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起重机械安全技术监察规程－桥式起重机
第一章总则
第一条为了保证桥式起重机的安全运行，保障人民群众生命和财产安全，促进经济发展，根据《特种设备安全监察条例》、《起重机械安全监察规定》等有关规定，制定本规程。
第二条本规程适用于《特种设备安全监察条例》规定范围内的起重机械中的桥式起重机（以下简称起重机）的设计、制造、安装、改造、维修、使用和检验检测。本规程适用的起重机，包括通用桥式起重机、电站桥式起重机、防爆桥式起重机、绝缘桥式起重机、冶金桥式起重机、架桥机、电动单梁起重机、电动单梁悬挂起重机、电动葫芦桥式起重机和防爆梁式起重机等。
第三条本规程规定了起重机安全技术的基本要求，在中国境内生产、使用的起重机，必须符合本规程的要求，其中专门用于中国境外使用的起重机按照其他有关规定。
第四条采用新材料、新技术、新工艺以及有特殊使用要求的起重机，不符合本规程要求时，相关单位应当将相关的研究、试验等依据、数据、结果及其检验检测报告等技术资料报国家质量监督检验检疫总局（以下简称国家质检总局），由国家质检总局委托国家质检总局特种设备安全技术委员会组织技术评审。技术评审的结果经过国家质检总局批准后，方可进行试制、试用。

第二章一般要求
第五条
起重机的设计必须符合安全、可靠和使用场所、环境（包括界限尺寸）的要求。
第六条吊运熔融金属的起重机，其额定起重量75t以上（含75t），除符合本规程外，还必须符合JB/T7688.15-1999《冶金起重机技术条件铸造起重机》相关要求。以电动葫芦作起升机构，吊运熔融金属的起重机还应当符合以下要求：(一)额定起重量不得大于10t；
(2) 电动葫芦的工作级别不小于M6级。
第七条起重机制造单位必须取得相应的特种设备制造许可后，方可从事许可范围内的制造活动。起重机制造单位应当采用符合本规程要求的设计文件，并且对其制造的起重机的安全性能负责。
第八条起重机出厂时，制造单位应当向使用单位提供以下技术文件：
(1) 设计文件，至少包括总图、主要受力结构件图、机械传动图、电气和液压系统原理图；
(2) (二)产品质量证明书（内容见第九条）；
(3) (三)安装及其使用维护说明（内容见第十条）；
(4) (四)制造监督检验证书（实施监督检验的产品）；
(5) (五)整机型式试验证明（复印件、按覆盖原则提供）。
第九条制造单位向用户提供的产品质量证明书，至少包括以下内容：
(一)产品合格证；
(二)产品技术特性，包括主要参数、工作级别、主要结构形式、工作机构主要特性、适用工作环境、依据标准；
(三)主要受力结构件材料，包括材料标准、牌号、规格、制造单位、材料标志、制造日期，以及材料化学成分、材料力学性能；
(四)主要零部件，包括所配套的零部件的名称、零部件号、型号规格、制造单位、制造日期、产品编号，以及外购件的合格证明；
(五)安全保护装置，包括所配套的安全保护装置的名称、装置号、型号规格、制造单位、制造日期、产品编号、外购件的合格证明，以及型式试验报告或者型式试验合格证；
 (六)出厂检验报告，包括整机检查、主要尺寸测量；(七)铭牌实物复印件（如拓印件）。以上(一)至(六)项的格式和相关内容见附件A。
第十条制造单位向用户提供的安装及其使用维护说明，至少包括以下内容：
(一)具体性能参数、用途及其对使用环境的要求；
(二)各机构和各系统的原理图及其相应的说明；
(三)安装说明及其要求；
(四)基础荷载图（起重机轮压等）；
(五)操作使用说明及其要求；
(六)维修保养说明及其要求；
(七)保管、运输说明及其要求；
(八)安全注意事项。
第十一条
起重机出厂时，应当设置永久性的固定金属铭牌。铭牌一般设置在司机室内，无司机室的应当设置在明显部位。铭牌至少包括以下内容：
（一）产品名称和型号；
(二)设备代码（编排内容见附件B）；
(三)产品编号；
(四)制造许可证编号；
(五)额定起重量；
(六)工作速度（包括起升速度、大车运行速度、小车运行速度）
；
(七)跨度；
（八）起升高度；
 (九)整机工作级别；
 (十)防爆等级（防爆起重机）；
(十一)制造单位名称；
(十二)制造日期。
铭牌一般在右上角留有打监督检验钢印的位置。
起重机出厂时，应该在主梁明显部位标注起重机额定起重量，字体大小能使人在其地面看清。

