
                                                                                                                                                                                                              
 

起重机械吊具与索具安全规程 
LD48—93 

中华人民共和国劳动部 1993—07—09批准    1994—02—01实施 
  
1  主题内容与适用范围 
    本规程对起重机械吊具与索具的设计、制造、检验、使用、报废、维护、管理等方面的安全
要求，作了最基本的规定。 
    本规程适用于起重机械吊具与索具。包括吊钩、夹持吊具、起重横梁、抓斗、起重电磁铁、
起重真空吸盘、集装箱专用吊具和索具。 
  
2  引用标准 
    GB560  索具套环 
    GB700  碳素结构钢技术条件 
    GB985  气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸 
    GB986  埋弧焊焊缝坡口的基本形式和尺寸 
    GB998  低压电器基本试验方法 
    GB1102  圆股钢丝绳 
    GB／T1228～1231  钢结构用高强度大六角头螺栓、大六角螺母、垫圈与技术条件 
    GB1591  低合金结构钢 
    GB3077  合金结构钢技术条件 
    GB3220  集装箱吊具的尺寸和起重量系列 
    GB3323  钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级 
    GB3683  钢丝编织液压胶管 
    GB3766  液压系统通用技术条件 
    GB4829  起重用短环链  验收总则 
    GB5118  低合金钢焊条 
    GB5196  绳索  鉴别用的颜色标记 
    GB5976  钢丝绳夹 
    GB6067  起重机械安全规程 
    GB6946  钢丝绳铝合金压制接头 
    GB7659  焊接结构用碳素钢铸件 
    GB8358  钢丝绳破断拉伸试验方法 
    GB8834  绳索  有关物理和机械性能的测定 
    GB8918  优质钢丝绳 
    GB10051．1  起重吊钩  机械性能、起重量、应力及材料 
    GB10051．2  起重吊钩  直柄吊钩技术条件 
    GB10051．3  起重吊钩  直柄吊钩使用检查 
    GB10051．4  起重吊钩  直柄单钩毛坯件 
    GB10051．5  起重吊钩  直柄单钩 
    GB10290  集装箱在铁路上的装卸和栓固 
    GB10854  钢结构焊缝外形尺寸 
    GB11345  钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级 



    GB11352  一般工程用铸造碳钢件 
    GB12420  5D型集装箱吊具技术条件 
    GBJ65  工业与民用电力装置的接地设计规范 
  
3  术语 
3．1  额定起重量：吊具在一般使用条件下，垂直悬挂时允许承受物品的最大质量。 
3．2  极限工作载荷：单肢吊索在一般使用条件下，垂直悬挂时，允许承受物品的最大质量。 
3．3  吊索：起重机械吊卸、移动物品时，系结在物品上承受载荷的挠性部件(含上、下端配件)。 
3．4  肢间夹角：吊索起吊物品时对应二分肢间呈现的夹角。(见表 18)。 
3．5  与铅垂线夹角：吊索起吊物品时，分肢与铅垂线所构成的夹角 9(见表 18)。 
3．6  吊挂方式系数：在一般使用条件下，由吊挂方式(多肢吊索分肢数、肢间夹角、单肢吊索
不同吊挂方式)所确定的吊索安全工作载荷与性能完全相同的单肢吊索极限工作载荷比值。 
3．7  安全工作载荷：吊索在一般使用条件下，由特定吊挂方式允许承受的最大质量。 
3．8  检验载荷(验证力)：吊具与索具在一般使用条件下，垂直悬挂时，验证吊具或索具承载能
力所施加的非破坏性垂直向下载荷。 
3．9  最小破断力：链条、钢丝绳等在静拉力破断试验过程中所能承受的最小破断拉力。 
3．10  总极限伸长率：以计量长度的百分比表示链条、端部配件在破断时的总伸长与原长之比。 
3．11  吊索公称长度：尚未使用的吊索在无载荷状态下，上、下端承载点间的距离(见图 4．a)。 
3．12  C形吊钩：端部做成C形钩状，带有平衡重块的吊钩(见图 1)。 
3．13  夹持吊具：通过机构闭合或机构与物品之间摩擦力提取物品的装置。 
3．14  端部配件：是吊索主环、中间主环、连接环、中间环、下端部配件的统称(见图 4．a) 
3．15  主环：直接连接到起重机吊钩上的端部配件(见图 4．a)。 
3．16  中间主环：用于将两个或更多吊索分肢连接到主环上的链环(见图 4．a) 
3．17  连接环：装在链条端部的链环，直接或通过中间环将链条连接在端部配件上(见图 4．a) 
3．18  中间环：用以端部配件与装在链条上连接环之间起连接作用的链环(见图 4．a)。 
3．19  下端部：装在吊索肢端的链环，环眼吊钩或其它装置(此肢端远离主环或上端部)(见图 4)。 
3．20  索眼：吊索端部的索套。 
3．21  硬索眼：镶嵌索具套环的索眼。 
3．22  软索眼：不镶嵌索具套环的索眼。 
3．23  插穿一次：各绳股按规定方法，插穿绳股间隙进出一次。 
3．24  接缝：将织带一端与自身或将数层织带结合在一起时，用线穿透织带形成针迹的缝合固
定连接。 
3．25  非承载接缝：将数层织带结合在一起的接缝，不影响吊带的强度。 
3．26  承接接缝：在织带端部形成软索眼的缝合固定连接，以及环形吊带对头搭接缝合固定连
接时的接缝，该接缝直接承受载荷并影响吊带的强度。 
3．27  环形吊索：由一根链条或绳索(含纤维织带)首尾两端连接在一起，形成的环形索套(见图
3．b)。 
3．28  链环的内长度：链条节距 P(见图 4．a)。 
  
