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低净空通用桥式起重机
范围

本文件规定了低净空通用桥式起重机的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、使用说明书、标志、包装、运输、贮存、操作与使用、质量承诺。

本文件适用于在一般环境下工作的，额定起重量为80t～1200t的低净空通用桥式起重机（以下简称起重机）。

本文件不适用于下列条件下使用的起重机：
——绗架结构起重机；
——易燃易爆、可燃料气体、粉尘及有腐蚀性气体环境；

——核辐射环境、有毒气体环境。
规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB 1922  油漆及清洗用溶剂油
GB 2893  安全色

GB/T 3323.1  焊缝无损检测 射线检测 第1部分：X和伽玛射线的胶片技术
GB/T 3632  钢结构用扭剪型 高强度螺栓连接副

GB/T 3811  起重机设计规范

GB 4208  外壳防护等级（IP代码）
GB/T 5905.1  起重机 检验与试验规范 第1部分：通则
GB/T 6067.1  起重机械安全规程 第1部分：总则
GB/T 6974.1  起重机术语　第1部分：通用术语

GB/T 6974.5  起重机术语　第5部分：桥式和门式起重机

GB/T 8923.1  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级
GB/T 9286  色漆和清漆 划格试验

GB/T 9969  工业产品使用说明书 总则
GB/T 10183.1　起重机　车轮及大车和小车运行轨道公差　第1部分：总则

GB/T 12602　起重机械超载保护装置
GB/T 13306　标牌

GB/T 13384　机电产品包装通用技术条件

GB/T 14405-2011  通用桥式起重机
GB/T 24811.1  起重机和起重机械  钢丝绳选择 第1部分：总则

GB/T 28264  起重机械 安全监控管理系统
术语与定义

GB/T 6974.1和GB/T 6974.5界定的和下列术语和定义适用于本文件。

3.1

低净空

是指起重机械的负载重量减去其本身的重量后,剩余可以承载物品的部分。
3.2
PLC程序

是指通过可编程控制器(PLC)编写的控制程序，用以控制设备各个电气元器件运行。
型式与基本参数

4.1 型式分类

4.1.1  起重机按其取物装置分为：

a) 吊钩起重机；

b) 抓斗起重机；

c) 电磁起重机。

4.1.2  起重机按小车数量分为：

a) 单小车起重机；

b) 双小车起重机；

c) 多小车起重机；

d) 二用桥式起重机；

e) 三用桥式起重机。
4.2 基本参数

4.2.1 按GB/T 3811的规定，起重机的工作级别分为A1～A8，见表1。

表1 起重机的工作级别

	载荷状态级别
	载荷谱系数KP
	使用等级

	
	
	U0
	U1
	U2
	U3
	U4
	U5
	U6
	U7
	U8
	U9

	Q1
	KP≤0.125
	A1
	A1
	A1
	A2
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8

	Q2
	0.125<KP≤0.250
	A1
	A1
	A2
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8
	A8

	Q3
	0.250<KP≤0.500
	A1
	A2
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8
	A8
	A8

	Q4
	0.500<KP≤1.000
	A2
	A3
	A4
	A5
	A6
	A7
	A8
	A8
	A8
	A8


4.2.2  宜采用表2所规定的起重机额定起重量（代号Gn)。

表2 起重机额定起重量

	取物装置
	起重机的起重量系列

	吊钩(t)
	单小车
	80；100；125；140；160；280；320；400；500；600；700；800；900；1000；1100；1200

	
	双小车
	等量
	80+80；100+100；125+125；140+140；160+160；280+280；320+320；400+400；500+500；600+600

	
	