第十二条
起重机的安装、改造、维修（以下简称施工）单位必须取得相应的特种设备安装改造维修许可，在许可的范围内进行施工，并且对施工安全和施工质量负责。
第十三条施工单位在施工前必须编制施工方案。
第十四条
施工单位在施工前，应当向设备施工所在地的直辖市或者设区的市的质量技术监督部门书面告知，告知后即可施工。告知内容包括单位名称、许可证书号及其联系方式、使用单位名称及其联系方式、施工项目、拟施工的起重机械及其基本参数、制造监督检验证书号（有要求时）、型式试验证书号、施工地点、施工方案、施工日期、持证作业人员名单等。
第十五条
起重机的基础和轨道必须达到规定的要求，由使用单位组织验收，并且提供验收合格证明。施工单位在施工前应当对有关质量和尺寸进行检查，进行记录。第十六条
施工单位应当建立安全技术档案，档案至少包括以下内容：(一)施工技术方案、施工图样；(二)相关的材料质量证明书；(三)施工质量检验记录；(四)施工工程的设计计算资料；(五)施工监督检验证明（实施施工监督检验的起重机）。其中(一)、(二)、(四)项与使用有关的技术资料（包括隐蔽工程记录、重大技术问题处理文件等），施工单位应当在工程验收后30日内移交给使用单位，并且出具施工质量证明文件。
第十七条
起重机应当在设计规定的工况和环境中使用，使用单位应当对起重机的选型和使用安全负责。 
第十八条起重机投入使用前，使用单位应当核对本规程第八条、第九条、第十条和第十六条规定的相关文件、资料，并且存档保存。
第十九条起重机制造、施工单位应当按照特种设备信息管理的有关要求，及时将制造、施工的数据输入特种设备设备数据信息系统。
第二十条
从事起重机制造、施工的作业人员，包括安装、维修人员、主要受力结构件的焊接人员、无损检测人员，必须按照规定，经考核合格，取得相应资格的特种设备作业人员证或者无损检测人员证书后，方可从事批准范围内的工作。起重机的安全管理人员及其操作人员（司机、司索、指挥），也应当按照规定，经考核合格，取得相应项目的特种设备作业人员证书后，方可从事相应的安全管理或者操作工作