4  总则 
4．1  吊具与索具的设计、制造、使用，应满足下列安全要求： 
    a．承载结构应力求简单、受力明确、传力直接、减少应力集中的影响； 
    b．设计时应考虑动载、磨损、腐蚀、温度、工作环境等因素对安全性能的影响； 
    c．承载构件应有足够的强度、刚度和稳定性； 



    d．承载件表面与内部应无足以损害其可用性的缺陷，且应有良好的抗疲劳性及满足实际工
作需要的冲击功； 
    e．吊具与索具系结物品，及其连接在起重机械上的方法应安全可靠；必要时，应有保证吊
具安全作业的保护装置或措施； 
    f．吊具上外露有伤人可能的活动零部件，应装设防护罩；露天使用的吊具，其结构应避免
积水，吊具上的电气设备一般应为防水型，否则应有防水措施； 
    g．结构设计还应考虑制造、运输、安装、检查以及维修的方便； 
    h．制造方法必须适合于所用材料，并满足设计与工艺要求； 
    i．锻件纤维走向，应力求符合工作形状分布； 
    j．轧制件的轧制方向和工作纤维走向应力求与受力方向保持一致，对采用气割形成的热影
响区必须予以消除； 
    k．当采用锻件、轧制件不能完全满足性能要求或难于制造时，承载件允许采用铸件，一般
应为铸钢件，不得用铸铁制造； 
    l．制造用材料、外购零部件必须有制造单位的合格证等技术证明文件，否则应进行检验，
查明性能合格后方可使用。 
    m．经检验合格的吊具与索具，制造单位应在其适当位置作出不易磨损的标记，并签发合格
证。标记内容至少应包括：额定起重量(极限工作载荷)、检验标志、生产编号、制造日期、制造
单位；合格证内容应包括主要技术性能参数；产品售出时，应附有安全使用、维护保养说明书； 
    n．应使用有合格证的专用吊具与索具，且使用单位，应有安全使用、维护保养规程或相应
的规章制度。 
4．2  载荷试验 
    自制、改造、修复和新购置的吊具与索具，应在空载运行试验合格的基础上，按规定试验载
荷试验合格后方可投入使用。在使用过程中按本规程的规定进行检查、维护和报废。 
4．2．1  新安装的集装箱、抓斗专用起重机以及通用轿式、门式起重机中的 A7、A8 级等特殊
用途起重机吊具的载荷试验，应按吊具设计要求随起重机同时进行。 
4．2．2  静载试验 
    a．试验载荷为吊具额定起重量的 1．25倍，其中起重电磁铁为电磁铁的起重能力(最大吸力)。 
    b．单肢吊索及多肢吊索各分肢试验载荷分别为该单肢、分肢极限工作载荷的 2倍(手工插接
索眼吊索为 1 倍，且不得超过 1．25 倍)；吊索的主环、中间主环的试验载荷应符合本规程附录
A(补充件)中验证力的规定。 
    c．试验载荷应逐渐地加上去，起升至离地面 100～200mm高处，悬空时间不得少于 10min，
卸载后进行目测检查，试验如此重复三次后，若各部结构未出现裂纹、永久变形或对性能与安全

有影响的损坏，连接处没有出现松动或损坏，即认为静载试验合格。 
4．2．3  动载试验 
    a．试验载荷为吊具额定起重量的 1．1倍，其中起重电磁铁为电磁铁的额定起重量。 
    b．单肢吊索以及双肢、三肢、四肢吊索的每个分肢试验载荷分别为该单肢、分肢极限工作
载荷的 1．25倍；双肢主环以及三肢、四肢中间主环的试验载荷为相应分肢极限工作载荷的 2．5
倍；三肢、四肢主环的试验载荷为相应分肢极限工作载荷的 3．75倍。 
    c．试验时，必须把加速度、减速度和速度限制在起重机正常工作的范围内，并应按其工作
循环进行，时间一般应延续到 1h，若各机构动作灵敏，工作平稳可靠，各项参数达到技术性能
指标要求，各限位开关及安全保护装置的动作准确可靠，结构及零部件无裂纹、连接无松动等对

