
    请在使用本产品前必须先阅读和了解本手册的全部内容，然后才能进

行安装、操作或维修工作。否则可能会导致严重的身体伤害或人员的伤亡

以及财产的损失。

使 用 说 明 书

警  告

浙 江 双 鸟 机 械 有 限 公 司
ZHEJIANG SHUANGNIAO MACHINERY CO.,LTD.

ISO9001质量管理体系

ISO14001环境管理体系



 

 
         感谢您选用浙江双鸟机械有限公司双鸟牌起重产品。本公司创建于1984年，是

国家重点高新技术企业、国家行业标准参与制定企业、本公司所有产品均经中国人

民保险公司800万元质量承保。如您对本公司产品有更好的建议，我们将不胜感激。

希望您妥善保管好说明书以备查阅。
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注  意

注  意

警  告

一、标识的定义

该 HSZ-A619型手拉葫芦的设计适用于在正常的工作条件下利用手动操作，将垂直或倾斜方向的载荷

提升或拉紧，而不能用作运载人员使用。本说明书采用下述符号来鉴定危险的程度或等级： 

指很危险及紧急的危险状态，可能会导致人员死亡或者严重的人员伤害以及严重的财

产损失。 

指对使用过程中潜在的危险状况进行提示，结果可能会导致比较严重的身体伤害、财

产损失及人员死亡。 

指潜在的危险状态，如若不可避免，可能会导致发生轻微的或者中等程度的人员受伤

以及财产损失。 

根据上述情况不同，“注意”提示也可能会导致严重的人员受伤或死亡，因此，无论遇到那种提示，

安全操作应放第一位，并且要将本手册放在操作人员使用方便的地方，以备参考使用。 

二、禁用准则 

2.1 总则  

不正确的使用或疏忽对葫芦的维护，均可能导致危险状况的发生，例如：发生提升的负载降落不下来

等危险状况。在安装、操作或维修之前，请仔细阅读并且遵守本守册中关于安全与操作说明的准则，以及

所有的注释内容。 

如果将该产品与其他任何设备连接使用，而体现不出该产品的性能而发生故障，本公司对此产生的任

何故障概不负责。如果将该产品用于非设计用途，请预先与你的经销商或本公司联系予以证实。 

 

提升移动重物前，要对附近区域内的所有人员发出警告以及提示需要注意安全，必要

时设置吊装区域，提示闲杂以及无关人员不得入内。没有全部了解本操作手册与警告

标签所有内容的人员，则不能操作该葫芦。 

2.2 操作之前 

本说明书是为葫芦的操作人员而制定，操作人员在作业前，必须全部了解本说明书的

所有安全与操作说明。 

如产品的吊钩出现裂纹或者变形，请勿使用。应及时联系经销商或本公司更换新零部

件，请勿更换非经销商或非本公司提供的新零部件。 
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注  意

注  意

警  告
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1.铭牌内容是否清晰易读。 

2.操作前，应确保实施过项目检查分类中的所有内容。 

3.对提升或拉紧物需进行质量估算，再选用适合的起重葫芦。 

4.如提升应确保重物独立，勿同其他物体硬性连接。 

5.确保检查下吊销有无变形或裂痕，并且工作正常稳定。 

6.确保检查制动系统跟棘爪工作正常。 

7.确保检查起重链条润滑状态良好。 

8.起重链条是特殊合金钢制作并经过热处理，不能私自进行焊接或改装。 

2.3 操作中注意事项 

 

 

勿摇动提升的重物。                          勿下降过度，致使起重链条尾环架与葫芦相接触。 

勿使用起重链条作为焊接接地。                勿使用已损坏或使用时有异常声音的葫芦。 

勿提升过度，致使下钩架与葫芦相接触。        勿将提升的重物搁置，长时间无人监管。 

 

应确保重载正确置于吊钩钩腔部位。 

实施提升重物前，应确保消除起重链条间隙，以避免发生冲击负载现象。 

2.4 操作完毕 

操作之后应确保将重物安全的降落下来，以避免重物掉落。 

 