第三章材料
第二十一条
起重机主要受力构件材料选用，应当考虑起重机的使用环境和使用工况，材料的力学性能不低于GB/T700－2006《碳素结构钢》中的Q235-B或者GB/T1591－1994《低合金高强度结构钢》中的Q345B的要求。
第二十二条起重机中的铸件与锻件应当符合GB/T9439－1988《灰铸铁件》、GB/T1348－1988《球墨铸铁件》、GB/T14408－1993《一般工程与结构用低合金铸钢件》、GB/T11352－1989《一般工程用铸造碳钢件》等相应标准的要求。
第二十三条
焊条应当符合GB/T5117－1995《碳钢焊条》、GB/T5118－1995《低合金钢焊条》、GB/T 983-1995《不锈钢焊条》的要求。焊丝应当符合YB/T5092－2005《焊接用不锈钢丝》、GB/T8110－1995《气体保护电弧焊用碳钢，低合金钢焊丝》、GB/T10045－2001《碳钢药芯焊丝》、GB/T14957-1994《熔化焊用钢丝》的要求。焊剂应当符合GB/T5293－1999《埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂》、GB/T12470-2003《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》等相应标准的要求。
第二十四条
螺栓连接的常用材料应当符合GB/T3098.1～GB/T3098.20－2000《紧固件机械性能》等相应标准的要求。
第二十五条采用高强度螺栓连接时，其机械性能和螺栓、螺母与垫圈的使用组合以及材料应当满足使用要求，并且符合GB/T1228－2006《钢结构用高强度大六角头螺栓》、GB/T1229－2006《钢结构用高强度大六角螺母》、GB/T1230－2006《钢结构用高强度垫圈》、GB/T1231－2006《钢结构用高强度大六角头螺栓、大六角螺母、垫圈技术条件》等标准的要求。
第二十六条防爆起重机的防爆级别为ⅡC级时，车轮踏面及其轮缘部分应当采用不因撞击、摩擦而引燃爆炸性气体混合物的铜合金或者其他材料制造。
第二十七条防爆起重机电缆滑车的滚轮以及限位开关上的碰轮，应当采用青铜、黄铜或者表面电阻不大于109Ω的工程塑料；防爆级别为ⅡC级时，电缆滑车的牵引线应当采用不锈钢钢丝绳。
第二十八条
绝缘起重机中所采用的绝缘材料，其性能应当符合相应标准的要求。铝电解多功能机组（属冶金桥式起重机）中对材料(含绝缘材料和防磁材料)的选用应当符合YS/T7-1991《铝电解多功能机组技术条件》的有关要求。
第二十九条
制造、施工过程中，出现材料代用的情况时，代用材料的性能应当不低于原设计的规定。
第三十条
制造、施工单位必须保证选用的材料具有相应的材料质量证明书（原件或者加盖材料供应单位检验公章和经办人章的原件有效复印件），并且建立材料入库验收、保管和使用管理制度。

第四章金属结构
第三十一条
起重机的金属结构应当具有满足安全使用的强度、刚性和稳定性，一般应当符合GB/T 3811-1983《起重机设计规范》的有关要求。
第三十二条
起重机结构设计必须考虑到制造、运输、安装和维护保养、检查等的方便和可能性。露天工作的起重机，其结构必须避免积水。
第三十三条
起重机主梁、端梁、小车架、吊具横梁等主要受力结构件的母材厚度的选择，应当根据起重机的实际工作环境，考虑结构腐蚀和使用年限的影响。
第三十四条
起重机主梁失去整体稳定性时，不允许再修复，应当予以报废。
第三十五条
起重机主梁、端梁、小车架、吊具横梁等主要受力结构件发生明显腐蚀时，应当进行检查、测量和计算。当核算出的承载能力不能达到额定承载能力时，应当进行维修使其达到使用要求，或者进行改造降低额定起重量，否则应当予以报废。降低额定起重量时，应当增加改造铭牌和更改起重量标志。
第三十六条
起重机主梁、端梁、小车架、吊具横梁等主要受力结构件产生裂纹时，起重机应当停止使用，只有对裂纹的影响和采取阻止裂纹继续扩展的措施进行安全评价确认可以使用，或者更换有裂纹的结构件后，方可继续使用，否则应当予以报废。
第三十七条
起重机主梁、端梁、小车架等主要受力结构件因产生塑性变形使工作机构不能正常、安全运行时，如果不能修复，应当予以报废。
第三十八条
起重机结构件需要焊接修理时，所用的焊接材料应当符合原结构件的焊接要求，焊接质量应当得到保证。
第三十九条
起重机司机室设计、制造应当符合GB/T20303.1-2006《起重机司机室第1部分：总则》、GB/T20303.5-2006《起重机司机室 第5部分：桥式和门式起重机》的有关要求。