性能与安全有影响的损坏，即认为动载试验合格。 
  
5  金属结构 



5．1  材料 
    吊具的金属承载结构材料一般应采用符合 GB700中的碳素结构钢 Q235—A、Q235—B或符
合 GB1591 中的低合金结构钢 16Mn、15MnTi 等。在低温-20℃以下工作的吊具主要承载结构件
必须使用镇静钢，并应满足在常温下 180°冷弯试验要求。 
    铸钢件一般应采用符合GB7659、GB11352中规定的铸钢。 
5．2  焊接连接 
5．2．1  主要受力构件焊缝质量不得低于GB3323中Ⅱ级焊缝或GB11345中Ⅰ级焊缝的规定。 
5．2．2  焊条、焊丝和焊剂应与焊接的材料相适应。 
5．2．3  焊条应符合GB5118的规定；焊缝应符合GB985、GB986和GB10854的规定。 
5．2．4  焊接工作必须由考试合格的焊工担任。主要受力构件的焊缝附近必须打上焊工代号钢
印。 
5．3  高强度螺栓连接 
5．3．1  应使用GB／T1228～1231中规定的高强度螺栓、螺母、垫圈，并应按设计技术要求用
专用工具拧紧。 
5．3．2  当出现裂纹或部分螺纹损坏，达不到规定连接强度时应报废。 
5．4  铰接连接 
5．4．1  铰接连接应有防止销轴自行脱开的保险装置或功能。 
5．4．2  销轴与轴套出现下列情况之一时，应报废： 
    a．塑料变形； 
    b．裂纹； 
    c．销轴与轴套配合间隙增大，不能满足构件相对运动需要； 
    d．销轴断面磨损达原尺寸 5％，应报废销轴。 
5．5  报废 
5．5．1  主要受力构件失去整体稳定性。 
5．5．2  主要受力构件断面腐蚀、磨损达原厚度的 10％，如不能修复应报废。 
5．5．3  当主要受力构件产生裂纹时，在不改变构件原设计性能的情况下，可根据受力和裂纹
状况，采取加强或改变应力分布措施阻力裂纹扩展；如不能修复应报废。 
5．5．4  当主要受力构件产生永久变形超过原状态 10％或使吊具不能正常安全作业时，如不能
修复应报废。 
  
6  主要零部件 
6．1  螺纹连接紧固件 
    出现下列情况之一时，应报废： 
    a．塑性变形； 
    b．裂纹； 
    c．螺纹倒牙、脱扣。 
6．2  吊耳与耳轴 
6．2．1  吊耳与耳轴的安全系数应不小于 4。 
6．2．2  盛钢(铁)桶耳轴及焊缝，必须经超声波探伤检查，当确认无裂纹时方可投入使用。 
6．2．3  通过销轴联接的活动吊耳，应转动灵活。 
6．2．4  直接与吊钩连接的吊耳、耳轴应能挂人钩底。 
6．2．5  盛钢桶横梁吊耳的上顶角不宜超过 45°。 
6．2．6  吊耳、耳轴出现下列情况之一时，应报废： 
    a．塑性变形； 



    b．裂纹； 
    c．吊耳、耳轴或耳轴套，磨损减少原尺寸 5％。 
6．3  钢丝绳(不含吊索) 
    钢丝绳的选用及绳端固定连接应符合GB6067中的有关规定。 
6．4  滑轮和卷筒 
6．4．1  滑轮槽与卷筒不得有损伤钢丝绳的缺陷。 
6．4．2  卷筒凸缘应比最外层钢丝绳(含单层缠绕)高出 2倍的钢丝绳直径。 
6．4．3  滑轮出现下列情况之一时，应报废： 
    a．裂纹； 
    b．轮槽不均匀磨损达 3mm； 
    c．轮槽壁厚磨损达原壁厚的 20％； 
    d．滑轮槽底磨损，铸造滑轮达钢丝绳原直径的 30％；焊接滑轮达钢丝绳原直径 15％； 
    e．滑轮轴磨损量达原直径的 3％。 
6．4．4  卷筒出现下列情况之一时，应报废： 
    a．裂纹； 
    b．筒壁磨损达原壁厚的 20％； 
    c．绳槽磨损量大于钢丝绳直径 1／4，不能修复时。 
6．5  铸件 
6．5．1  承载的铸钢件，不得有气孔、夹渣等影响安全使用性能的铸造缺陷，且缺陷不得焊补。 
6．5．2  铸件出现下列情况之一时，应报废： 
    a．塑性变形； 
    b．危险断面磨损减少原尺寸的 5％； 
    c．沟槽磨损超出允许磨损范围不能修复时； 
    d．冶金加料起重机的挑杆、夹钳臂横向裂纹； 
    e．其它影响安全使用的内部开裂与表面裂纹； 
6．6  润滑 
6．6．1  需要润滑的吊具，宜设有润滑图，润滑点应有标志。 
6．6．2  润滑点的设置应便于润滑，且不易受到碰撞。 
6．6．3  在使用中应按设计要求用油和定期润滑。 
  