	不等量
	小车的起重量应符合单小车起重量系列，总起重量不应超过1200

	
	多小车
	各小车的起重量应符合单小车起重量系列，总起重量不应超过1200

	
	桥式
	各桥式的起重量应符合单小车起重量系列，总起重量不应超过1200

	抓斗(t/h)
	80；100；125；140；160；280；320；400；500；600；

	电磁(t)
	80；100；125；140；160；280；320；400；500；600；

	注1：当设有主、副起升机构时，起重量的匹配一般为3:1～5:1，并用分子分母形式表示，如80/20t；500/100t；

注2：吊钩式起重机双小车、多小车的起重量限定方式在合同中约定，总重量应符单小车的起重量系列。


4.2.3  起重机各工作机构工作速度（单位：m/min）的名义值，一般宜在下列数系中选取：

0.63；0.8；1.0；1.25；1.6；2.0；2.5；3.2；4.0；5.0；6.3；8.0；10；12.5；16；20；25；32；40；50；56；63；71；80；90；100。

4.2.4  起重机各工作机构工作速度宜采用表3和表4中所推荐的数值。调整产品可与用户协商确定。吊钩起重机的速度见表3，抓斗、电磁起重机的速度见表4。

表3 吊钩起重机的速度

单位为米/分钟

	起重量Gn（t）
	类别
	工作级别
	主钩起升速度
	副钩起升速度
	小车运行速度
	起重机运行速度 

	80～500
	高速
	M7、M8
	6.3～20
	10～25
	40～63
	71～100

	
	中速
	M4～M6
	4～12.5
	5～16
	25～40
	56～90

	
	低速
	M1～M3
	2.5～8
	4～12.5
	10～25
	20～50

	>500～800
	高速
	M6、M7
	4～12.5
	5～16
	32～40
	56～90

	
	中速
	M4、M3
	2.5～8
	4～12.5
	20～36
	50～71

	
	低速
	M1～M3
	1.25～4
	2.5～10
	10～20
	20～40

	>800～1200
	高速
	M6、M7
	2.5～8
	4～12.5
	25～40
	50～71

	
	中速
	M4、M5
	1.25～4
	2.5～10
	16～25
	32～63

	
	低速
	M1～M3
	0.63～2
	2～8
	10～16
	16～32

	注1：同一范围内的各种速度，具体值的大小应与起重机成反比，与工作级别和工作行程成正比。

注2：地面有线操纵起重机的速度按低速类别取值。

注3：起重机的运行速度也可高于112m/min，此时应注意引起6.1.2的变化。


表4 抓斗、电磁起重机的速度  

单位：m/ min

	起重机类别
	起升速度
	小车运行速度
	起重机运行速度

	抓斗式起重机
	20～63
	25～56
	71～100

	电磁式起重机
	10～25
	20～50
	40～90

	注：起重机的运行速度也可高于112m/min，此时应注意引起6.1.2的变化。


4.2.5 强度安全系数
最小强度安全系数宜采用表5的规定。

表5  最小强度安全系数
	载荷组合
	A
	B
	C

	强度安全系数η
	1.6
	1.5
	1.35

	基本许用应力[σ ] 
	σS /1.6
	σS /1.5
	σS /1.35

	注：应根据材料厚度选取相应的S 值。 


4.2.6 钢丝绳安全系数
钢丝绳最小安全系数宜采用表6的规定。  
表6 钢丝绳最小安全系数

	纤维芯钢丝绳
	机构工作级别
	选择系数C值
	安全系数n

	
	
	钢丝公称抗拉强度(t/(N/mm2)
	

	
	
