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游乐设施检验验 收

范围

本标准规定了游乐设施制造、安装过程中的验收检验及应遵循的要求

本标准适用于制造、安装单位的验收检验。

2 规范性 引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 4162 锻轧钢棒超声波检验方法

    GB 8408-2000 游艺机和游乐设施安全

    GB 18158-200。 转马类游艺机通用技术条件

    GB 18159 滑行类游艺机通用技术条件

    GB 1816。 陀螺类游艺机通用技术条件

    GB 18161 飞行塔类游艺机通用技术条件

    GB 18162 赛车类游艺机通用技术条件

    GB 18163 自控飞机类游艺机通用技术条件

    GB 18164 观览车类游艺机通用技术条件

    GB 18165 小火车类游艺机通用技术条件

    GB 18166 架空游览车类游艺机通用技术条件

    GB 18167 光电打靶类游艺机通用技术条件

    GB 18168 水上游乐设施通用技术条件

    GB 18169 碰碰车类游艺机通用技术条件

    GB 1817。 电池车类游艺机通用技术条件

    GB/T 18878 滑道设计规范

    GB/T 18879 滑道安全规范

    GB 50231-1998 机械设备安装工程施工及验收通用规范

    JB 473。 压力容器无损检测

    游乐设施监督 检验规程(试行 )

基本要求

3.飞 企业应有健全的检验管理制度、检验责任制度。

3.2 法规文件及产品现行标准齐全有效

3.3 检验机构和人员

3.3.1 企业应建立独立的检验机构(处、科、组等)，并配备足够的检验人员，负责本厂游乐设施的检验

工作 。

3.3.2 检验人员应选用有一定技术水平并有实践经验的人员担任。

3.3. 3 检验人员应对其检验结果、鉴定结论负责。

3.3.4 检验人员应熟悉相关仪器、标准和规程，了解工艺流程，并能熟练地使用检验器具。
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3.4 检验器具

3.4. 1 应建立检验器具管理制度和台账。

3.4.2 企业应配备与产品相适应的检验器具

3.4.3 检验器具的性能和精度应能满足检验要求

3.4.4 建立检验器具检定周期表，在用检验器具必须按周期检定，以保证出具数据的准确有效性

3.4.5 当不能溯源到国际或国家标准进行校准或检定时，应制定校准或检定规程，并按规程进行校准

或检 定。

3.4.6 检验器具在使用前应进行校准。

3. 4.7 当发现检验器具不符合要求时，应对已往检验结果的有效性进行评价

3.4.8 检验器具应有专人保管。

4 材料验收检 验

4. 1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

处理 。

所采用的金属材料应符合相应的国家标准、行业标准的规定

采购的重要金属原材料(优质碳素钢、合金钢等)，应有材质证明文件，必要时应取样复验。

重要机械零件所用金属材料，其力学性能、热处理性能等，应能满足工况要求。

采用有色金属材料时，其耐磨性能、耐腐蚀性能、润滑性能等，应能满足工况使用要求。

锻件和铸造件应符合国家有关标准。

选用非金属材料时，其各种性能应能满足工况要求。

选用木质材料时，其含水率应不大于18%。用在重要部位的木质部件，必要时应做阻燃及防腐

采购及委 托加工产品的验收检验

5.1 企业应对采购品、委托加工的产品制定管理文件、选择评价供货方的文件。

5.2 企业应制定对采购品、委托加工产品进厂检验的文件，包括技术要求、检验程序、参加人员、原始记

录及不合格品的处理等。

5.3 采购及委托加工的产品，应检验以下项目，并做好记录:

5.3.， 箱号、箱数以及包装

5.3.2 产品名称、型号及规格。

5.3. 3 装箱清单、技术文件资料及专用工具等。

5.3.4 产品外观、尺寸，表面有无损伤、锈蚀等。

5.4 标准机电产品应有合格证、使用说明书等。必要时，要对其性能进行验证试验

5.5 委托加工的产品，应满足技术文件及合同规定的要求 必要时，要进行验证试验.

5.6 检验合格的产品方可人库，不合格品按管理文件中的规定处理

6 制造过程中的检验

6. 1 企业应对制造过程制定必要的工艺文件。关键工序控制点，如:重要的轴及关键焊缝，均应制定作

业指导书。制造人员必须按工艺文件及作业指导书的规定进行制造，确保制造质量。

6.2 涉及到人身安全的重要零部件及焊缝在加工过程中，进人下一道工序前，必须按有关标准和规定

进行 检验 。

6.3 产品在工序检验中，必须符合技术文件和有关标准的要求

6.4 未经检验、试验及检验不合格的零部件不准进人下一道工序。

6.5 部件的组装应按有关程序进行，直接涉及到人身安全的重要部件，组装后必须经检验合格，方可进

行下一道工序的组装
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6.6 经工序检验合格的成品、半成品，应存放到有明确标识的地点，或按有关规定人库。

6.7 零件检验

6.7. 1 机加工件其尺寸及偏差、表面粗糙度、形位公差、热处理状态等应符合图纸要求

6.7.2 涉及到人身安全的重要轴，应进行100%的超声波与磁粉或渗透探伤，超声波探伤方法与质量

评定按GB/T 4162有关规定执行，检验质量等级不低于A级。磁粉探伤方法与质量评定按JB 473。有

关规定执行，检验质量等级不低于in级。渗透探伤方法与质量评定按JB 473。有关规定执行，检验质量

等级不低于 m级 。

6.7.3 锻造件、铸造件加工后不允许有裂纹、气孔、夹渣、夹层等缺陷 其尺寸、粗糙度及偏差应符合图

纸要求。

6.7.4 玻璃钢件

6.7.4. 1 不应有固化不良、布纹显露、破损、裂纹、凸凹不平等缺陷;