第五章主要零部件
第四十条
吊钩应当设置防止吊重意外脱钩的闭锁装置，严禁使用铸造吊钩。
第四十一条
吊钩出现以下情况之一时，应当予以报废：(一)裂纹；(二)危险断面磨损达到原尺寸的10％；(三)开口度比原尺寸增加15％；(四)扭转变形超过10°；(五)危险断面或吊钩颈部产生塑性变形时。板钩衬套磨损达原尺寸的50％时，衬套应当予以报废；板钩心轴磨损达原尺寸的5％时，心轴应当报废。吊钩的缺陷不得焊补。
第四十二条
钢丝绳应当符合GB/T 8918-2006《重要用途钢丝绳》和GB 6067-1985《起重机械安全规程》的要求，钢丝绳连接应当符合GB 6067的相应要求，钢丝绳的安全系数应当符合GB/T 3811的要求。吊运熔融或者炽热金属的钢丝绳，应当采用石棉绳芯或者金属股芯等耐高温的重要用途钢丝绳。
第四十三条
钢丝绳的报废应当符合GB 5972—2006《起重机械钢丝绳检验和报废实用规范》的要求。
第四十四条
卷筒上钢丝绳绳端的固定装置，应当具有防松或者自紧性能。多层缠绕的卷筒，端部应当具有凸缘，凸缘应当比最外层钢丝绳的直径高出2倍。
第四十五条
卷筒出现裂纹或者筒壁磨损达到原壁厚的20％时，应当予以报废。
第四十六条
滑轮应当设置防止钢丝绳脱出绳槽的装置或结构。滑轮槽应当光洁平滑，不得有损伤钢丝绳的缺陷。吊运熔融金属的起重机不得使用铸铁滑轮。
第四十七条
滑轮产生裂纹、轮槽不均匀磨损达到3mm、轮槽壁厚磨损达到原壁厚的20％、因磨损使轮槽底部直径减少量达到钢丝绳直径的50%或者存在其他损害钢丝绳的缺陷时，应当予以报废。
第四十八条
当车轮出现下列情况之一时，应当予以报废：
(1) 影响性能的表面缺陷；(二)轮缘厚度磨损达到原厚度的50%；(三)轮缘厚度弯曲变形达到原厚度的20%；(四)踏面厚度磨损达到原厚度的15%；运行速度低于或者等于50m/min，车轮椭圆度达到1mm；运行速度高于50m/min，车轮椭圆度达到0.5mm时，也应当予以报废。
第四十九条
传动齿轮的报废要求按照GB6067—1985的相关要求。
第五十条特殊用途的桥式起重机的零部件还应满足其相应标准的特殊要求。

第六章电气与控制
第五十一条
吊运熔融金属的起重机（不含起升机构为电动葫芦的），应当采用冶金起重专用电动机，在环境温度超过40℃的场合，应当选用H级绝缘电动机。
第五十二条
吊运熔融金属的起重机，起升机构应当具有正反向接触器故障保护功能，防止电动机失电而制动器仍然在通电，导致电动机失速造成重物坠落。
第五十三条
起重机所有电气设备的防护等级应当满足相关标准的要求。电路导体与起重机结构之间的绝缘保护应当符合有关安全技术规范的要求。
第五十四条电气设备之间及其与起重机结构之间，应当有良好的绝缘性能，绝缘电阻应当符合以下要求：(一)主回路、控制电路、所有电气设备的相间绝缘电阻和对地绝缘电阻不得小于1.0MΩ，有防爆要求时不小于1.5MΩ；(二)绝缘起重机，有三道绝缘(吊钩与滑轮、起升机构与小车架、小车架与大车)，其每道绝缘在常温状态（20℃—25℃，相对湿度小于或者大于85%）下用1000V兆欧表测得的电阻值，不小于1MΩ；(三)铝电解多功能机组从吊具和机头到大车至少设两道绝缘，其绝缘总电阻必须大于1.0 MΩ，每个结点电阻值必须大于2.0 MΩ。
第五十五条
起重机的电气设备必须保证传动性能和控制性能准确可靠，在紧急情况下能够切断电源安全停车。在安装、维修、维护保养调整和使用过程中不得任意改变电路，以免安全装置失效。
第五十六条
起重机应当由专用馈电线供电。起重机专用馈电线进线端应当设置总断路器，总断路器的出线端不应当与起重机无关的其他设备连接。
第五十七条
起重机应当设置短路及过流（过载）保护、过压及失压保护、零位保护、供电电源断错相保护等电气保护装置。
第五十八条
起重机上应当设置总线路接触器，能够分断所有机构的动力回路或者控制回路。
第五十九条
使用悬挂式控制装置时，起重机的控制回路电压应当不超过50V安全电压。所有操纵控制（紧急断电开关除外）都应当是自复位的，能够确保在无人操纵时，起重机处于停止状态。
第六十条
起重机应当设置非自动复位的能切断起重机总控制电源的应急断电开关，其位置便于司机操作。
第六十一条
起重机的金属结构以及所有电器设备的外壳、管槽、电缆金属外皮和变压器低压侧均应当具有可靠的接地。检修时也应当保持接地良好。
第六十二条
控制器应当操作灵活，有合适的操作力，档位应当定位可靠、清晰，零位手感良好，工作可靠。在每个控制装置上，或者在其附近位置处，应当贴有文字标志或者符号以区别其功能，并且能够清晰地表明所操纵实现的起重机的运动方向。
第六十三条 以电动葫芦作为起升机构吊运熔融金属的起重机应当采用遥控或者非跟随式等远离热源的操纵方式，并且保证操纵人员的操作视野，设置操纵人员安全通道。
第六十四条
吊运熔融和炽热金属的起重机，在热辐射强烈的地方，对电气设备应当采取防护措施。
第六十五条防爆起重机电气设备和元件的选用应当符合相应防爆级别的要求。第六十六条
电磁起重机的起重电磁铁应当由专用电路供电。电磁起重机工作时因失电，其吊运的物品坠落可能造成危害时，必须能够保证电磁吸盘供电。