	1470
	1570
	1670
	1770
	1870
	1960
	2160
	运动绳
	静态绳

	
	M1
	0.081
	0.078
	0.076
	0.073
	0.071
	0.070
	0.066
	3.15
	2.5

	
	M2
	0.083
	0.080
	0.078
	0.076
	0.074
	0.072
	0.069
	3.35
	2.5

	
	M3
	0.091
	0.088
	0.085
	0.083
	0.081
	0.079
	0.075
	4
	3.5

	
	M4
	0.096
	0.093
	0.090
	0.088
	0.085
	0.083
	0.079
	4.5
	4

	
	M5
	0.107
	0.104
	0.101
	0.098
	0.095
	0.093
	0.089
	5.6
	4.5

	
	M6
	0.121
	0.117
	0.114
	0.110
	0.107
	0.105
	0.100
	7.1
	5

	
	M7
	0.121
	0.117
	0.114
	0.110
	0.107
	0.105
	0.100
	7.5
	5

	
	M8
	0.136
	0.132
	0.128
	0.124
	0.121
	0.118
	0.112
	9
	5


4.2.7 滑轮/卷筒比
滑轮/卷筒比宜采用表7的规定。
表7 滑轮/卷筒比

	机构工作级别
	卷筒h1
	滑轮h2
	平衡滑轮h3

	M1
	12.5
	12.5
	11.2

	M2
	14
	14
	12.5

	M3
	16
	16
	12.5

	M4
	18
	18
	14

	M5
	20
	20
	14

	M6
	22.4
	22.4
	16

	M7
	25
	25
	16

	M8
	27
	28
	18


4.2.8  起重机与厂房间的间隙尺寸一般应符合GB/T 14405-2011中4.2.7的规定。
基本要求

设计研发

产品的设计应符合GB 3811的规定。

应采用计算机辅助设计软件，对产品结构及产品外观进行设计。

对小车架、主梁、端梁等关键结构件的强度、刚度、稳定性的分析，应采用如有限元方法分析

其受力、强度及变形情况等，并试验验证其可靠性。
每套起升驱动装置应装有两个支持制动器。每一个制动器的制动安全系数不应低于1.75。制动器应是常闭式的。
静态刚性
低定位和中等定位起重机由额定起升载荷和小车自身载荷在该处产生的垂直静挠度f与起重机跨度S的关系应为：f≤
[image: image6.jpg]


S 。
控制系统
桥式起重机控制系统采用可编程控制器+变频器调速控制。
原材料及零部件

起重机的主梁、端梁的主要材料宜选用屈服强度不应低于355MPa。
起重机的电动机、钢丝绳、制动器、联轴器、减速器和齿轮、滑轮和卷筒、吊钩、车轮、缓冲器、抓斗、起重电磁铁、遥控装置应符合GB/T 14405-2011中5.5的规定。
油漆应符合GB 1922的规定。
工艺与装备
应具备生产废水的处理循环利用设备，废水回收再用。
应具备除尘、防雾等环保设备。
应具备先进的工艺、配套完善的工装模具和数控切割机、加工中心焊接机器人等自动化生产设备。
应具备先进的喷涂前表面防蚀处理生产线及自动化的表面防腐、喷涂处理生产线。
应制定原材料、外协件、生产过程、最终检验规范和质量管理制度。

检验检测
应具备对起重机进行静载性能、动载性能、安全性能、关键零部件试验的的条件和能力，至少包括下列检测试验设备：
a)应具有产品出厂预拼装检测的场地；

b)满足产品测试要求的试验载荷；

c)材料理化分析、性能试验装置：光谱仪、万能试验机、冲击试验机等；

d)结构、装配尺寸试验设备：全站仪、经纬仪等；
d)焊接无损探伤检测装置：磁粉、超声波探伤仪等；
e)拉力试验台；

f)静态应力测试设备，可同时测点数不低于200个。
6  技术要求

6.1 工作条件
起重机的工作条件应符合GB/T 14405-2011中5.1的规定。
6.2 使用性能

6.2.1  起重机使用性能应符合GB/T 14405-2011中5.3和本文件6.2.2、6.2.3的规定。

6.2.2  起重机的静态刚性(额定起重量和小车自重在主梁跨中所产生的垂直静挠度f与起重机跨度S的比)应考虑定位精度的需要。推荐选取下述范围中的一个值：

    a) 低定位和中等定位精度特性的起重机由额定起升载荷和小车自身载荷在该处产生的垂直静挠度f与起重机跨度S的关系应为：f≤
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    b) 需要高定位精度特性的起重机：f≤S/1000。

6.2.3  起重机做静载试验时，应能承受1.25倍额定起重量的试验载荷，其主梁不应产生永久变形。静载试验后的主梁：当空载小车在极限位置时，上拱最高点应在跨度中部S/10范围内，其值不应小于0.9S/1000。试验后进行目测检查，各受力金属结构件应无裂纹、永久变形，无油漆剥落或对起重机的性能与安全有影响的损坏，各连接处也应无松动或损坏。
6.3 安全、防护

