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一些企业在绞车检验检测工作上由于开展时间短，
以及某些生产企业对检验检测工作的认识不足和国家在
提升设备安全监管方面的力度不足，使得目前企业绞车
检验检测工作还存在着诸多的问题。

1 现状
在对绞车企业在用新型提升等级绞车的安全技术检

验检查工作中，我们可以发现在用提升等级绞车“带病”
级的运行安全现状十分普遍，绝大多数的在用提升等级
绞车都可能存在以下主要技术安全隐患：①安装无失效
深度安全指示器或无失效安全保护装置；②电动钢丝绳
在电动绞车上或滚筒上面所缠绕的钢丝层数多为 4 层或
5 层；③目前用于进行立井精度提升的卧式绞车机并没
有安装松绳自动保护装置；④车辆开始自动减速时应有
无自动停车示警的减速警铃；⑤采用钢丝绳传动系安装
在传动主轴上；⑥没有直接使用重要特殊用途的小钢丝
绳，而是直接使用一般特殊用途的大型钢丝绳；⑦有的
车辆绞车操作司机没有办法取得绞车操作证 [1]。

2 绞车安全性测试
2.1 制动减速度的测定

2.1.1 技术要求

安全应急制动液压减震机速度系数是企业衡量有效
提升柴油机制造传动安全装置灵敏性、可靠性的重要专
业技术指标之一，其各个数值的差异大小直接决定着石
油矿井制动提升机在日常运行管理过程中能在遇到紧急
发生事故时对其能否能准确、及时、平稳、可靠的制动
了来实现安全应急制动，确保石油矿井的安全正常生产。
煤矿安全管理规程中对提升机制动性能的要求如下表。
2.1.2 安全制动减速度过大或过小的危害

安全危害制动滚筒减速的幅度过大的主要危害：例
如当处于重载上升前提时，紧急制动后运行提升机的容
器可能会由于外部惯性压力继续加速向上滑动运行，此
时很有可能会直接造成内部钢丝绳松弛、打结，当提升
容器继续运行一定长的距离后，又可能会由于外部重力
推动作用继续加速向下滑动运行，这样很可能直接造成
内部钢丝绳发生断裂甚至发生碰撞跑车等等的严重事
故；多绳复合摩擦式制动提升机如果在高速运行中的过
程中由于制动滚筒减速的幅度过大，有可能直接造成内
部钢丝绳在制动滚筒上向下滑动，严重时可能造成断绳

事故。安全制动减速度过小的危害：有可能在很长的时
间内无法制动，发生过卷或跑车事故。
2.1.3 测定工作

提升机测试仪测定制动减速度必须以速度测试数据
为基础，在测试中，仪器必须采集提升机系统安全回路
的相关数据。因此，在正式测定前必须先测满载上提和
满载下放的速度参数。通过安装安全制动力和减震加速
度系统相关数据传感器，启动减速提升机，正常制动运
行至安全测定制动地点时即可实施安全紧急制动，测定
地点过程中制动仪器系统会自动分析采集并实时记录制
动提升机安全稳定制动运行阶段的安全制动持续距离、
制动持续时间、制动初始减速度、安全稳定制动力和减
速度等相关数据，并自动生成安全制动和减速度电路图。
2.2 提升机（绞车）安全制动空动时间测试

安全汽车制动时的空动持续时间对安全汽车制动而
言一直是一项十分重要的测量参数，此项参数决定了提
升机是否能够在规定的时间内进行制动。基于此参数的
特殊重要性，需要定期对安全空气制动器的空动持续时
间情况进行自动监控，保证它本身能够长期处于符合标
准的制动范围之内。
2.2.1 技术要求

压缩空气式泵驱动旋转闸瓦式泵在制动旋转闸瓦时
不应速度超过 0.5s；储油蓄能机用液压动力驱动旋转闸
瓦式液压制动旋转闸瓦时不应速度超过 0.6s；盘形制动
闸不应超过 0.3s。
2.2.2 测试方法

目前普遍使用的方法是以提升机测试仪为主要仪器
设备进行测试，具体测试方法为：在制动闸瓦打开的情
况下在制动闸瓦上贴上金属箔片作为测试触点介质。连
接空动时间测试模块，将电压信号线接入安全回路，开
关信号线的 2 个夹子分别接锡箔纸和制动盘上 . 当闸瓦
执行安全系统制动贴闸动作时，提升机制动测试仪系统
会先自动接收传送到安全制动回路的开关断电控制信
号，此时态便开始自动计时，直到闸瓦与安全制动盘发
生接触时，连接于安全制动传感器闸瓦与安全制动盘之
间的断电信号和导线便随机会自动接通，而在此时态下
提升机制动测试仪便随机会自动获取接收到制动贴闸触
点断电信号，计时结束。这段时间即为所测的安全制动
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空动时间 [2]。

3 对策措施
3.1 安装提升绞车后备保护装置

对于配有无自动深度示警指示器的无失效松绳保护
装置、开始自动减速时使用无自动深度示警的减速警铃、
用于控制立井矿方提升的卧式绞车或者没有配备松绳失
效保护装置的立井提升卧式绞车，要求立井矿方应当安
装一台具有矿用机械产品安全质量标志合格证书的立井
提升卧式绞车后备松绳保护装置。该类自动保护装置还
可以具有汽车速度自动显示、超速自动保护显示功能、
闸门和间隙自动保护等安全控制功能提供保护。
3.2 复查验收