在手提葫芦时，不要拖曳或抛掷葫芦。 

2.5 项目检查与维护 

确保由专业人员按第5章节项目检查和第6章节维护所规定的规则进行定期项目检查

与维护，否则请与你的经销商或本公司联系落实其项目检查与维护事宜。 

勿拉长或焊接起重链条。 

2.6 其他事项 

在特殊环境条件下使用时（如盐水、海水、酸性物质、碱性物质或易爆环境），请提

前与你的经销商或本公司联系予以确认。 

勿使用发生故障或维修状态下的葫芦。 

 

4
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三、技术资料 

3.1  操作条件与环境 

温度范围：-10 C  +50 C。

湿度：小于或等于 100%RH，该产品不是水下作业产品，不能长期受潮、禁止淋雨、浸水进行使用。 

材料：无特殊材料（例如：摩擦片不含有致癌性的石棉材料）。

3.2  技术参数表 

表 3-1  葫芦主要技术参数 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

* 由于产品会不断更新，以上参数如有更改，恕不另行通知。 

 

30t

7.5t0.5t,1t ,1.5t, 2t 2t(S),3t,5t

标准起

升高度
m

2.5

试验

载荷
KN

满载时手

拉力
N（kg）

起重链条

直径 X 挂数
mm

起重链条提升

1米手拉链条

拉动的距离 m

净重
Kg

起升高度每增

加1米增加的

重量  Kg

主要尺寸 包装尺寸
cm

额定

起重

量 t

0.5 6.1 200(20.5) 6.0 X 1 33.3

2.51 12.3 320(32.5) 6.0 X 1 41.5

2.51.5 18.4 360(36.5) 8.0 X 1 55.6

32(S) 24.5 328(33.5) 6.0 X 2 83

32 24.5 365(37) 8.0 X 1 72.6

3 36.8 385(39) 8.0 X 2 111.2

5 61.1 435(44.3) 10.0 X 2 163.4

7.5 91.9 435(44.3) 10.0 X 3 245.1

10 122.5 435(44.3) 10.0 X 4 326.8

20 235.2 435x2(44.3x2) 10.0 X 8 327x2

3

3

3

3

3

30 367.5 435x2(44.3x2)  10.0 X 12 490.2x23

10t 20t

~
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8.4

10.5

15.5

14.6

18.5

21.2

41.8

61.6

81.7

173

238.5

1.7

1.7

2.3

3.4

2.3

3.7

5.3

7.5

9.7

19.4

28.2

A

137.5

146.5

170

146.5

170

170

190

190

190

209

312

B

137

162

183

189

194

220

288

377

384

625

691

C

270

317

399

440

414

465

618

768

798

890

1380

D

35

35.5

45

42.5

42.5

50

64

64

85

110

110

K

28

26

32.5

32

32

37

46

46

50

81

81

22X15X19.5

23X18X19.5

28X21X24

25X20X19.5

28X21X24

32X21X26

40X21X26

50X41X21

50X41X21

64X38X64

72X50X68



四、安全操作 

4.1 说明 

起吊超载的重物时可能导致发生危险状态。在操作前，应仔细阅读并按本章节中所有内容和第 1.2 章

节“禁用准则”中的规则来进行作业。 

在操作葫芦前，应按下述要求保证工作场地： 

确保被使用的作业场地可以使葫芦工作稳定。 

确保应有良好的视角环境，并安排专人负责观察。 

4.2 特点 

在有载荷状态下，面对手罩壳顺时针拉动手拉链条，重物上升，按逆时针方向拉动手拉链条，重物下

降，从而完成起重作业。 

五、项目检查 