6.3.1 总则

起重机的安全与防护应符合GB/T 14405-2011中5.4.1和本文件的相关规定。

6.3.2 起升机构

6.3.2.1  起升机构应符合GB/T 14405-2011中5.4.2和本文件 6.3.2.1、6.3.2.3、6.3.2.3的规定。
起升机构采用增量型编码器+变频器闭环控制。每套驱动装置应装有两个支持制动器。每一个制动器的制动安全系数不应低于1.75。制动器应是常闭式的。
6.3.2.2  钢丝绳的选择 ，应符合表2对安全系数的要求和GB/T 24811.1的规定。

6.3.2.3  起升机构噪声应小于80dB(A)。
6.3.3 运行机构
6.3.3.1  起重机和小车的运行机构均应设减速限位、行程开关、止挡 、扫轨板和缓冲器。
6.3.3.2  同一轨道上有两台起重机或小车时，相互间应设防碰撞装量。如需严格控制相互间距离时，宜设定距装置。
6.3.3.3  室外用的起重机，应设抗风防滑装置，小车及桥架上的电气设备应设防雨罩(设备本身已有防雨功能者可除外)。
6.3.4 司机室

  起重机的司机室应符合GB/T 14405-2011中5.4.4的规定。
6.3.5 通道与平台、栏杆、梯子

起重机的通道与平台、栏杆、梯子的设置应符合GB/T 14405-2011中5.4.5的规定。

6.3.6 电气保护和联锁保护

6.3.6.1 电气保护

起重机的电气保护应符合GB/T 14405-2011中5.4.6.1的规定。
6.3.6.2 联锁保护

    起重机的联锁保护应符合GB/T 14405-2011中5.4.6.2的规定。
6.3.7 绝缘和接地

起重机的绝缘和接地应符合GB/T 14405-2011中5.4.7的规定。

6.3.8 防护和警示、报警

起重机的防护和警示、报警应符合GB/T 14405-2011中5.4.8的规定。

6.3.9 安全监控管理系统
   起重机应有安全监控系统和吊钩视频监控系统，并符合GB/T 28264的要求。（加后台）

6.3.10 故障诊断系统

6.3.10.1 起重机均应有故障诊断系统，能够实时监测设备各机构运行状态，并同时在司机室触摸屏上显示。 

6.3.10.2 故障诊断系统应显示各机构限位状态、档位状态、变频器故障状态、制动器限位状态、电源合闸状态、急停回路状态、当前故障报警信息及处理建议等运行必要数据。

6.3.10.3故障报警信息要求存储连续15个工作日。

6.3.11 噪声

起重机工作时产生的噪声,在无其他外声干扰的情况下,在司机操作位置处测量(闭式司机室关窗),噪声不应大于80dB(A)。
6.4 主要构件连接
6.4.1 焊接
    焊接应符合GB/T 14405-2011中5.6.1的规定。
6.4.2 螺栓连接
螺栓连接应符合GB/T 14405-2011中5.6.2的规定。 
6.5 桥架

6.5.1  桥架应符合GB/T 14405-2011中5.7和本文件6.5.2、6.5.3、6.5.4、6.5.5的规定。

6.5.2  主梁在水平方向产生的弯曲：不应大于S1/2250。

6.5.3  箱形梁上翼缘板的水平偏斜值C≤B/225(见图1），此值应在大肋板或节点处测量。
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图 1 箱形梁上翼缘板的水平偏斜图
6.5.4  箱形梁腹板的垂直偏斜值h≤H/300(见图2），此值应在大肋板或节点处测量。
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图 2 箱形梁腹板的垂直偏斜
[image: image5.png]



图3 两轨道测点之间的高度差图
6.5.5  小车轨道上任一点处，在与之垂直的方向上，相对应两轨道测点之间的高度差E(GB/T 10183.1表3中的2级公差，见图3)应符合下列要求：