7  钩取、夹取、抓取取物装置 
7．1  吊钩 
7．1．1  一般要求 
7．1．1．1  吊钩缺陷不得焊补；吊钩表面应光滑，不得有裂纹、折叠、锐角、过烧等缺陷。 
7．1．1．2  吊钩内部不得有裂纹和影响安全使用性能的缺陷；未经设计制造单位同意不得在吊
钩上钻孔或焊接。 
7．1．1．3  在吊钩(不含板钩)开口最短距离处，选定二个适当位置打印或镶嵌不易磨损的标志，
测出标志间的距离，作为使用中检测开口度是否发生变化的依据。 
7．1．2  锻造吊钩 
7．1．2．1  一般应采用GB10051．1中规定的DG20、DG20Mn、DG34CrMo、DG34CrNiMo、
DG30Cr2Ni2Mo钢制造。 
7．1．2．2  吊钩纤维走向应力求与吊钩成形方向一致。 
7．1．2．3  直柄吊钩应符合GB10051．1-10051．5的规定。 
7．1．2．4  环眼吊钩应设有防止吊重意外脱钩的闭锁装置；其他吊钩宜设该装置。 



7．1．3  C形吊钩(见图 1) 
7．1．3．1  应能保证在承载和空载时保持平衡状态。 
7．1．3．2  多连C形吊钩的间距应能调节。 
7．1．3．3  C形吊钩应有使卷材在吊运时不受损伤的保护措施。 
  

 
  
7．1．4  板钩 
7．1．4．1  板钩一般应采用 GB700 中规定的 Q235—A、Q235—B 或 GB1591 中规定的 16Mn
钢制造。 
7．1．4．2  钩片的纵轴，必须位于钢板的轧制方向，且钩片不允许拼接。 
7．1．4．3  板钩钩片应用沉头铆钉连接，而在板钩与盛钢桶耳轴接触的高应力弯曲部位不得用
铆钉连接。 
7．1．4．4  叠片间不允许全封闭焊接，只允许有间断焊。 
7．1．4．5  吊运液态金属盛钢桶的板钩应在靠液态金属侧设置防热辐射的隔热板。 
7．1．4．6  板钩与盛钢桶耳轴的接触处及其上侧应设防磨板。 
7．1．5  自制吊钩(含吊钩售出前)应按下列要求经过检验载荷试验合格： 
    a．检验载荷见表 1、表 2： 
    b．吊钩卸去检验载荷后，在没有任何明显的缺陷和变形的情况下，直柄吊钩、板钩开口度
的增加不应超过原开口度的 0．25％；环眼吊钩开口度的增加不应超过原开口度的 0．5％或
0．2mm(两者中按较大值)； 
    c．吊钩应能可靠地支持住 2倍检验载荷； 
    d．检验载荷应无冲击地沿吊钩轴向作用； 
    e．对于采用常用材料制造、工艺成熟、质量稳定，每批具有相同额定起重量的吊钩机械性
能抽检数量应符合表 3的规定； 
  

表 1  直柄吊钩、板钩、C型钩检验载荷 
额定起重量 t 检验载荷 kN 额定起重量 t 检验载荷 kN 额定起重量 t 检验载荷 kN 

0.1 2 2 40 40 700 
0.125 2.5 2.5 50 50 850 
0.16 3.2 3.2 63 63 1000 
0.2 4 4 80 80 1200 

0.25 5 5 100 100 1430 
0.32 6.3 6.3 125 112 1580 
0.4 8 8 160 125 1725 
0.5 10 10 200 160 

0.63 12.5 12.5 250 200 
0.8 16 16 315 250 

超载 33％ 



1 20 20 400 320 
1.25 25 25 500 400 
1.6 32 32 600 500 

 

  
表 2  M(4)、T(8)级锻造环眼吊钩检验载荷 

M(4)级 T(8)级 
额定起重量(极限工作载荷)t 检验载荷 kN 额定起重量(极限工作载荷)t 检验载荷 kN 

0.57 11.4 1.1 22.7 
0.78 15.4 1.5 30.8 

1 20.2 2 40.3 
1.6 31.5 3.2 63 
2.7 54 5.4 107 
4 81 8 161 
5 102 10 204 

5.7 114 11.5 227 
6.3 126 12.5 252 
7.7 153 15.5 305 
8.4 167 16.9 333 
10 197 20 393 

10.8 213 21.6 425 
12.5 247 25 493 
16 322 32 644 
20 408 40 815 
25 503 50 1006 
32 637 63 1273 

  
表 3  抽检数量 

额定起重量(t) 抽  检  数 
小于或等于 50 5％，但不少于 3件 
大于 50 100％ 

  
    采用新材料制造吊钩，在质量未稳定前，应对全部吊钩作 100％的材料机械性能检验。检验
结果应符合相应材料标准。 
    f．按GB10051．2制造的直柄吊钩，其抽检数量应符合该标准表 3的规定。 
7．1．6  按本规定 4．1．m 条要求，标记内容还应包括：钩号(或额定起重量)；强度等级；标
定的开口度实测长度。 
7，1．7  吊钩出现下列情况之一时，应报废： 
    a．裂纹； 
    注：焊接的C形吊钩焊缝裂纹修复后达原性能要求的除外。 
    b．危险断面磨损或腐蚀，按 GB10051．2制造的吊钩(含进口吊钩)达原尺寸的 5％；其它吊
钩达原尺寸的 10％； 
    c．钩柄产生塑性变形； 
    d．按GB10051．2制造的吊钩开口度比原尺寸增加 10％；其它吊钩开口度比原尺寸增加 15