要保持连续和令人满意的操作，必须实施定期项目检查规程，更换磨损或损坏的零部件，以使其不成

为非安全操作的隐患。 

项目检查间隔依葫芦使用情况而定，并基于所使用的葫芦类型以及重要零部件的磨损程度、老化和故

障的程度来确定项目检查间隔。 

葫芦的使用类型可划分如下： 

正常使用  包括在额定载荷范围内任意载荷的使用。 

频繁使用  包括超过正常使用的，或在额定载荷范围以内的使用情况。 

过度频繁使用  包括在异常操作条件下的正常使用或频繁使用。 

检修类型基本分为日常、经常和定期项目检查，其具体项目检查时间间隔分别如下： 

日常项目检查  在日常使用前由操作者或专门指定人员进行目视检查。 

经常项目检查  在下述时间间隔内由操作者或专门指定人员进行目视检查。 

正常使用－每月  。

频繁使用－每周~每月  。

过度频繁使用－每日~每周。 

不需要检查记录。 

定期项目检查－在下述时间间隔内由专门或指定人员进行项目视检查。 

正常使用－每年  。

繁重使用－六个月  。

过重使用－三个月。 

需要保存项目检查记录，主要应用于对葫芦的情况进行连续跟踪评价。 

5.1 日常项目检查 

表 5-1  日常项目检查方法和评判标准 

项目 方法  评判标准  措施 

铭牌警告标贴 目视检查。  应粘贴正确，清晰可读。  更换。 

功能一提升 顺时针拉动手拉链条时，可以进

行提升操作。 

顺时针拉动手拉链条，棘爪处应发出滴

答声。 

必要时进行

修理或更换。

功能二降落 逆时针拉动手拉链条时，可以进

行降落操作。 

逆时针拉动手拉链条，棘爪处应无滴答

声。 

必要时进行

修理或更换。

吊钩 目视检查，功能检查。  无变形应能平 滑旋转。  更换。 

吊销 目视检查。  无变形，无裂纹。  更换。 

起重链条 目视检 查。  应无严重锈蚀表面应涂有润滑油脂 

无变形，勿裂纹。 

更换清洁、润

滑。 

双
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警  告

警  告

警  告

其它 目  视检查。  螺母、开口销、拨块或螺纹处应不松动

或空缺。 

葫芦不应有裂纹或损坏。 

连接于无载侧的链条限位装置应不变

形或空缺。 

在多行链条模式下底部吊钩不应翻转。 

更换。 

 

 

 

5.2  经常项目检查 

经常项目检查结果的评价应由专门或指定人员做出，以使葫芦的维修达到安全工作条件。 

不要采用不符合规定标准或本公司不纯正的零部件。 

除日常项目检查的项目外，还应完成以下检查。 

表 5-2 经常项目检查方法和评判标准 

设置葫芦于轻载条件下，检查下面的“功能......”项 

项目 方法 评判标准 措施 

功能－提升 将额定载荷提升 20~30cm。 顺时针拉动手拉链条，应发

出滴答声。 

必要时进行修理或更换。

功能－降落 将额定载荷降落 20~30cm。 逆时针拉动手拉链条，应无

滴答声。 

必要时进行修理或更换。

功能－异常声音 听觉检查 。  应无衰 减的滴答声或不规

则声音。 

必要时进行修理或更换。

功能－拉力                      不应过重。  必要时进行修理或更换。

功能－制动                      不应打滑。  必要时进行修理或更换。

5.2.1 起重链条检查 

起重链条磨损 

 

测量 

 

 

 

L(mm) D(mm) 规格 

（t） 标准 报废 标准 报废 

0.5、1、2（S） 90.0  ≥92.5  6.0  ≤5.4 

1.5、2、3 

5、7.5、10、20、30  

注：如发现起重链条有磨损，应确保对起重链轮进行检查。 

更换。

起重链条－锈蚀 目视检  查。  不应有明显的锈蚀。 

应经常对起重链条加润滑脂进行润滑。

更换。

起重链条－变形，划

伤 

目视检查。  *不应变形。（如扭曲）。 

*不应有深的划伤或凹痕。 

更换。

起重链条－焊接疤

痕 

目视检查。  不应有焊接疤痕。 

应确保产品上无焊接疤痕。 

更换。

 

 

 

150.0 ≥154.0 10.0  ≤9.0

120.0 ≥123.3 8.0  ≤7.2 
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5.2.2 钩架组件检查 

吊钩－延伸 更换。

吊钩－磨损 

 

 

 