    S≤2m时，E≤3mm；

    S>2m时，E=2.0Smm，且E≤5mm，S以m为单位。
6.6 装配
起重机的装配应符合GB/T 14405-2011中5.8的规定。
6.7 电气设备

6.7.1 电气设备的选用原则

电气设备的选用原则应符合GB/T 14405-2011中5.9.1的规定。

6.7.2 馈电装置

馈电装置应符合GB/T 14405-2011中5.9.2的规定。

6.7.3 电气设备的安装

电气设备的安装应符合GB/T 14405-2011中5.9.3的规定。

6.7.4 导线及其敷设

导线及其敷设应符合GB/T 14405-2011中5.9.4的规定。

6.7.5 照明及其他

照明及其他应符合GB/T 14405-2011中5.9.5的规定。

6.8 涂装

6.8.1涂装前的钢材表面处理

主梁、端梁、平衡梁等重要结构件应进行喷(抛)丸的除锈处理，达到GB/T 8923.1中的Sa2 的1/2级，其余构件应达到Sa2级或St2级(手工除锈)。
6.8.2涂漆质量

6.8.2.1 起重机面漆应均匀，细致、光亮、完整和色泽一致，不得有粗糙不平、漏漆、错漆、皱纹、

针孔及严重流挂等缺陷。

6.8.2.2漆膜总厚度：对室内起重机为80μm～110μm；对室外起重机为85μm～125μm。根据起重机工作环境需要，也可供需双方另行约定。

6.8.2.3 漆膜附着力应符合GB/T 9286-2021中规定的1级质量要求。
7  试验方法
7.1  总则

起重机试验应遵循GB/T 5905.1规定的规范和程序。试验前和试验中，应进行相关检查和检测。本文件提供的常用检查和检测方法，适用于起重机的最终检验和试验。
7.2 桥架的装配检测
按GB/T 14405-2011中6.2的规定进行。

