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一、行李处理系统各阶段监理控制的要点 1

根据行李处理系统的工作性质及运行特点，要求将

值机岛发送过来的所有行李通过输送机、分流器、合流

器、读码站、分拣机等设备的运行准确无误地送达指定

的离港转盘或滑槽，在整个过程中，不得发生丢包、掉

包、滚包、损包、堆包、堵包、错包等现象。要达到这

一目的，对行李系统的硬件方面来说，首先是要保障每

台机械设备、电气设备本身的内在质量，关于这一点，

行李系统承包商作为一个总集成商，自身有一套完整的

质保体系；然后就是各设备在现场组装、调整时达到有

关机械、电气设备、IT 设备安装标准及规范的要求，最

后就是对所有机械设备、电气设备、IT 设备进行调试及

检测，使系统达到最佳状态，以满足各种规格行李正常

处理的要求。

1. 行李系统深化设计阶段

行李处理系统总集成商进场后，依据施工合同、招

投标文件、行李系统初步设计图纸，结合土建图纸做好

行李系统的深化设计工作，根据建筑布局，调整机械、

电气设备布局，调整效果需要通过仿真软件进行验证，

仿真结果与初步设计的技术参数进行比对，迭代做好行

李系统布局的优化工作。监理需要重点做好一下工作的

检查：

1）行李系统布局要求：车辆和工作人员净空、最小

维护净空、工作人员的最小路线、安检机安装与维护最

小路径、皮带输送机、高速小车系统。

2）行李系统性能要求：系统处理量要求、系统运行

能力、高速小车系统的特殊性要求、空载高速小车的存

储与早到行李的存储、分流器、最长行李处理时间、安
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全检查决策时间、海关检查决策时间、设备速度、静态

和动态设备荷载要求、自动标签读取器读取率（条形码

和无线射频条码）、行李跟踪和编码率、行李尺寸标注速

率、分拣精确度、启动及恢复时间、最小冗余（备份）

要求。

3）系统可用性要求：系统服务可用性、停机时间时

间限制、停机时间例外、误处理行李限制、破损行李限

制、成功追踪率、编码率、最大行李处理时间、最低扫

描器读取率。

4）供电要求

5）系统安全

6）与建筑结构的接口：结构上的悬挂荷载、建筑地

面的荷载。

7）其他要求：BHS 空间照明、噪音水平、射频接口

/ 电磁接口。

2. 行李系统施工阶段

2.1 钢结构的控制要点

1）复核行李系统中轴线、行李系统钢结构测量放线

工作质量。

2）对进场钢结构原材料、构配件的检查验收

（1）钢材的品种、规格、性能等应符合国家产品标

准和设计要求及合同规定的标准要求。不同规格、型号、

厂家的原材料按 60 吨取样一次。

（2）焊接材料的品种、规格、性能等应符合现行国

家产品标准和设计要求

（3）高强螺栓、膨胀螺栓及螺母、垫圈等标准配件、

其品种、规格、性能等应符合现行国家标准和设计要求。

3）钢构件焊接检查验收；

（1） 依 据 GB50205-2017 14.2.2 及 GB/T11263-2010

对构配件进行进场验收

（2）焊接材料与母材的匹配应符合设计要求及国家

现行行业标准的规定。焊条在使用前应按其产品说明书
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及焊接工艺文件的规定进行烘焙和存放。

（3）焊工必须经考试合格并取得合格证书，持证焊

工必须在其考试合格项目及其认可范围内施焊。

4）高强螺栓连接检查验收；

（1）螺栓实物最小载荷检验。

检验方法；用专用卡具将螺栓实物置于拉力试验机

上进行拉力试验，为避免试件承受横向载荷，试验机的

夹具应能自动调正中心，试验时夹头张拉的移动速度不

应超过 25mm/min.

（2）高强度螺栓连接摩擦面的抗滑移系数检验。

抗滑移系数实验用的试件应由制造厂加工，试件与

所代表的钢结构构件应为同一材质，同批制作，采用同

一摩擦面处理工艺和具有相同的表面状态，并应用同批

同一性能等级的高强度螺栓连接副，在同一条件下存放。

（3）永久性普通螺栓紧固应牢固，可靠，外漏丝扣

不应小于两扣。

（4）高强度大六角头螺栓连接副初拧、终拧扭矩值

检查。[1]

2.2 机械设备安装控制要点

1）常规设备：

（1）设备安装位置是否符合图纸；

（2）检查设备支腿的垂直度及设备水平度；

（3）检查设备外观是否有污损、划痕、扭曲、开裂

等，确认随机物料是否完好；

（4）检查特种设备的控制尺寸要求。如：水平分

流器的摆臂高度应大于等于 250mm；垂直分流器的行李

净空高度应大于等于 900mm；倾斜转盘的鳞板倾斜角度

为 20° -25°；平面转盘的输送面高度小于等于 400mm

（低端高度）。

2）ICS 设备安装：

（1）设备长度符合设计要求，最长段不大于 6m；直

线区域侧向导板内宽度不小于 970mm、侧向导板高度

200±10mm；双层布局时上部输送机支腿内宽度不小于

1050mm；

（2）ICS 装载站口部分离点距离下部双带输送机皮带

面高度不大于 430mm；[2]