测量     购买时记录下面的尺寸 A、B、C。 

初次使用的尺寸（mm） 报废评定标准 

A、B、C 超过测量值减小 5%或更多 

A*(mm) B(mm) C(mm)  规格 

（t） 正常  标准  报废 标准 报废 

0.5 30.0  13.0  ≤12.4  19.0  ≤18.1 

1 30.0  13.0  ≤12.4  21.5  ≤20.4 

1.5 36.0  17.0  ≤16.2  28.8  ≤27.3 

2 33.5  21.0  ≤20.0  34.3  ≤32.6 

3 40.0  25.0  ≤23.8  43.8  ≤41.6 

5 50.0  32.0  ≤30.4  52.5  ≤49.9 

7.5 50.0  34.0  ≤32.3  53.0  ≤50.4 

10 64.0  40.0  ≤38.0  60.4  ≤57.4 

20 85.0  60.0  ≤57.0  88.5  ≤84.0 

30 85.0  60.0  ≤57.0  88.5  ≤84.0 

* 这些值均为标准值，因为这些尺寸不能控制在一定公差范围内。购买时

的测量值可作为参考值。以后的测量值应与参考值相比较，以对吊钩的变

形、延伸作出判断。 

更换。

吊钩－变形、划伤 目视检查  。   应无明显的扭曲或变形，吊钩的颈部应是均匀磨损。 

不应有裂缝、铆钉、螺栓或螺母不应有松动或者丢失，

不应有焊接疤痕。 

更换。

吊钩－旋转 目视检查。   钩应能正常旋转。     更换。

吊钩 

卡索板 

目视检查，功能

检查。 

吊销应固定于吊钩的尖端位置。 

应能正常工作。 

如卡索板丢失，请勿使用。 

更换。

下钩架组件（双链） 

空转游轮时 

目视检查，功能

检查。 

确保不会夹手，应能平稳旋转。（否

则，游轮或者游轮轴、钩架孔可能变形或磨损）。 

更换。

5.3 定期项目检查 

除了完成经常项目检查的项目外，还应完成以下的项目检查内容。 

5.3.1 吊销正常使用以及报废标准 

项目 方法 评判标准 措施 

吊销－变形 目视检查，测量。 

 

应该废弃有明显变形的吊销吊销的螺纹应无划伤或变形。

规格（t） D(mm) 

0.5  6.0 ≤5.7 

1、2（S） 7.5 ≤7.1 

1.5、2、3  10.0 ≤9.5 

5、7.5、10  14.5  ≤13.8  

更换。

下吊销－锈蚀 目视检查。 应无明显的锈迹。 更换 

警  告

警  告
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5.3.2 上、下钩架孔正常使用以及报废标准 

下吊销孔－变形 测量 

检测吊销孔的孔径。

 

 

直径 d（mm） 规格 

（t） 下吊销孔 上钩轴孔 

0.5  6.5 ≥7.0   10.5 ≥11.0 

1、2（S） 7.5 ≥8.0   12.5 ≥13.1 

1.5、3  10.5 ≥11.0 14.5 ≥15.2 

5、7.5、10 15.0 ≥15.7 18.0 ≥18.9  

更换

吊钩

组件。

5.3.3 制动系统正常使用以及报废标准 

项目 方法 评判标准 措施 

制动系统－摩擦表面  制动器座、摩擦片、棘轮和螺纹表面应无

划伤，无划勾和磨损。 

更换。 

制动系统－摩擦片  测量摩擦片的总厚度。 

 

厚度应一致。外部比内部薄的摩擦片应废

弃，应无裂纹和划伤。 

摩擦片厚度 
规格（t）

标准 报废 

0.5~30 3.0mm ≤2.5mm  

更换。 

制动系统－棘轮 测量棘轮外径 A。 

 

规格（t） A 尺寸（mm） 

0.5  54.5 ≤52.5（报废） 

1、2（S）  74.5 ≤71.5（报废） 

1.5、2、3  85.0 ≤83.0（报废） 

5、7.5、10、

20、30 
94.0 ≤91.0（报废） 

  

更换。 

制动系统－棘爪 目视检  查。  如图所示，棘爪的工作平面应无磨损。 

 

更换。 

制动系统－棘爪弹

簧 

目视检查。  应无变形和划伤。  更换。 

制动器座－多头螺

纹 

                    应无明显的变形。  更换。 

制动系统－锈蚀                      所有零件应无锈迹。  更换。 

提升系统－起重链

轮 

目视检查。 链环槽突出部分应无磨损，表面应无划

伤。 

 更换。 

齿轮系统－齿轮 目视检  查。  无碎裂，无不均匀磨损或划伤。  更换。 

齿轮系统－外墙板 目视检查  。  应无大的变形或明显划伤。 

短轴支撑孔应无变形。 

 更换。 

机体部件－ 

左右墙板上钩轴孔 

支撑杆 

棘爪销轴 

目视检查。 无大的变形或者明显的划伤。 

D1（基本） D（报废） 

0.5   10.2 ≤10.7 

1、2（S） 12.5 ≤13.0 

1.5、2、3 14.5 ≤15.0 

5~30    18.3 ≤18.8 

更换。 
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规格（t）

固定无松动、轴承孔无变形。 

目视检查。

目视检查。 

目视检查。 



警  告

注  意

机体部件－上钩轴 测量上钩轴的外径。 

 