7.3 机械安装的检测

按GB/T 14405-2011中6.3的规定进行。

7.4 机构速度和制动距离的检测
按GB/T 14405-2011中6.4的规定进行。

7.5 起重机噪声的检测

起升机构噪声、起重机工作噪声按GB/T 14405-2011中6.5的规定进行。

7.6 电控设备中各电路绝缘电阻的检测
电控设备中各电路绝缘电阻按GB/T 14405-2011中6.6的规定进行。

7.7 验证抓斗的抓满率

验证抓斗的抓满率按GB/T 14405-2011中6.7的规定进行。

7.8 验证起重电磁铁的吸重能力和电控系统的保磁能力
验证起重电磁铁的吸重能力和电控系统的保磁能力按GB/T 14405-2011中6.8的规定进行。

7.9 整机试验

7.9.1 目测检验

目测检验按GB/T 14405-2011中6.9.1的规定进行。
7.9.2 空载试验

空载试验按GB/T 14405-2011中6.9.2的规定进行。
7.9.3 静载试验

静载试验按GB/T 14405-2011中6.9.的规定进行。
7.9.4 额定载荷试验

额定载荷试验按GB/T 14405-2011中6.9.4的规定进行。
7.9.5 动载试验

动载试验按GB/T 14405-2011中6.9.5的规定进行。

7.9.6 安全监控管理系统、故障诊断系统
安全监控管理系统、故障诊断系统检测按GB/T 28264的规定进行。
8  检验规则

8.1 检验分类

起重机的检验分出厂检验和型式检验。

8.2 出厂检验

8.2.1  每台起重机出厂前都应进行相关检验，检验合格后(包括用户的特殊要求检验项目)方能出厂。应向用户提供起重机《产品合格证明书》和检测报告。

8.2.2  出厂检验项目见表8。

表8出厂检验和型式检验项目
	序号
	项目名称
	出厂检验
	型式检验
	检验要求
	检验方法

	1
	目测检验
	√
	√
	6章相关条款
	7.9.1

	2
	空载试验
	-
	√
	
	7.9.2

	3
	小车车轮跨度
	√
	√
	6.5及图样
	7.3

	4
	小车轨道
	√
	√
	6.5及图样
	7.2 

	5
	小车轨道直线度
	√
	√
	6.5
	7.2

	6
	小车轨道中心相对腹板中心的偏差
	√
	√
	6.6
	7.2

	7
	相对应两轨道测点之间的高度差E
	√
	√
	6.6
	7.2

	8
	小车轨道任一处车轮接触点高度差Δh r
	√
	√
	6.6
	7.2

	9
	主梁水平方向弯曲度
	√
	√
	6.6
	7.2

	10
	主梁腹板（或桁架梁杆件）局部翘曲
	√
	√
	6.6
	7.2

	11
	小车车轮接触点高度差
	√
	√
	6.6
	7.3

	12
	起重机跨度
	√
	√
	6.6
	7.2

	13
	车轮在水平投影面内车轮轴中心线倾斜度ψr
	√
	√
	6.6
	7.3

	14
	车轮在垂直平面内车轮轴中心线倾斜度（空载小车位于跨端）τr
	√
	√
	6.6
	7.3

	15
	水平导向轮在垂直轨道和沿轨道方向上的轴线倾斜度公差αF和βF
	√
	√
	6.6
	7.3

	16
	静载试验
	-
	√
	6.3
	7.9.3

	17
	主梁上拱度
	-
	√
	6.3
	7.2

	18
	额定载荷试验
	-
	√
	6.3
	7.9.4

	19
	主梁静态刚性
	-
	√
	6.3
	7.9.4

	20
	机构速度和调速功能
	-
	√
	6.3
	7.4

	21
	吊具起升高度
	-
	√
	6.3
	7.2

	22
	吊具极限位置
	-
	√
	6.3
	7.2

	23
	起升机构下降制动距离
	-
	√
	6.3
	7.4

	24
	起重机噪声
	-
	√
	6.3
	7.5

	25
	验证抓斗的抓满率
	-
	√
	6.2
	7.7

	26
	验证起重磁铁的吸重能力
	-
	√
	6.2
	7.8.1

	27
	验证起重电磁铁电控系统的正确性
	-
	√
	6.8
	7.8.2

	28
	验证起重电磁铁备用电源的保磁能力
	-
	√
	6.8
	7.8.3

	29
	动载试验
	-
	√
	6.3
	7.9.5

	30
	漆膜总厚度
	√
	√
	6.8
	7.2

	31
	漆膜附着力
	√
	√
	6.8
	7.2

	32
	电控设备中各电路的绝缘电阻
	√
	√
	6.3
	7.6

	33
	安全监控管理系统
	√
	√
	6.3
	7.9.5

	34
	故障诊断系统
	√
	√
	6.3
	7.9.5


8.2.3  起重机应在制造商进行整体预装，并进行空运转试验。否则，应采取措施保证各分部在使用现场进行整体总装的正确性。
8.2.4  组装后各部件应分别进行空运转试验，正反方向运转，各试验累计时间不少于5min。

