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门式起重机检验检测常见问题及整改措施探析

赵启锐
河南省特种设备检验技术研究院有限公司� 河南� 南阳� 473000

摘� 要：门式起重机是港口、工程建设等领域不可或缺的特种设备，其检验检测质量直接决定设备运行安全性与

使用寿命。本文依据相关国家标准与行业规范，梳理检验中结构部件、机械系统、电气系统及安全装置的常见问题，

剖析设计制造、使用维护、检验检测层面的成因，提出针对性整改措施，构建闭环管理模式，为提升检验检测水平、

消除安全隐患、保障设备稳定运行提供切实可行的理论与实践支撑。
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引言：随着工业现代化进程加快，门式起重机的应

用愈发广泛，其长期在重载、户外复杂工况下运行，易

产生各类安全隐患，严重威胁人员安全与生产秩序。检

验检测作为特种设备安全监管的关键环节，可及时排查

隐患、防范事故，但当前部分检验工作存在不规范、整

改不到位等问题。因此，探析其检验常见问题及整改措

施，对规范检验流程、强化安全保障、推动相关行业高

质量发展具有重要现实价值。

1��门式起重机检验检测相关基础理论

1.1  门式起重机基本结构与工作原理
（1）基本结构：包括主梁、支腿、大车运行机构、

小车运行机构、起升机构、电气系统及安全保护装置等

核心部件。主梁是承载重物的核心，检验重点为焊缝质

量、挠度及变形；支腿支撑主梁并连接地面，需检验

垂直度与连接牢固性；大车、小车运行机构负责水平移

动，重点检验轨道、车轮及传动部件磨损；起升机构实

现重物升降，核心检验钢丝绳、吊钩及卷扬机；电气系

统控制整机运行，安全保护装置（如限位器、缓冲器）

是安全保障，均为检验关键。（2）工作原理：通过起升
机构的卷扬机卷绕钢丝绳，带动吊钩实现重物升降；借

助大车运行机构驱动整机沿轨道纵向移动，小车运行机

构带动吊钩沿主梁横向移动，三者协同实现重物三维移

位。电气系统传递控制信号、提供动力，安全保护装置

实时监测运行参数，出现超载、超行程等异常时自动停

机，各部件协同保障整机稳定安全运行。

1.2  门式起重机检验检测的核心依据与标准
（1）国内标准：重点依据GB/T14406《通用门式起

重机》，明确整机设计、制造及性能要求；GB6067.1
《起重机械安全规程第1部分：总则》规范安全作业基本
要求； TSG51-2023《起重机械安全技术规程》规定定期
检验的项目、方法及合格判定标准，是开展检验工作的

核心准则，确保检验合规性。（2）国际标准与行业规
范：参考ISO4309《起重机钢丝绳维护、保养、检验和报
废》，明确钢丝绳检验方法与报废标准；FEM1.001（欧
洲起重机设计规范）提供设计与检验的技术参考；JB/
T1306《电动单梁起重机》针对特定类型门式起重机制定
专项要求，兼顾检验的规范性与国际通用性。

1.3  门式起重机检验检测的核心内容与流程
（1）核心检验内容：涵盖四大类，结构安全检测重

点查主梁、支腿等构件的损伤与变形；机械系统检测包

括运行机构、起升机构的部件磨损与传动性能；电气系

统检测核查线路、控制柜及接地保护；安全装置检测确

认限位、缓冲、超载保护等装置的有效性，各项目均有

明确技术要求与合格判定标准。（2）检验检测流程：
先做好检验前准备，包括资料核查、设备调试及现场清

理；再开展分项检测，逐项记录数据；随后进行数据判

读，对照标准判定是否合格；对不合格项明确整改要

求，整改完成后进行复查，规范全流程操作，保障检验

结果准确可靠[1]。

2��门式起重机检验检测常见问题及成因分析

2.1  结构部件检验常见问题
（1）主梁问题：主梁挠度超标、焊缝开裂、腐蚀严

重较为常见，部分设备因设计不合理、材料选用不当，

导致结构承载能力不足，长期承受重物载荷后，易出现

变形加剧、焊缝脱裂等情况，直接影响整机结构稳定

性，严重时可能引发结构失效。（2）支腿与地梁问题：
支腿垂直度偏差过大、地梁变形，连接部位螺栓松动、

焊缝脱落，门式起重机作业时支腿受力不均，易产生倾

斜，进而引发倾覆隐患，尤其在室外大风环境或重载作

业时，风险更为突出。（3）轨道问题：轨道水平度、直
线度超标，轨道表面磨损、接头错位、间隙过大，导致

大车运行机构走偏量超出标准范围，进而引发啃轨、轮
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缘磨损加剧等问题，不仅影响运行平稳性，还会缩短车