％； 
    e．钩身的扭转角超过 10°； 
    f．当板钩产生吊挂盛钢桶不灵活的侧向变形时，应进行检修；当钩片侧向弯曲变形半径小
于板厚 10倍，应报废钩片； 
    g．板钩衬套磨损达原尺寸的 50％时，应报废衬套； 
    h．板钩心轴磨损达原尺寸的 5％时，应报废心轴； 
    i．板钩铆钉松弛或损坏，使板间间隙明显增大，应更换铆钉； 
    j．板钩防磨板磨损达原厚度的 50％时，应报废防磨板。 
7．2  夹持吊具 
7．2．1  吊索的下端部如起重钳(吊卡)等的安全系数及验证及试验应符合本规程 11．2条中的有
关规定。 
7．2．2  钳爪对应的夹持点不得错位，钳爪开度应与物品幅宽相适应；板钢坯夹钳的两对爪子
间距应可沿坯长方向调整。 
7．2．3  钳爪与物品接触面积、摩擦系数应满足安全吊运的需要。 
7．2．4  吊牙宜采用轴套方式安装，应牢固可靠，吊牙纵轴与钳臂应保持垂直，吊牙锥顶角应
根据夹持物表面状况、．所需夹紧力确定，一般为 90°～120°。且应有良好的耐磨性、抗氧化性、
抗热疲劳性。 
7．2．5  钳臂及连杆构件不允许拼接。 
7．2．6  卷材夹持吊具应有防止损伤卷材的措施。 
7．2．7  安全防护装置 
7．2．7．1  设置 
    吊具应按表 4要求装设安全防护装置并须在使用中及时检查、维护，使其保持正常工作性能。
如发现性能异常，应立即进行修理或更换。 



  
表 4  安全防护装置设置要求 

序

号 
安全防护装置名称 

电动 
板坯 
夹钳 

电动传 
动卷板 
夹  钳 

电  动 
钢  板 
提升机 

电动旋 
转卷材 
夹  钳 

电  动 
卷  材 
翻转机 

均热炉 
脱  锭 
夹  钳 

机械 
板坯 
夹钳 

机械自 
动联锁 
夹  钳 

起重

钳 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

开闭限制开关 
夹紧力安全装置 
未夹紧联锁保护装置 
极限力矩限制装置 
锁定联锁保护装置 
光电保护装置 
复位回路保护 
零位保护 
回转定位装置 

机械式钳口开闭锁定装

置 

应装 
应装 
应装 
应装 
应装 

  
应装 
应装 

应装 
  
  
应装 
应装 
应装 
应装 
应装 

应装 
应装 
应装 
应装 
应装 

  
应装 
应装 

应装 
  
  
应装 
应装 
应装 
应装 
应装 

应装 
  
  
应装 
应装 
应装 
应装 
应装 

应装 
  
  
应装 

  
应装 
应装 

  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
应装 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
应装 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
应装 



  