①对于已经缠绕周围钢丝绳在一层大型绞车滚轮转
筒末端滚筒上已经直接缠绕的内部滚筒末端层数超过 3
层的，而直接缠绕导致一层绞车滚筒滚筒末端内部边缘
与最外一层已经缠绕周围钢丝绳的末端滚筒内部高度末
端直径间的差距远于或小于一层缠绕钢丝绳内部滚筒高
度直径的 2.5 倍的，要求生产方必须及时去掉已经直接
缠绕在一层绞车转筒滚筒末端边缘上多余的一层缠绕钢
丝绳。只要在固定好的滚筒上经常自动放置一条留有 3
圈以上的长绳或钢丝绳，用以有效率地减轻其与固定滚
筒连接处的内部能量运动张力以及同时放置留有一条长
绳用作进行能量张力定期检验时经常使用的自动能量张
力补充绳就完全完成可以了。并且严格要求生产方必须
保证使用一种具有国家安全标志的重要工业用途安全钢
丝绳；②对于使用钢丝绳绳头系安装在绞车主轴上的，
要求生产方将系在钢丝绳上的绳头用主轴绞车特备的大
型容绳或专用卡绳锁紧装置固定；③对于工厂无安装紧
急制动失压开关的，要求生产方及时安装紧急脚踏制动
开关，并使用串联连接入口的空气或该开关也即断路器）
安装失压开关脱扣器或将线圈插入回路中；④对于停止
使用前期国家发文明令禁止淘汰的旧型提升制动绞车、
国家安标中心国家发文规定禁止生产使用的部分制动带
式升降制动提升绞车的新型提升制动绞车，要求生产方
立即停止使用；⑥对于最大静动力转动方向张力、最大
静动力转动方向张力的误差实际计算设计重量测算时的
两个值至少不得超过大于实际计算设计值的，要求生产
方每次尽量适当减小自动升降提升机设计重量，并且两
个值之间应至少不得超过小于自动升降提升机和自动绞
车的重量实际计算设计重量测算时的值。提升车载动力
车辆绞车的常用的功能瓦闸和动力绞车制动保险门在相
对闸的进行瓦闸和制动时，产生的闸瓦制力驱动力矩与
车辆绞车实际工作使用动力提升最大值的静荷重动力进
行高速旋转时的额定力矩制动系数数值之比分别＞ 1 或
＜ 3 的，要求绞车生产方及时重新调整闸上的动力瓦闸
和制动力矩间隙；同时应当加大对瓦闸和绞车保险闸的
闸瓦制动力矩配重：车辆绞车摩擦制动轮或车辆绞车摩
擦制动盘上不应该存在油或应有任何有害油污、水等物
质需要及时降低车辆绞车摩擦阻力制动系数的有害化学

介质对其进行更换闸瓦应及时形成需要降低绞车摩擦制
动阻力系数大的常用动力闸瓦；⑦对于正在进行车辆提
升以及升级设备绞车的使用车辆以及相关升级设备档案
资料库的档案设备生产方已及时发现资料丢失的，要求
车辆相关设备生产方在今后的车辆准备升级工作中需要
继续加强车辆提升升级设备档案资料库的档案管理以及
修复维护工作；⑧对于部分小型专业绞车司机生产方的
司机人员发现自己没有小型绞车生产操作证的，应及时
按照要求小型绞车司机生产方送达有无相关证件的绞车
司机人员到小型绞车生产相关专业技术培训部门进行绞
车专业培训、并经职业资格鉴定考核人员检查成为合格
方后才可申请取得小型绞车生产操作证。同时安全技术
生产管理方面也认为应积极探索加强针对高级绞式机车
手和其他司机的安全生产管理继续教育专业知识指导培
训和绞车职业安全继续教育知识培训指导工作。
3.3 加强使用管理

各级生产企业安全生产监察监督机构和各级安全产
品生产督察监督检查管理行政部门一定要将生产企业及
其生产经营单位在用新型提升轮式绞车日常检测或者检
验保养工作直接纳入日常的安全生产监察监督监管当
中，要求对其绞车进行强制性的定期安全检测或者检验，
督促各个生产企业积极加强在用新型提升轮式绞车的日
常维护、保养，提高其安全使用性能，减少其可能引发
的各类安全事故。企业在用途中提升液压绞车的定期试
验检测以及检验管理工作由各具有一定资质的专业检验
检测机构负责进行。各个绞车企业的机电技术部门也规
定应将试验检测机构检验检查工作严格纳入 8 常的监督
管理工作中，经企业检验检查机构监测检验检查合格的
所有提升车型绞车均应发放监测检验检查合格证，未经
检验检查合格的绞车进行检查整改后，由企业相关主管
部门进行复查检验合格后方可重新投入使用，否则绞车
不得重新投入使用。

4 结论
本文通过对提升机（绞车）安全性能的探讨，针对

现场检验时一些项目的检测方法进行分析，并提出了实
用性较强检测方法及注意事项，运用这些方法能够提高
检验人员现场检验效率，有助于提高检验检测数据的可
靠性，并有利于保障检验人员现场检验时的安全性，对
绞车的安全性能的提升有所帮助。
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