轮与轨道的使用寿命。

2.2  机械系统检验常见问题
（1）起升机构问题：钢丝绳磨损、断丝数量超标，

滑轮与卷筒出现裂纹、磨损超标，制动器性能失效，部

分额定起重量大于5t的设备未按标准设置两个制动器，
起升速度实测偏差超出标称值±15%，易导致重物升降失
控，引发安全事故。（2）运行机构问题：大车、小车运
行机构运行时出现异响、卡顿，车轮踏面磨损超标、轮

缘变形，驱动电机故障、转速异常，主动轮轮压比不足

导致运行时打滑，影响设备正常移位，降低作业效率。

（3）润滑系统问题：各转动部位润滑不足，润滑油长期
未更换导致变质，密封件损坏引发润滑油泄漏，使得部

件磨损加剧，机械传动阻力增大，大幅缩短设备使用寿

命，增加故障发生率[2]。

2.3  电气系统检验常见问题
（1）线路问题：电缆长期暴露在外出现破损、老

化，接线混乱、端子松动，线路绝缘性能下降，绝缘电

阻未达到 ≥ 1MΩ（500VDC）的标准要求，存在严重漏
电隐患，易引发电气短路、人员触电事故。（2）控制
与保护问题：控制柜内部元件老化、故障，接触器、继

电器损坏，控制回路电压偏差超出±10%，接地电阻超标
（大于4Ω），接地保护失效，导致设备控制失灵，无法
及时切断故障电源。（3）电气元件问题：指示灯、控制
按钮损坏，行程开关失灵，部分电气设备未采取有效的