第七章安全保护装置
第六十七条
起重机动力驱动的起升机构和运行机构应当设置制动器，人力驱动的起升机构应当设置制动器或者停止器。吊运熔融金属或发生事故后可能造成重大危险或者损失的起重机的起升机构（采用电动葫芦作为起升机构吊运熔融金属的起重机要求见本条下款），其每套驱动系统必须设置两套独立的工作制动器（又称支持制动器）。采用电动葫芦作为起升机构吊运熔融金属的起重机，其制动器的设置应当符合以下要求：(一)当额定起重量大于5t时，电动葫芦除设置一个工作制动器外，还必须设置一个安全制动器，安全制动器应当设置在电动葫芦的低速级上，当工作制动器失灵或传动部件破断时，能够可靠地支持住额定载荷；
(二)当额定起重量小于或者等于5t时，电动葫芦除设置工作制动器外，也宜在低速级上设置安全制动器，否则电动葫芦应当按1.5倍额定起重量设计，或者使用单位选用的起重机的额定起重量应当是最大起重量的1.5倍，并且用起重量标志明确允许的最大起重量。
第六十八条
制动器应当满足以下要求：(一)制动器的零部件不得有裂纹、过度磨损、塑性变形、缺件等缺陷，制动片磨损达到原厚度的50％或者露出铆钉时必须报废；(二)制动器打开时，制动轮与摩擦片不得有摩擦现象，制动器闭合时，制动轮与摩擦片接触均匀，不能有影响制动性能的缺陷和油污；(三)制动器调整适宜，制动平稳可靠；(四)制动轮不得有裂纹（不包括制动轮表面淬硬层微裂纹），凹凸不平度不得大于1.5mm，不得有摩擦垫片固定铆钉引起的划痕；
(6) 液压制动器保持无漏油现象，制动器的推动器保持无漏油状态。
(7) 第六十九条
起重机均须设置起重量限制器，当载荷超过规定的设定值时应当能自动切断起升动力源。
第七十条
起重机的起升机构均须设置起升高度限位器，当取物装置上升到设定的极限位置时，能够自动切断起升动力源。有下极限限位要求时，应当设置下降深度限位器，当取物装置下降到极限位置时，能够自动切断下降动力源，此时，钢丝绳在卷筒上的缠绕，至少保留2圈（不计固定钢丝绳用的圈数）。吊运熔融金属的起重机应当设置不同形式的上升极限位置的双重限位器，并且能够控制不同的断路装置，当起升高度大于20m时，还应当设置下降极限位置限位器。第七十一条
起重机的起升机构采用可控硅定子调压、涡流制动、能耗制动、可控硅供电、直流机组供电方式，必须设置超速保护装置。除前款以外，额定起重量大于20t用于吊运熔融金属的起重机，也应当设置超速保护装置。
第七十二条司机室和工作通道的门应当设有联锁保护装置，当任何一个门开启时，起重机所有机构应当断开电源不能工作。可两处或多处操作的起重机，应当有联锁保护，以保证只能在一处操作，防止两处或多处同时都能操作。
第七十三条
大车行走机构应当设置限位器（柔性组合式悬挂起重机除外）和缓冲器以及止挡装置。小车运行机构应当设置限位器(电动单梁起重机、电动悬挂起重机和柔性组合式悬挂起重机除外)、缓冲器以及止挡装置。在同轨作业的起重机，还应当设置防止相互碰撞的限位器和缓冲器。
第七十四
起重机上外露的有伤人可能的运动零部件，如开式齿轮、联轴器、传动轴等，均应当设置防护罩（栏）。在露天工作的起重机上的电气设备应当采取防雨措施。
第七十五条
起重机的斜梯、通道和平台的设置，应当满足净空高度、净空宽度等安全作业要求，设置的栏杆应当符合GB/T 3811和GB 6067的有关要求，起到有效地保护作用。
第七十六条
起重机直接受高温辐射的部分，如主梁下翼缘板、吊具横梁等部位应当设置隔热板，防止受热超温。
第七十七条
室外工作的起重机应当设置可靠的抗风防滑装置，并且满足符合GB/T 3811和GB 6067的有关要求。
第七十八条
需要经常在高空进行自身检修作业的起重机，应当设置安全可靠的检修吊笼或者平台。
第七十九条
起重机应当按照以下要求，设置导电滑触线的安全防护：(一)起重机司机室位于大车滑触线一侧时，在有触电危险的区段，通向起重机的梯子和走台与滑触线间设置防护板进行隔离；(二)起重机大车滑触线侧设置防护装置，以防止小车在端部极限位置时因吊具或钢丝绳摇摆而与滑触线意外接触；(三)多层布置桥式起重机时，下层起重机采用电缆或者安全滑触线供电。
第八十条
架桥机还应当设置以下安全防护装置：(一)液压支腿锁定装置及防爆管装置；(二)架梁与过孔的互锁装置；(三)风速报警装置。
第八十一条
起重机应当在危险部位设置明显可见的安全警示标志，在操纵位置应当设置安全使用说明和控制报警信号。