7．2．7．2  技术要求： 

    a．开闭限制开关，必须保证当钳臂(或爪)达到极限位置或卷材被夹紧时，应自动切断动力源； 

    b．夹紧力安全装置，靠楔子机构使移动爪移动，由板钢坯重量产生并保持夹紧力； 

    c．未夹紧联锁保护装置，当钳臂移动爪达到行程极限位置仍未产生所要求夹紧力时，应发

出声、光报警信号或使起升机构不能起升； 

    d．极限力矩限制装置，应保证当阻力矩大于设计规定的力矩时，能发生滑动或起保护作用； 

    e．锁定联锁保护装置，当钳臂承载锁定后，起重机运行中或钳臂受横向、偏心载荷作用时，

钳臂不应松开； 

    f．光电保护装置，应保证钳爪切实插入卷材孔，当卷材孔检测光电开关处于断开位置时，

钳爪不能闭合； 

    g．复位回路保护，在吊运物品途中发生松爪误动作时，电机便运转以保持夹紧力，在物品

夹紧后，必须先按复位按钮才能进行开启动作； 

    h．零位保护，在吊重过程中出现短暂停电后，操作开关需返回到零位才能起动； 

    i．回转定位装置，应保证吊具回转机构的锁定； 

    j．机械式钳口开闭锁定装置，应能保证钳口在开启和闭合状态的锁定。 

7．2．8  夹持吊具主要受力构件更换或报废应符合下列要求： 

    a．裂纹(铸造钳臂横向裂纹)； 

    b．严重扭曲变形和弯曲； 

    c．杆件断面磨损、腐蚀达原尺寸的 10％； 

    d．钳爪(钳口)、吊牙磨损、损坏不能满足安全吊运时； 

    e．脱锭、钢锭夹钳钳架滑槽磨损严重影响夹紧时。 

7．3  起重横梁 

7．3．1  横梁的安全系数不得小于 4；横梁的吊钩、夹钳、电磁吸盘、料耙等吊具应用安全可

靠的方法进行连接，且不得降低横梁、吊具原有机械性能。 

7．3．2  横梁上的吊具应对称地分布，且横梁与吊具承载点之间的垂直距离应相等，以保证横

梁在承载和空载时保持平衡状态。 

7．3．3  吊运液态金属盛钢桶的横梁，在液态金属侧宜装防热辐射的隔热板。 

7．3．4  当横梁直接挂入起重机承载吊钩使用时，起重机吊钩宜设置意外脱钩的闭锁装置。 

7．4  抓斗 

7．4．1  回转、摇动部件和开闭机构动作应灵活可靠。 

7．4．2  使用钢丝绳开闭的抓斗，应有减少钢丝绳磨损的保护措施。 

7．4．3  当作业要求抓斗起吊后不得转动时，宜采用 4 绳型抓斗，或在 2 绳型抓斗上设置稳升

器。当抓斗稳升器出现下列情况之一时，应停止使用，如不能修复，应更换零部件： 

    a．钢丝绳已达到报废指标，绳端固定连接松动； 

    b．滚轮转动不灵活； 

    c．配重两轨道高低差大于 5mm，不平行度大于 1mm； 

    d．轨道末端缓冲装置失效。 



7．4．4  抓取干粉料的抓斗，应有防漏措施，斗体上应安装防风板。 

7．4．5  当电动抓斗直接挂入起重机承载吊钩使用时，该吊钩应设置防止吊钩转动的装置 

  

8  集装箱专用吊具 

8．1  吊具尺寸、额定起重量应符合GB3220的规定。 

8．2  吊具的转锁、搭钩连接机构应符合下列安全技术要求： 

    a．不得用铸造方法进行制造； 

    b．一般应采用GB3077中规定的 40Cr钢进行锻造； 

    c．每个转锁(搭钩)应能承受的垂直向下载荷，不得小于集装箱额定起重量的 1／2； 

    d．表面应光滑，不得有折叠、锐角、过烧等缺陷，经探伤检查不得有裂纹。 

8．3  集装箱起重机吊具，必须通过集装箱顶部四个顶角件的吊孔连接，且四吊点的起吊力应始

终保持垂直向上。 

8．4  吊具的转锁、搭钩与集装箱的连接应安全可靠，且应有与四个顶角件切实锁紧(闭锁)或解

锁(开锁)的指示装置。 

8．5  转锁(含搭钩)在集装箱起吊后，应保证不再转动。 

8．6  集装箱起重机，应有显示吊具实际到达位置的指示器。 

8．7  集装箱起重机，应有使吊具全部转锁，搭钩切实到位后，起升绳不再下降，转锁再闭锁或

开锁方可升降以及吊运不能开锁(含误操作)的联锁保护装置或措施。 

8．8  集装箱起重机宜设置使集装箱绕其垂直轴线回转 3°～5°的水平回转装置，绕其水平轴线倾

斜 3°～5°的倾斜装置，以及消减摇摆的减摇装置，且动作应灵敏安全可靠。 

8．9  伸缩吊具的伸缩机构动作，应准确可靠，当伸缩壁到达极限位置时，应有行程开关和挡铁

限位。 

8．10  集装箱吊架与吊具之间的连接应安全可靠，且子母式吊具应有联锁装置，在所有连接销

轴装入到位或全部拆除后才能进行升降工作。 

8．11  框架环眼吊钩吊具以及吊索用环眼吊钩(见图 2)的额定起重量，不得小于 8t，且应与集装

箱上顶孔相匹配，其外形尺寸应符合表 5的规定。 

  



 

  

表 5  集装箱环眼吊钩外形尺寸    mm 

开口O 最小 52 垂直截面宽度Lv 最大 60 非强制性规定 r 最大 51 

钩座直径D 最小 74 垂直载面高度Hv 最大 68     

水平截面宽度Lh 最大 60 后背距U=Hh+D／2 最大 135     

  