防辐射、防水防护措施，在恶劣环境下易出现故障，影

响设备正常运行与安全防护功能。

2.4  安全装置检验常见问题
（1）限位装置问题：起升高度、运行行程限位器失

效，部分设备未设置两个不同原理的起升限位器，或两

个限位器串联接线导致冗余失效，无法在设备达到极限

位置时及时停机，易引发碰撞、过载等风险。（2）防
护装置问题：抗风防滑装置、缓冲器与端部止挡不符合

标准要求，缓冲器未匹配机构最大运行速度下的动能，

抗风防滑装置缺失失效，无法有效抵御大风、设备惯性

带来的安全隐患。（3）其他安全装置问题：超载保护
装置、力矩限制器失灵，无法准确监测载荷重量，安全

警示标志缺失、模糊，司机室未配备必要的安全防护设

施，无法起到有效的安全警示与防护作用。

2.5  常见问题成因分析
（1）设计与制造层面：部分企业存在设计缺陷、制

造工艺不达标，材料选用不符合标准，甚至存在“大吨

位小机构”的畸形配置，忽视各机构间的匹配性，导致

设备先天存在安全隐患。（2）使用与维护层面：操作人
员违规操作、超载使用设备，日常维护保养不到位，未

定期开展设备检查与润滑作业，维护记录不完整、不规

范，导致设备隐患长期积累，逐步恶化。（3）检验检测
层面：检验方法落后、检验设备缺乏，检验人员专业技

能不足、责任心不强，未严格按照最新相关标准开展检

验工作，存在漏检、误检现象，无法及时发现并督促整

改设备隐患。

3��门式起重机检验检测常见问题的整改措施

3.1  结构部件问题整改措施
（1）主梁问题整改：针对挠度超标、焊缝开裂的主

梁，需结合检测数据进行针对性处理，轻微挠度可通过

校正工艺恢复，开裂焊缝需彻底清除缺陷后重新焊接，

必要时对主梁进行加固处理，严重变形或损坏的主梁需

及时更换。焊接完成后，采用超声、磁粉探伤等专业检

测方法核查焊缝质量，确保裂纹长度控制在2mm以内，
无未焊透、夹渣等缺陷。对腐蚀严重的部件，先彻底除

锈打磨，去除锈蚀层及氧化皮，再涂刷符合标准的防腐

涂料，维修更换时必须选用与原设备匹配、符合国家标

准的材料，杜绝因材料不符导致二次隐患。（2）支腿与
地梁问题整改：使用专业测量工具调整支腿垂直度，使

其偏差控制在标准范围内，对松动的连接部位螺栓进行

紧固，必要时更换损坏的螺栓、垫圈，确保连接牢固。

对变形的地梁，采用冷校正或热校正工艺进行修复，变

形严重无法校正的及时更换，整改后定期检查支腿受力

情况，通过调整垫片、优化支撑点等方式，确保支腿受

力均匀，消除倾覆隐患 [3]。（3）轨道问题整改：采用
激光水平仪、全站仪等高精度设备对轨道水平度、直线

度进行全面校正，对磨损严重、出现裂纹的轨道及时更

换，调整轨道接头间隙与错位，确保接头平整、间隙合

理。整改后需进行试运行检测，确保大车运行走偏量控

制在±5mm以内，有效杜绝啃轨、轮缘磨损等问题，保障
运行平稳性。

3.2  机械系统问题整改措施
（1）起升机构问题整改：立即更换磨损、断丝超标

的钢丝绳，更换时选用与设备额定起重量匹配的规格型

号，确保钢丝绳性能达标；对损坏的滑轮与卷筒进行修

复，无法修复的及时更换，确保滑轮转动灵活、卷筒无

裂纹。对制动器进行全面调试、维修，更换磨损的制动

片、弹簧等部件，确保制动安全系数不低于1.25，制动可
靠。对于额定起重量大于5t的设备，必须加装第二制动
器，且与原有制动器匹配控制逻辑，实现双重保护；调

整起升机构传动部件，确保起升速度实测偏差控制在标
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称值±15%以内，保障升降平稳[4]。（2）运行机构问题整
改：全面排查大车、小车运行机构异响、卡顿的原因，

重点检查车轮、轴承、齿轮等传动部件，更换磨损超标

的车轮与轴承，对卡顿部位进行润滑、调整。维修或更

换故障驱动电机，确保电机转速、功率符合设备要求；

核算主动轮轮压比，当轮压比不足80%时，加装自动撒
砂装置等防滑措施，提升运行稳定性，杜绝打滑现象。

（3）润滑系统问题整改：建立完善的润滑维护台账，明
确各转动部位的润滑周期、润滑油型号，定期对车轮、

轴承、齿轮等转动部位加注符合要求的润滑油，确保润

滑到位。及时更换变质、泄漏的润滑油，检查密封件完

好性，更换损坏的密封件，防止润滑油泄漏，减少部件

磨损，延长设备使用寿命。

3.3  电气系统问题整改措施
（1）线路问题整改：彻底更换破损、老化的电缆，

选用符合设备电压等级、防护等级的电缆，整理混乱的

接线，规范端子连接，做好标识，便于后续维护。采用

兆欧表检测线路绝缘性能，确保绝缘电阻不低于1MΩ
（500VDC），达标后方可投入使用。对户外敷设的电
缆，加装防护套管、遮阳防雨设施，避免日晒雨淋导

致电缆损坏，降低漏电隐患。（2）控制与保护问题整
改：维修或更换故障的控制柜、接触器、继电器等电气

部件，确保控制元件动作灵敏、可靠。调整控制回路电

压，通过调试电源、加装稳压器等方式，确保电压偏差

控制在±10%以内。全面整改接地系统，采用四线法检测
接地电阻，对接地不良的部位进行加固、补装接地极，

确保接地电阻 ≤ 4Ω，恢复接地保护、漏电保护等功能，
杜绝电气安全事故[5]。（3）电气元件问题整改：及时更
换损坏的指示灯、控制按钮与行程开关，确保各电气元

件动作准确、显示正常。对直接受辐射热、粉尘、水汽

影响的电气设备，加装隔热、防尘、防水防护罩，优化

安装位置，避免恶劣环境导致元件故障，保障电气系统

稳定运行。

3.4  安全装置问题整改措施
（1）限位装置整改：立即更换失效的起升高度、

运行行程限位器，严格按照标准要求，设置螺旋式（减

速）+重锤式（切断）两种不同原理的起升限位器，采用
独立接线方式，确保两个限位器互不影响，任一限位触

发均可及时切断起升机构电源，停止机构运行，杜绝超

行程运行隐患。（2）防护装置整改：更换不符合标准的
防风防爬装置、缓冲器与止挡，根据设备运行速度、重

量，核算缓冲器撞击能量，选用匹配的高吸能缓冲器，

确保缓冲效果达标。调整防爬器啮合深度，确保啮合深

度不小于20mm，定期检查防爬器弹簧预紧力，及时调整
补充，提升防风防爬能力，抵御大风、设备惯性带来的

风险。（3）其他安全装置整改：维修或更换失灵的超载
保护装置、力矩限制器，调试校准设备参数，确保其能

准确监测载荷重量，达到额定载荷时及时报警、停机。

补齐缺失、模糊的安全警示标志，规范张贴位置，确保

清晰醒目；在司机室配备门锁、灭火器、电铃等安全设

施，完善安全防护体系，保障操作人员人身安全。

结束语

门式起重机检验检测是防范安全事故、保障生产有

序开展的核心举措，精准排查隐患、科学落实整改是其

关键所在。本文结合实际检验场景，全面分析常见问题

及成因，提出的整改措施贴合现场作业需求，可有效指

导隐患治理。后续需强化检验人员专业素养，完善检验

标准，推动检验与日常维护深度结合，筑牢设备安全防

线，为相关行业安全高效发展提供有力保障。
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