第八章生产工艺
第八十二条
起重机的制造、施工应当制定工艺文件（作业文件），并且配备相应的生产设备和工艺装备和检测设备。
第八十三条
主要受力结构件的焊接应当符合相关焊接标准的要求，施焊前制定焊接工艺文件。有下列情况之一者，应当按照有关规定进行焊接工艺评定：(一)制造、施工单位首次使用的材料；(二)首次执行的焊接工艺；(三)焊接质量经常出现问题。
第八十四条
起重机主要受力结构件焊缝质量，应当符合以下要求：(一)焊缝外部宏观检查，不得有可见的裂纹、未熔合、未焊透、夹渣等缺陷；(二)主要受力结构件的对接焊接接头焊缝，符合设计规定，其中主梁、吊具横梁的受拉区的对接焊缝应当进行100％射线或者超声检测；(三)射线检测按照GB/T3323-2005《金属熔化焊焊接接头射线照相》要求，透照技术不低于A级，合格级别为Ⅱ级，超声检测按照JB/T 10559－2006《起重机械无损检测
钢焊缝超声检测》的要求，按照1级焊缝合格要求评定。(四)冶金起重机,对偏轨箱形梁及带副桁架的单腹板梁，其上翼缘部分应当优先采用T型钢，否则主腹板与受压翼缘板的连接应当采用双面连续焊缝，并且焊透；(五)满足设计和专业标准对焊接质量的其他要求。注：主梁、吊具横梁的对接接头不宜采用十字焊缝，如果采用十字焊缝，则受压区的焊缝也应当进行100％射线或者超声检测，合格评定同第(三)项。..
第八十五条
采用螺栓连接，应当有有效的防松措施。高强度螺栓连接应当符合JGJ 82－1991《钢结构高强度螺栓连接的设计施工及验收规范》的相应要求。
第八十六条
制造、施工单位应当建立自检制度，按照设计文件、工艺和有关安全技术规范及其相关标准编制检验方案（作业指导书、检验大纲），并且按照检验方案进行检验，确保制造、施工质量。检验记录应当存档保存。
第八十七条
制造过程的检验至少包括以下内容：
(一)材料和外购、外协件的进厂验收；
(二)结构件、零部件加工制造过程中的检验；(三)部件组装过程中的检验；(四)产品的出厂检验。
第八十八条施工过程检验至少包括以下内容： (一)大车轨道检验；(二)出厂文件的审查；(三)结构件、主要零部件检验；(四)电气及其控制系统检验；
(5) 安全保护装置检验；(六) 整机性能试验。