6.7. 4.2 边缘平整圆滑，无分层;

6.7.4.3 与受力件直接连接时，应预埋金属件;

6.7. 4.4 玻璃钢件力学性能应符合GB 18158-2000中3. 1. 12表1的要求。

6.8 部件检验

6.8. 1需要进行检验的部件，应制定检验规程。

6.8.2 滑动轴承、滚动轴承、离合器、制动器、联轴器、齿轮、链条、过盈配合件的装配，应符合

GB 50231-1998第五章中第三节、第四节、第五节、第六节、第七节、第八节中的有关规定。

6.8. 3 螺栓、键、销轴、定位销等连接件的装配，应符合GB 50231-1998第五章中第三节的有关规定

6.8.4 钢结构件不允许有明显的扭曲变形，其平面度、直线度应符合有关标准

6.8.5 焊接件检验

    a) 焊接件焊缝表面不应有漏焊、烧穿、未熔合、严重咬边、气孔、夹渣等缺陷。焊渣、焊瘤应清除干

        净，焊缝与母材应圆滑过度

    b) 直接涉及到人身安全的重要焊缝，应按有关工序作业指导书进行焊接。焊缝应进行 100%的

        磁粉或渗透探伤，其探伤方法及质量评定按JB 473。有关规定执行，检验质量等级不低于

          [8级

6.9 电气设备检验

6.9. 1 电气设备安装应符合国家有关电气装置安装工程施工及验收规范的要求

6.9.2 电气元件组装后，其元件参数、安装位置和尺寸应符合图纸要求。

6.9.3 电气元件组装后，应进行绝缘电阻测试及耐压试验。其结果应符合GB 8408-2000中4. 31. 4,

4. 31. 9的要求。

6. 9.4 电气 设备其他检验项 目和要求 ，应符合《游乐设施监督检验规程》的规定。

7 产品 出厂检验

7. 1 产品安装完毕，经调试运转正常后，应进行出厂检验。

7.2 出厂检验项目和要求，应符合GB 8408,GB 18158̂-18170,GB/T 18878,GB/T 18879及游乐设施

有关安 全技术规 范的相关 规定。

7.3 对检验不合格的项目，要进行返工处理，必须达到合格产品要求方可出厂

7.4 经返工后达不到合格要求的产品，应报废

7.5 批量牛产的游乐设施 ，必须逐台进行检验 ，合 格后方可出厂

产 品安装过程检验

游 乐设施安装 前应对基础进行检验 。
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8.1.1 基础的位置、儿何尺寸及质量要求，应符合有关国家标准的规定。

8. 1.2 基础应有施工记录，大型游乐设施的基础，应有检验部门检验合格的证明文件

8.1.3 基础表面及地脚螺栓预留孔中的碎石、泥土、油污等，应清除干净

8.2 在整机安装过程中，应按照有关标准及技术文件进行检验，并做好安装检验记录

8. 3 整机安装完毕后，应进行详细检查，确认 一切正常后，再进行空、满、偏载试验，并做好记录。重点

检验以下项目:

    — 座舱中各种安全保险装置;

    一一吊挂轴、吊挂件的保险装置;

    --一 防止超速和碰撞装置;

    一一 限位装置 ;

    — 防逆行、制动及缓冲装置;

    — 重要轴及关键焊缝无损探伤;

    — 一控制系统;

    — 绝缘电阻、接地要求及接地电阻;

    一 一事故状态疏导乘客措施;

    一 一安全距离 ;

    — 一制动装置、制动距离;

      — 空载试验、满载试验、偏载试验

8.4 安装检验中的项目全部合格时，方可出具产品合格检验报告

8.5 安装检验中的不合格项目，必须经整改复检合格后，方可出具产品合格检验报告

9 不合格 品

;.;
检验人员对检验中出现的不合格品，必须做好原始记录并与合格品、待检验品等进行隔离。

不合格品经返工后，应再次进行检验，检验合格方可使用，不合格应报废。

10 原始记录

10. 1 各种检验必须做好原始记录，字迹清楚，不得随意涂改，涂改时应有记录人盖章

10.2 原始记录应用钢笔或签字笔填写。
10.3 原始记录的内容至少应包括:检验项目、标准条款、检验结果、结论、备注等内容，并由检验、记录、

审核签字。

10.4 原始记录中可用一华简单的标记表明“合格”、“不合格”、“无此项”等

10.5 原始记录应详细记录现场检验结果，有测试数据要求的项目，应填写测试数据，无测试数据要求

的项目，应填写现场检验情况

11 检验报告

11. 1 检验结束后，均应根据检验原始记录，出具检验报告.检验报告的内容及格式，应采用《游乐设施

监督检验规程》中推荐的相关内容及格式

11.2 检验报告应对产品给出明确结论，其结论分为“合格”、“不合格”、“复检合格”、“复检不合格”等

4种 。

11.3 检验报告“合格结论”的判定条件，按《游乐设施监督检验规程》中第十五条执行。