应无明显的变形 

0.5t        D≤9.5 mm 

1t 、2t      D≤11.5 mm 

1.5t、3t    D≤13.4 mm 

5~30 t      D≤17.5 mm 

更换。 

机体部件－导链板 目视检查  。 不应有 损坏或明显的变形。  更换。 

机体部件－挡链板 目视检查 。  不应有损坏 或明显的变形。  更换。 

机体部件－尾链环 目视检查 。  不应有损坏 或明显的变形。  更换。 

5.3.4 空载正常使用以及维修、报废标准 

项目 方法 评判标准 措施 

操作前检查 再次使用前，按本手册中第 5 章节维护中的要求重新正确装配葫芦并完成下述检查。 

空载检查－提

升 

功能检查，听觉检查。 

面对手罩壳顺时针拉动手拉链条，完成提升操作。

棘爪与棘轮处应

发出滴答声。 

必要时进行修理

或更换。 

空载检查－降

落 

功能检查，听觉检查。 

面对手罩壳逆时针拉动手拉链条，完成降落操作。

棘爪与棘轮处应

无滴答声。 

必要时进行修理

或更换。 

额定载荷检查 功能检查。 

提升或降落额定载荷 200~300mm，按 5.2 经常性

项目检查中“功能......”内容进行检查。 

参见第 5.2 章节

经常性项目检查

中“功能......”。 

参见第 5.2 章节经

常性项目检查中

“功能......”。。 

六、维护 

6.1 总则 

不正确的维护可能导致人员死亡或严重伤害。只有经过培训的或有资格的人员才可对葫芦进行维护，

或与你的经销商跟本公司联系。 

 

不要使用处于维修状态的葫芦。 

操作后如果发现葫芦发生异常，按第 5 章节项目检查要求，并完成所有项目检查。 

不要在吊有载荷的情况下储藏葫芦。 

擦除葫芦上的污迹。 

在干燥清洁的场所储藏葫芦。 

润滑 

应确保对起重链条，吊销、上钩轴、吊钩颈部等零部件的润滑。起重链条是葫芦的重要零件之一，应

确保用与黄油相同的机械油对起重链条加以良好润滑。 

6.2 拆卸、装配与调整 

按本手册的要求正确完成拆卸或装配摩擦片应是干燥的，切勿对其施加润滑剂 

切勿延长起重链条擦除已拆卸零件上的旧油脂必须使用本公司纯正的零部件进行更换，再装配时，应使用

新的润滑油脂和开口销。 

注：本手册使用牌号为（锂基润滑油 3 号）的润滑油脂。 
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6.3 工具以及爆炸图 

拆卸或装配葫芦，请按下表准备工具。 

表 6-1  工具 

序号 工具 用途 

1  尖嘴钳  开口销 

2 10、12、13、17、19mm 扳手

 