8.2.5  制造商的质量检验部门按产品图样及本文件进行逐项检验，只有检验合格后才准予验收，并向用户签发《产品合格证明书》。

8.3 型式检验

8.3.1 当有下列情况之一时，应进行型式检验：

新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

产品停产达一年以上后重新恢复生产时；

出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

国家质量监督机构提出型式检验要求时。

8.3.2  如制造商没有条件进行型式检验时，则应到用户使用现场作型式试验。

8.3.3  型式试验的检验项目见表8。
8.4 抽样

8.4.1  出厂检验逐台进行。

8.4.2  型式检验在出厂检验合格的产品中随机抽取一台进行。

8.5 判定规则

判定和复验规则应符合以下规定：

出厂检验中如出现有不合格项目，允许进行返工和调试，全部项目均合格后，才能判定该台产品为合格；

型式检验中如有不合格项目，则整判定该次型式检验不合格。

8.6 仲裁

如供需双方对产品质量发生异议时，可由双方商请仲裁单位按本文件的检验方法和规则进行仲裁。

9  使用说明书、标志、包装、运输、贮存

9.1 使用说明书

使用说明书应符合GB/T 9969的规定。使用说明书的主要内容至少应包括以下内容：

安全说明；

b) 技术特性说明；

c) 使用、操作说明；

d) 装配、起吊、拆卸和运输的说明；

e) 维修和保养说明；

f) 零部件图册。
9.2 标志

9.2.1  标志一般采用标牌方式表示，标牌应符合GB/T 13306的规定。

9.2.2  每台起重机应在跨中醒目位置设置额定起重量标牌，并可另设置产品质量等级标牌。在额定起重量标牌上应标出：

a) 额定起重量；

b) 制造商名称和厂标、商标(如有时)。

9.2.3 在起重机司机室内(无司机室时应在小车上)明显位置应安装起重机标牌，标牌的内容应有：

a) 起重机名称；

b) 主要性能参数；

c) 制造日期或生产编号；

d) 制造商名称。
9.3 包装

9.3.1  起重机的包装应符合GB/T 13384的有关规定。
9.3.2  需要解体的零部件连接处应有清晰的对应性永久标记和编号；电线接头应进行编号。
9.3.3  外露加工面应涂上防锈剂，防止锈蚀。
9.3.4  起重机在发货时应包括下列随机文件：

    a) 产品合格证明书；

    b) 产品使用操作维护说明书；

    c) 装箱单；

    d) 安装图；

    e) 备件及易损件清单(可编制在使用操作维护说明书中）；

    f) 主要外购件的合格证和说明书；

    g) 专用工具、仪器清单(如有时)；

    h)其他。
9.3.5 危险、易碎、防潮等包装箱、件，应分别注明危险、易碎、放置方向等符号字样。
9.3.6 大型零部件和包装箱的质量重心、吊挂点，应有标志，并应标明件号。
9.4 运输及贮存

9.4.1 起重机的运输应符合铁路、公路、航运的有关运输要求，运输工具必须清洁、干燥，应有防雨、防曝晒、防剧烈碰撞等措施，不得与有毒有害物质混运，确保起重机在运输途中不受损害。
9.4.2  起重机的贮存，应对零部件妥善保管，注意防锈、防潮、通风和防止变形。

9.4.3  起重机的贮存，应防止大型结构件变形和锈蚀。

9.4.4  起重机不得与有毒有害物质混贮。
10  操作与使用

10.1 起重机的操作、检查和维护应按产品使用说明书中的规定执行。
10.2 制造商应随机提供操作维护手册、备件手册。操作维护手册应有主要受力结构件、易损件的明细。

11  质量承诺

11.1 在产品使用期间内，由于产品质量造成的安全隐患或损失，制造商承担相关的损失及责任；非产品质量出现的意外损伤或缺陷，制造商也应配合提供服务。
11.2 在用户按照操作维护手册正确使用与存放的情况下，整机质保期为从产品发货之日起一年，或工作满2000小时，主要受力结构件质保期为从产品发货之日起三年。质保期内，对制造商原因出现的质量问题，除蓄电池、易损件外的零部件应提供免费修理或更换;质保期外，应提供终身修理或更换。

11.3 制造商应为用户提供一次免费的操作、检查和维护等培训。
11.4 制造商提供7×24小时售后服务，并在接到国内客户质量问题投诉后48小时内到达现场处理。
11.5 产品制造商应建立互联网远程服务系统，能够通过GPS定位或移动网络，对销售的设备进行远程监控，多现信息的传递、管理、维修指导等功能。

11.6 应提供下列系统或装置:

a) 符合GB/T 12602规定的力矩限制器系统；

b) 内置用于实时记录设备的工作状态，主要包括但不限于机构工作时间、超载异常、安全报警、臂架角度、额定载荷、实际载荷、操作指令、回转角度等数据的装置；

c) 内置具有远程调试、故障排查和数据分析等功能的装置；

d) 符合GB/T 28264规定的安全监控管理系统。

______________________________
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