(6) 第九章使用
(7) 第八十九条
使用单位应当根据使用现场环境以及吊运物品的要求，购置和使用适合的并且有起重机制造许可证的起重机。
第九十条
起重机的使用单位至少建立和健全以下各种规章制度：(一)安全技术操作规程；(二)设备管理制度；(三)日常检查管理制度；(四)维护保养管理制度；(五)定期报检管理制度；(六)人员培训管理制度；(七)交接班管理制度；(八)事故报告和应急救援管理制度；(九)技术档案管理制度。 
第九十一条
使用单位应当根据情况设置特种设备安全管理机构或者配备专职、兼职的安全管理人员。
第九十二条
起重机在投入使用前或者投入使用后30日内，使用单位应当按照使用登记的规定，向所在地的质量技术监督部门进行登记。起重机使用单位发生变更的，原使用单位应当在变更后30日内到原登记部门办理使用登记注销，新使用单位应当按照规定到所在地的登记部门办理使用登记。登记标志应当置于或者附着于起重机的明显位置。
第九十三条
使用单位应当按照起重机使用维护说明书的要求正确使用起重机。
第九十四条起重机每班使用前，应当对制动器、吊钩、钢丝绳和安全保护装置等进行检查，发现异常时，应当在使用前排除，并且做好相应记录。
第九十五条使用单位应当对在用起重机进行定期的自行检查和
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起重机产品凡属下列情况之一的，应当进行型式试验：
(一)制造单位首次制造的；
(二)产品停止制造1年后，重新投入制造的；
(三)主要结构、主要受力构件材料、主要工作机构、电气装置，其中之一有较大改变的。
第一百零八条
起重机型式试验，至少包括以下内容：(一)技术文件审查，包括设计文件，制造过程的各项检查、试验记录、报告，零部件合格证明、安全保护装置型式试验合格证明；(二)样机检查，包括结构型式和标志，主要受力结构件和绝缘防磁（绝缘起重机）等的材料，焊接质量，主要受力结构件、工作机构、操纵机构以其主要零部件，走台和栏杆，司机室，电气和控制系统，安全保护和防护装置；(三)主要尺寸测量，包括跨度、轨距、基距；(四)性能试验，包括绝缘试验、空载试验、额定载荷试验、静载试验、动载试验；(五)安全保护装置试验，包括起重量限制器试验、各机构力和力矩限制装置试验（有设计要求的冶金起重机）；(六)防爆性能试验（仅适用于防爆起重机）；(七)连续作业试验(架桥机和新设计、新制造、首次投入使用的其他起重机)；(八)钢结构强度试验（应力测试，架桥机和新设计的其他起重机）；(九)架桥机的过孔试验、联动试验（双小车架桥机）、运架一体架桥机的运梁试验。
第一百零九条
起重机制造过程监督检验，至少包括以下内容： (一)技术文件审查，包括设计文件、制造图样、制造工艺；(二)材料、配套件、外协件质量检验，包括材料质量证明书、材料标记移植、材料代用手续、配套件、安全保护装置、外协件；(三)主要受力结构件质量检验，包括其材料、隐蔽件、主要几何尺寸及焊缝，以及焊接人员资格；(四)出厂检验和出厂技术文件审查，包括出厂检验记录报告、出厂技术文件、铭牌；(五)质量保证体系的建立和运行情况监督。
第一百一十条
起重机施工过程监督检验，至少包括以下内容： (一)设备选型审查；(二)产品出厂技术文件审查； (三)安装改造维修许可资格审查；(四)施工作业（工艺）文件审查；(五)现场施工的条件审查；(六)主要零部件检验；(七)受力结构件、部件施工检验；(八)电气及其控制系统检验；(九)安全保护、防护装置检验；(十)性能试验，包括空载试验、额定载荷试验、静载荷试验、动载荷试验等；(十一)质量管理体系运行情况监督。
第一百一十一条
在用起重机应当进行定期检验，定期检验周期为每2年1次，其中吊运熔融和炽热金属的起重机每年1次。检验机构根据各类别起重机械的作业环境、工作级别以及事故隐患风险程度等因素，经市（地）级质量技术监督部门或者省级质量技术监督部门同意，可以缩短定期检验周期。 定期检验至少包括以下内容：(一)运行情况、维护保养记录审查； (二)作业环境和外观检查； (三)司机室检查；(四)金属结构检验；(五)轨道检验； (六)主要零部件检验；(七)电气和控制系统检验；(八)安全保护、防护装置检验；(九)性能试验，包括空载试验、额定载荷试验等。
第一百一十二条
检验检测机构和人员应当对所出具的检验检测结论负责。