8．12  框架吊具的吊钩与框架之间的连接长度必须相等，且应有足够的长度和柔性(见图 2)。 

8．13  框架转锁吊具，可用固定式导向翼板(导向爪)；集装箱起重机吊具宜装有使导向翼板翻转

的机构，及确认导向翼板上升或下降的指示装置，且导向翼板应有防碰撞的安全保护措施。 

8．14  码头前沿用集装箱起重机吊具，在转锁箱的外边角处，应装有可沿船舱导轨滚动的导轮。 

8．15  用顶部起吊的四肢吊索，吊索分肢有效长度应满足GB10290中 5．2．5条起吊力作用线

与水平夹角的规定。 

8．16  当采用挂入起重机吊钩，由集装箱底部起吊的吊具时，其结构应满足 GB10290 中 5．3

条的要求。 

8．17  集装箱起重机的伸缩吊具伸缩时，不得与油管、电缆以及其它机件相摩擦。 

8．18  5D型集装箱吊具应符合GB12420的规定。 

8．19  按本规程 4．1．m条要求，标记内容还包括：规格型号；吊具自重；转锁中心间的长度、

宽度及斜对角中心间的距离与差值。 

8．20  当吊具零部件出现下列情况之一时，应停止使用，如不能修复，应报废： 

    a．转锁、搭钩变形、裂纹； 

    b．单个转锁与集装箱角件的承接面积小于 800mm2； 

    c．子母式吊具联接销轴变形、裂纹； 

    d．转锁、搭钩斜对角中心距超差； 

    e．结构件扭曲变形、焊缝开裂； 



    f．转锁、搭钩的开闭指示装置、安全保护(联锁)装置失灵。 

  

9  起重电磁铁(电磁吸盘) 

9．1  无特殊要求的起重电磁铁额定起重量，应不大于电磁铁起重能力(最大吸力)的一半(安全系

数为 2)，吸运散料废钢时，额定起重量为电磁铁的起重能力(安全系数接近于 1)。 

9．2  电磁铁的所有螺栓连接应能防止自动松脱。 

9．3  电磁铁链条应选用M(4)级短环链，安全系数不得小于 6。 

9．4  电网供电的电磁铁外壳导磁体上，应有接地端子和接地标志，且应有防止碰撞端子箱盖的

保护措施。 

9．5  吸运钢板、型钢的专用电磁铁，应在使用说明书上给出：在不超过额定起重量确保安全作

业时，允许吸运的钢板尺寸规格或型钢的长度、数量。 

  

10  起重真空吸盘 

10．1  真空吸盘最大吸引能力的确定 

6.73
gHA ⋅

最大吸引能＝           (kg) 

式中：A——真空装置的橡胶吸盘完全压缩后，橡胶吸盘在吸重表现上围成的有效面积(cm2)； 

    Hg——真空装置吸附物品后，形成的稳定真空度用 cm表示的水银柱高度； 

    73．6——换算系数。 

10．2  吸盘应配备足够容量的真空装置，当吸吊光滑平整无渗透性额定负载 4min后，真空度的

降低不得超过原真空度的 10％。 

10．3  当载荷吸附表面处于水平状态时，吸盘的额定起重量应不小于吸盘产生最大吸引能力的

50％。 

10．4  当载荷吸附表面处于铅垂状态时，吸盘的额定起重量应不大于吸盘产生最大吸引能力的

25％。 

10．5  应设置压力真空表和超载报警器，当吸附件质量超过吸盘额定起重量时，应有仪表显示

和声光报警。 

10．6  吸盘承载体的安全系数，应不小于 4。 

10．7  按本规程 4．1．m条要求，标记内容还应包括：规格型号；动力型式；最大吸引能力；

吸盘自重。使用说明书上应给出，根据吸附表面状况，不同材质时，所允许吸吊物品的尺寸规格。 

10．8  吸盘零部件出现下列情况之一时，应停止使用，如不能修复应报废： 

    a．承载结构塑性变形、裂纹、断裂； 

    b．链环出现本规程 11．2．5条情况之一时； 

    c．真空系统密封损坏，软管压扁，真空度(或最大吸引能力)小于原设计要求； 

    d．压力真空表和超载报警器失灵。 

  

11  吊索 

11．1  一般要求 



11．1．1  吊索基本结构型式(见图 3、图 4)。 

11．1．2  单肢吊索(含多肢吊索的各分肢)端部配件的极限工作载荷(额定起重量)，应不低于挠

性部件的极限工作载荷。多肢吊索主环、中间主环的极限工作载荷应符合本规程附录A(补充件)

要求。 

11．1．3  下端部配件，一般应有自锁倾向或防止吊重滑落性能。 

11．1．4  主环内宽应不小于所用起重机械承载吊钩截面最大宽度的 1．2倍。 

11．1．5  以环眼吊钩作为下端部配件的吊索，环眼吊钩应与主环(或上端部索眼)相匹配，作业

不承载时，应能钩入主环(或上端部索眼)内。 

11．1．6  多肢吊索各分肢的材质、结构尺寸、索眼端部固定连接、端部配件等性能应相同。 

  

 
  

 

  

11．1．7  成品吊索，验证力抽检试验数量为。同一规格型号生产批量的 5％，但每批抽检数量



不得小于 3件。验证力与本规程 4．2．2条吊索试验载荷相同；单肢吊链静强度试验，应能支持

住 4倍极限工作载荷而不脱落。 

11．2  短环链与端部配件 

11．2．1  短环链的设计、制造应符合GB4829的规定，其材质应是平炉、电炉或氧气顶吹转炉

冶炼的镇静钢，钢材应有良好的冷弯性、可焊性、且不易产生应变老化脆性；端部配件(含卸扣)