1 外墙板组件 12 上钩轴 23 导轮 34 下钩架 45 吊链板 

2 右墙板组件 13 棘爪弹簧 24 挡链板 35 六角头螺栓 46 下钩架 

3 左墙板组件 14 棘爪 25 起重链条 36 上钩架 47 挡板 

4 片齿轮组件 15 轴用挡圈 26 下吊销 37 钢球 48 六角头螺钉 

5 起重链轮组件 16 摩擦片 27 尾环架 38 吊钩架 49 弹簧垫圈 

6 上钩架组件 17 棘轮 28 尾链销轴 39 游轮 50 游轮挡圈 

7 卡索板组件 18 棘轮罩壳 29 开口销 40 滚针 51 上钩轴 

8 下钩架组件 19 手链轮 30 开槽螺母 41 横梁 52 上游轮轴 

9 长轴 20 手拉链条 31 上吊钩 42 紧定螺钉 53 下游轮轴 

10 轴用挡圈 21 手链罩 32 游轮 43 上钩轴 54 下钩轴 

11 花键齿轮 22 自锁螺母 33 游轮轴 44 上游轮轴   

开槽螺母，螺栓和螺母 
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注  意

警  告

6.4 拆卸 

按下述内容进行拆卸。 

6.4.1 制动部件 

用扳手将自锁螺母 22 逆时针旋出，取下手罩壳 21，卸下手拉链条 20，再尖嘴钳将开口销 29 拔出依

次逆时针旋出开槽螺母 30，手链轮 19，再取出棘轮罩 18、摩擦片 16，棘轮 17，摩擦片 16，逆时针旋出

制动器座 15，用外卡钳取出轴用挡圈 10，棘爪 14 跟棘爪弹簧 13，取出上钩轴 12 后卸下上钩架组件 6。 

6.4.2 齿轮部分 

用扳手将外墙板上自锁螺母 22 逆时针旋出，取下外墙板组件 1，依次去下片齿轮组件 4，长轴 9，卡

簧钳取下轴用挡圈 10 花键齿轮 11。 

6.4.3 中间部分 

依次取下右墙板组件 2，导轮 23，用尖嘴钳将尾环架 27 处的开口销 29 拉出，取出尾环销 28，卸下起

重链条 25，起重链轮组件 5，挡板 24。 

6.5 装配 

 

不能将检查结果超出评判标准的零部件再进行装配。 

必须保证各螺母跟螺栓被锁紧，开口销被销紧。 

6.5.1 中间部分装配 

将左墙板组件 3（注：棘爪销端朝下）依次组装起重链轮组件 5、两只导轮 23、挡链板 24、尾环架 27、

右墙板组件 2。 

6.5.2 齿轮部分装配 

将花键齿轮 11 装配到起重链轮组件组件上要求下端面必须重合，在装配轴用挡圈 10、将长轴 9 放入

起重链轮组件组件 5 里面（注：长轴两轴颈部位不需要添加适量的润滑油），                             再将片齿

轮组件 4 按第六故障及维修中 6.1 提升过程故障“葫芦不能提升手链轮不能操作”所示片齿轮装配，“0”

位一定要确保在同一直线上，还需注意在齿轮的表面、短轴的两轴颈上必须添加适量的润滑油脂，然后装

配外墙板组件 1 用螺母锁紧。将机体翻转后，用上钩轴 12（表面须添加适量的润滑脂）穿过左墙板组件 3、

上钩架组件 6、右墙板组件 2。 

6.5.3 制动部分装配 

将两只棘爪弹簧 13、棘爪 14（棘爪内孔需要添加适量的润滑脂）分别装在棘爪销上用轴用挡圈 10 卡

牢固，保证棘爪能灵活。依次将制动器座 15 顺时针旋到底，放一张摩擦片 16、棘轮 17、另一张摩擦片 16，

盖上棘轮罩壳 18。 

6.5.4 整机调整 

将手链轮 19 装在长轴上听到响声后，用开槽螺母 30 旋紧后逆时针旋转 90  ~120  之间能销进开口销

29 为止，将其销紧。放入手拉链条 20（注意：手拉链条的焊疤必须朝外），放手罩壳 21 用锁紧螺母 22 拧

紧。将 25 起重链条放进起重链轮组件 5 上（注 25 起重链条焊疤朝外）后顺时针拉动手拉链条 20 直至无

吊钩侧的起重链条 25 有 10

参照 5.3 经常项目检查中表 5-2 进行整机检查（注：负载为额定载荷）。 

cm~20cm 后，装入尾链架 27 用尾链销轴 28 连接，再用开口销 29 销紧。然后
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注  意

警  告

七、 故障及维修 

如果发现葫芦有问题，应立即停止使用并检查引起问题的原因。仔细阅读并按本手册

中的说明来正确操作葫芦，应确保由专业人员进行修理，或请与你的经销商或本公司联系加以确认。必须

用本公司纯正的新零部件更换旧零部件。 

7.1 提升过程故障 

现象 原因 措施 

标准检查方法是检查葫芦所发出的声音。因此，在操作过程中应注意葫芦的声音。 

对于提升过程，面对手罩壳顺时针拉动手拉链条，应发出滴答声音。 

对于降落过程，面对手罩壳逆时针拉动手拉链条，应无滴答声音。 

葫芦不能提升 

轻微的滴答声 

棘轮安装的位置不正确，即由棘轮安装

反向引起与棘爪接触不正常。 

重新正确安装棘轮和棘爪，在使用前应检查

滴答声。 

葫芦不能提升 

无滴答声 

棘爪接触不良。 

棘爪或者棘爪销上沾附有灰尘或油污，

这是由于长期忽略维护而造成的，致使

棘爪与棘轮接触不良。 

棘爪弹簧的故障可能造成这种现象。 

进行定期检查。棘爪接触不良。 

葫芦不能提升 

手链轮不能操作 

片齿轮“0”位装配不正确。 

 