第十一章附则
第一百一十三条
吊运融熔非金属物料和吊运炽热固态金属的起重机，参照吊运熔融金属起重机的相关要求执行。
第一百一十四条本规程由国家质检总局负责解释。
第一百一十五条
[bookmark: _GoBack]本规程自2008年8月1日施行。
image1.jpeg
HE&F RS, ZOEART-REMRE (WERELTAK) , SFEHT-RETRE,
LB BEAT R IAIE, I ELAR TR 66 P B AL IR R SRR B & AR B ERR AR SR A0
BEHER, HERBERNMEMEEAR. BITRENRFEPRFRARERL MNYK
BT . BATAFERBENEAREZDEFEUTAZ: () BEN T EMRE: (2
ZERY. BPREERE: () BRKHK. BEREFNE R RN E LRI TR
e (W) REREAYRE. RERBRARMKE; (T)H3ISEREATHENEDE
s ON)BREISSBITHNR; (b) MARBRMNARNEEEL: OO%RNEDR. 8. M
K. BATEREARENLEREZSAB/UTAR: () FIARENAS: (D)
EREMPRTY. RO BMRIRLE. 95T, BREEEEL; ) ZZZHHHEE.
o, BREREL (U ERRENTRENRE, () BSNEfRENTHRES. Fh
+N\%

AN MBI REN ZERARR. REBRMEEDAFEUTAE: (=R
3R (D)METER: S ERBTER; () BEERRELSR: (&)  HEEPRITFNE
HBETRERES: O0)BTRBERERLR; () eiifkRs. BAths

55 P AR R B AL R IR I S O 1 A A PR PR A B I MULAG 32 Hh
HRBER. REEHRBRERBISHROEEN, FMEASEER. F—A%F
FEFERHRE, CESE. SEMEREEN, ERBAMNYEN FURE, HrEE
ERRESAR BRI PEEHTE. F—EFT—ROEA RN Y6 EEEIINERN
MERBERTR . REFIKZEEHEA RN LEHE REERARETRZE, RIEELEL
B, F-ATREENREAR FHD ERESEFRATHRERE MR ZEER
B, MESLEMENIEERRSZEEEARNARATARSE. B—EF=F

REN IR RERE RAEREHN, EHRMAN LN AHTRE, HRERREE, 7
TEFBANEA. FIEER 1EUE G148 KREN, BERERA, 6HRANYHT
£EBE, FHLKFMEERERINAERREPRBERRRAK. F—ETHK
RENRAE A BN L ERFEEMBEROBEN, FHEREZHER, ERAER

BIAXGRESRET B RS RANATRE, MARERENNERRSAE. FTER

BRNE-—ETRE
RENMRRBNAFEERRE. BERR. SPRR. B—ASASATHARR. WE
B, ERRRERENSRBITIAR, B4 ERRRS R, IR HRN
MRS, AT ARRAN T, RENERRE. WERK. SRR
EFRR SRR NE R LZEBAMENGT. E—EBEE