不得用铸造方法制造，当采用锻件时，材质应符合本规程 7．1．2．1条的规定。 

11．2．2  验证力试验 

11．2．2．1  短环链的机械性能应满足表 6 的要求，各质量等级短链环的验证力数值应相应满

足表 7、表 8、表 9的要求。卸扣的检验载荷应满足表 10要求。 

11．2．2．2  作为吊索下端部配件的环眼吊钩，验证力试验应符合本规程 7．1．5 条中的有关

规定，其它端部配件的安全系数一般应不小于 4，验证力等于额定起重量的 2倍。 

11．2．2．3  经验证力抽检试验数量：当采用常用材料制造、工艺成熟、质量稳定时，为同一

规格型号批量生产的 5％，但每批不得少于 3件；当采用新材料制造，在质量未稳定前应做 100

％的材料机械性能试验。 

    试验后不得有明显塑性变形和影响安全使用性能的缺陷。 

  

表 6  短环链机械性能 

等级 

在规定最小破断力

作用下的平均应力 

MPa(N／mm2) 

验证力作用下

的平均应力 

MPa(N／mm2) 

验证力与规定最

小破断力的比值 

％ 

规定的总极限伸

长率的最小值 

％ 

极限工作载荷

时的平均应力 

MPa(N／mm2) 

M(4) 

S(6) 

T(8) 

400 

630 

800 

200 

315 

400 

50 

50 

50 

20 

17 

17 

100 

157.5 

200 

  

表 7  M(4)级焊接吊链试验要求和极限工作载荷 

名义直径 

dn 

mm 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工

作载荷 

t 

名义直径 

dn 

mm 注 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工作

载荷 

t 

5 7.9 15.8 0.4 6 11.4 22.8 0.57 

6.3 12.5 25 0.63 7 15.4 30.8 0.78 

7.1 15.9 31.8 0.8 8.7 23.8 47.6 1.2 

8 20.2 40.4 1.0 9.5 28.4 56.8 1.4 

9 25.5 51 1.25 10.3 33.4 66.8 1.7 

10 31.5 63 1.6 11 38.1 76.2 1.9 

11.2 39.5 79 2.0 12 45.3 90.6 2.3 

12.5 49.1 98.2 2.5 13 54 108 2.7 

14 63 126 3.2 13.5 58 116 2.9 



16 81 162 4.0 16.7 88 176 4.4 

18 102 204 5.0 19 114 228 5.7 

20 126 252 6.3 20.6 134 268 6.8 

22.4 158 316 8.0 25.4 203 406 10.3 

25 197 394 10 30 283 566 14.4 

28 247 494 12.5 41.3 536 1072 27.3 

32 322 644 16 46 665 1330 33.9 

36 408 816 20         

40 503 1006 25 

45 637 1274 32 
注：暂用附加尺寸 

  

表 8  S(6)级焊接吊链试验要求和极限工作载荷 

名义直径 

dn 

mm 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工

作载荷 

t 

名义直径 

dn 

mm 注 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工作

载荷 

t 

5 12.4 24.8 0.63 6 17.9 35.8 0.9 

6.3 19.7 39.4 1.0 7 24.3 48.6 1.2 

7.1 25 50 1.25 8.7 37.5 75 1.9 

8 31.7 63.4 1.6 9.5 44.7 89.4 2.2 

9 40.1 80.2 2.0 10.3 53 106 2.6 

10 49.5 99 2.5 11 60 120 3.0 

11.2 63 126 3.2 12 72 144 3.6 

12.5 79 158 4.0 13 84 168 4.2 

14 99 198 5.0 13.5 91 182 4.5 

16 127 254 6.3 16.7 138 276 7.0 

18 161 322 8.0 19 179 358 9.1 

20 198 396 10 20.6 210 420 10.7 

22.4 249 498 12.5 25.4 320 640 16.2 

25 314 628 16 30 446 892 22.7 

28 393 786 20         

32 507 1014 25 

36 642 1284 32 

40 792 1584 40 

45 1002 2004 50 

注：暂用附加尺寸 

  

表 9  T(8)级焊接吊链试验要求和极限工作载荷 



名义直径 

dn 

mm 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工

作载荷 

t 

名义直径 

dn 

mm 注 

整根链条所

承受的验证

力 

kN 

最小破

断力 

kN 

极限工作

载荷 

t 

5 15.8 31.6 0.8 6 22.7 45.4 1.1 

6.3 25 50 1.25 7 30.8 61.6 1.5 

7.1 31.7 63.4 1.6 8.7 47.6 95.2 2.4 

8 40.3 80.6 2.0 9.5 57 114 2.8 

9 51 102 2.5 10.3 67 134 3.3 

10 63 126 3.2 11 77 154 3.8 

11.2 79 158 4.0 12 91 182 4.6 

12.5 99 198 5.0 13 107 214 5.4 

14 124 248 6.3 13.5 115 230 5.8 

16 161 322 8.0 16.7 176 352 8.9 

18 204 408 10 19 227 454 11.5 

20        

 