（3）ICS 水平分 / 合流设备皮带输送面无逆差，顺差

高差不大于 3mm；直线输送机设备中线与定位轴线偏差

±3mm、30°尖角段托盘输送面与直线输送机皮带高差

为 15±5mm；设备表面静电喷涂环氧树脂漆，涂层厚度

不小于 60μm；设备在不变形的情况下应能承载单一的

集中有效载荷为 1.1KN。[3]

2.3 电气安装控制要点

（1）桥架：桥架之间的连接应牢固可靠，与保护导

体的连接应符合相关规范；非镀锌桥架之间连接顿的两

端应跨接保护联结导体，保护联结导体的截面积应符合

设计要求；桥架内部电缆弯曲半径符合规范要求；当直

线段桥架超过 30m，应设置伸缩节；当桥架跨越建筑物

变形缝处时，应设置补偿装置；桥架与支架间及与连接

板的固定螺栓应紧固无遗漏，螺母应位于梯架、托盘和

槽盒外侧；支吊架安装牢固、无明显扭曲；金属支吊架

应进行防腐处理。

（2）线缆：同一交流回路的绝缘导钱不应敷设于不

同的金属槽盒内或穿于不同金属导管内；除设计要求以

外，不同回路、不同电压等级和交流与直流线路的绝缘

导线不应穿于同一导管内；主电源电缆绝缘性检查满足

要求；缆线终接处应牢固、接触良好、电缆及电缆芯的

两端均应有标记；电缆型号和规格与电气机械图纸上的

相同；电缆头应可靠固定，不应使电器元器件或设备端

子承受额外应力；线缆的弯曲半径不应小于线缆允许弯

曲半径。

（3）控制柜：控制柜框架与保护导体可靠连接，柜

门用截面积不小于 4mm2 的黄绿色绝缘铜导线链接，接地

电阻满足要求；柜内绝缘检查满足要求；UPS 安装完成，

供电正常；柜内设备安装符合设计要求；控制柜单独或

成列安装，垂直及水平偏差应符合规范要求；控制柜安

全间距符合设计要求；柜内器件及接线端子应有编号；

柜内走线应规范、柜内整洁无杂物；柜外张贴相关标识

及警示标志；柜内接线符合规范要求。[4]

2.4  IT 设备安装控制要点

（1）控制台：安装位置正确，与机房布局图一致；

所有装备安装牢固，布线整齐美观；所有结构无变形或损

伤；控制台外露边角经钝化处理，内部金属件无毛刺等；

（2）大屏幕：产品数量、规格与合同清单和设计文

件一致、部件完整；安装位置正确，方位、角度、高度

与机房布局图一致；控制台的位置应在拼接屏幕的正对

面，要求操作员可以方便直观的看到屏幕；外观颜色及

尺寸符合要求，型材表层无明显油漆脱落、划痕、凹凸、

毛刺等状况，功能完整。

（3）交换机：机柜自身有良好的通风散热系统，交

换机与交换机之间留有空间，便于散热，机柜安装牢固，

能够支撑交换机安装及其附件重量。

（4）工作站：支架落地安装，螺丝固定，无松动，

安装在支架上的箱体及其他部件，应放置水平，水平差

≦ 3mm；工作站箱体门与框架应有接地保护；安装在支

架上的显示屏应牢固无松动现象，不会应随意操作，而
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发生变形。连接显示屏的线缆应有足够的长度，确保显

示屏能自由转动。

（5）摄像头：安装位置 / 方向合理、有效，没有遮

挡监视目标的物体，符合 BVMS 布点设计图纸视觉范围

要求；安装位置应在监视目标附近不易受外界损伤的地

方，不影响现场设备运行和人员正常活动，安装于输送

机上方的高度不低于输送机平面 1.4 米；牢固、整洁、规

范，不会产生监控画面抖动，摄像机及镜头外观无破损。

护罩密封性良好，能起到防水防尘，玻璃面透视性良好；

镜头应避免强光直射。[5]

二、行李系统调试及验收阶段控制要点

（1）设备的型号数量：查阅安装调试记录和第三方

检测报告。

（2）安装质量：查看设备标牌、查看控制柜内部接

线情况、查阅施工记录的钢平台负载能力、查看维护通

道的净空高度和警示标志、查阅施工记录的设备工作噪

声数据。

（3）系统启动、停止：启动系统，触发声光报警。

（4）办理乘机手续功能：模拟正常、超长、超重行

李同时办理乘机手续。

（5）合流点功能：在合流装置上游随机放置若干行

李，查看行李合流情况。

（6）分流点功能：在分流上游随机放置若干行李，

查看行李分流情况。

（7）行李跟踪功能：查看正常行李、可疑行李、移

位行李、增加行李分流状态。

（8）自动分拣功能：随机放置若干行李，查看分拣

机分拣情况。

（9）系统节能功能：放空运行系统，查看设备的节

能时间。

（10）1 堵塞检测：查看行李堵塞时设备的状态。

（11）与消防系统联动：触发消防信号，查看防火门

关闭情况。

（12）与离港系统接口：查看行李系统与离港系统的

交互信息。

（13）与航班信息显示系统接口：查看行李系统接收

的航班的信息。[6]

三、结束语

本文从行李系统的设计、施工及调试验收等阶段出

发，介绍了监理在行李系统建设过程中的质量控制要点。

希望有利于科技机场、智慧机场的建设。
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