分 

布

W-5  H-5 

检修单位班组长 检修单位专工

检修单位专工 监理

检修维护部主管 检修维护部主管

验收

人员

设备技术部点检员 设备技术部专业主管
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 设备根本参数


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人 员 准 备

序号 工作组人员姓名 工种 检查结果 备  注

1 

2 

3 

4 

5 

工 具 准 备

序号 工器具名称 规格 单位 数量 编号 备  注

1 梅花扳手 1套 □

2 套筒扳手 1套 □

3 百分表 2个 □

4 内六角扳手 1套 □

5 手动葫芦 2只 □

6 拉马 1只 □

7 撬棒   大、小 各 2根 □

8 扁平锉 2把 □

9 测温仪 1只 □

10 铜棒 2根 □

11 游标卡尺 1把 □

12 内、外径千分尺 1把

13 榔头 1把

工 作 票 准 备

1 电气第一种工作票  备  注

2 电气第二种工作票 

3 电气继电保护工作票 

4 热机工作票 

5 动火工作票 
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材 料 准 备

序号 材料名称 规格 材质 单位 数量 备注

2#砂布 48目 张 5

3#砂布 36目 张 10

润滑脂 高温锂基
脂 kg 2

塑料布 假设干

刀口布 kg
5
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备 件 准 备

序号 备件名称 规格 单位 数量 编号 备注

轴承

套筒滚子链

施 工 现 场 准 备

序号 现场准备工程 检查结果

1
按检修设备摆放图,将检修场子地面铺隔离塑料布并用护拦封闭,并悬

挂警告牌.


2 所有工器具、备品备件及废旧材料均应铺设的橡胶垫并摆放整齐. 

3 检修使用照明及电开工具电源必需安装合格的触电保安装置 

 4 所有电缆应悬空架设，工作地点应光亮充足 
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危险点分析及预控

专业内容 危险点 控制措施 措施执行情况

办理工作

票

措施未

执行

1、办理工作票，确认平安措施执行完善；

2、组织人员学习前方可开工。

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

接电源及

照明灯

人身触

电

1、湿手不准接引电源。

2、电源线及灯具和电开工具绝缘应良

好，电线无破损现象，同时使用漏电

保护器。

3、电源线要架空。

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

工器具的

要求

损坏伤

人

1、开工前应全面检查所有工具，对存在

破损和检查不合格的电开工具一律

修复或停用；

2、使用大锤、手锤锤头要牢固，并打入

楔子；

3、正确使用工器具，人员站位准确方法

适宜，杜绝违章。

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

1、工具

伤人

工作前检查锤头、扳手等工具不得有油

污，不准戴手套抡锤，周围不得有人靠

近，如需帮手需注意平安

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

2、落物

伤人

1、戴好平安帽

2、检查作业现场上部有无落物的可能

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

拆 卸 工

作

3、起重

伤人

1、泵起吊前认真检查起吊设备

2、起吊重物缓慢进行，以免重物摇晃

3、重物放在稳妥位置，防止倾倒滑动

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

1、起重

伤人

起吊重物缓慢进行，以免重物摇晃 是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：

组装 2、火灾
1、用火焊时，要检查皮管，不应有漏

气现象，不得有火星掉到皮带上

2、火焊用后，要关好火焊把的各气门

3、不是电焊的检修人员不得进行电焊

作业

是否执行：

是 □    否 □
工作负责人：
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