重新正确装配，在使用前检查运动的平稳性

片齿轮的“0”位必须在

同一直线上。 

 

由棘爪弹簧故障造成的棘爪运行不良。 进行定期检修。 葫芦间断地提升 

轻微或不规律的滴

答声 
棘爪弹簧装配错误。 重新装配，在使用前检查棘爪滴答声。 

操作过程中，葫芦空

转或负载移动缓慢 

起重链条穿过起重链轮方式不正确，造

成起重链轮与起重链条接触不良。 

重新装配，在使用前检查提升功能。 

葫芦不能全程提升 吊钩倒装（双链时，链条扭转现象）。 重新装配倒装的吊钩。 

7.2 降落过程故障 

制动器座的故障可能造成降落不正常、摩擦副是一个干燥过程，切勿润滑摩擦面。 

刹车过紧、负载悬挂时间长、操

作过程中发生撞击。 

将拨块设为“下降”位置用较大的力下降，以复位制动。 负载不下降 

制动部分生锈造成过紧。 更换生锈部件，进行定期检查。 

摩擦副间有异物或表面有油。 去掉异物，清洁摩擦面。如摩擦面有疤痕，则更换以新部件

过分生锈引起制动副打滑。 更换生锈部件，进行定期检修。 

摩擦片装配错误，即两块摩擦片

装配于同一侧或丢失。 

重新正确装配，使用前进行葫芦功能检查。 

降落开始时 

负载跌落 

由过载造成摩擦片破裂。 更换摩擦片，在额定载荷内正确使用葫芦。 

摩擦副间有异物或表面有油。 取出异物，清洁表面，如有疤痕则更换。 重物打滑 

摩擦片磨损，由高频率及长时间

的使用造成的。 

进行定期检修。 

 

 

 

注  意

注  意
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注  意

警  告

7.3 起重链条故障 

起重链条是葫芦的重要零件，应仔细维护起重链条，包括正确操作、良好的维护和检查，

替换起重链条时同时替换吊销。 

起重链条磨损 缺少润滑由高频率和长时间使用造

成。 

保持起重链条润滑。 

起重链条变形或划伤 因错误装配所导致的起重链条扭曲。 将起重链条正确穿进葫芦必要时更换。 

吊钩倒装（双链时，链条扭转现象）。 重新安装倒装吊钩，必要时更换。 

与载荷或障碍碰撞。 必要时更换。切勿用起重链条作负载吊索。

起重链条变形或划伤 

因过载造成的起重链条的节距拉长。 必要时更换。 

切勿提升超出额定载荷

的负载。 

缺少润滑。 

暴露于雨中。 

起重链条锈蚀 

暴露于海水或化学物质中。 

根据实际使用条件正确操作并维护葫芦。 

使用后将葫芦保存于室

内。 

起重链条爆裂 经常是由上述三种现象和突然加载而

引起的。 

起重链条爆裂可能导致

人员伤亡或严重伤害。应仔细维护起重链

条，包括正确操作，良好的维护和检修。 

7.4 吊钩故障 

现象 原因 措施 

注意  为防止吊钩损坏，应按本手册正确操作吊钩。 

过载。 

当超过额定载荷两倍时，吊钩开始逐渐变形。

拉长的吊钩会提醒你负

载过重，切勿提升超过额定载荷的负载。 

用吊钩尖部支撑负载。 应在吊钩中间部位支撑负载。 

吊钩延伸 

负载吊索不正确，负载吊索尺寸或悬挂角度不

正确。 

选用使用负载吊索。 

使用负载吊索时悬挂角度不得大于 120  。

吊钩扭曲 在重物的四周链接起重 链。  切勿用起重链条作为重物吊索。 

吊销爆裂 由于超载造成吊销变 形。  在额定载荷下运作。 
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