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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１３５６１《港口连续装卸设备安全规程》包括四个部分：

———第１部分：散粮筒仓系统；

———第２部分：气力卸船机；

———第３部分：带式输送机、埋刮板输送机和斗式提升机；

———第６部分：连续装卸机械。

本部分为ＧＢ／Ｔ１３５６１的第３部分。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１３５６１．３—１９９２《港口连续装卸设备安全规程　带式输送机》，ＧＢ／Ｔ１３５６１．４—

１９９２《港口连续装卸设备安全规程　埋刮板输送机》，ＧＢ／Ｔ１３５６１．５—１９９２《港口连续装卸设备安全规

程　斗式提升机》。本部分将ＧＢ／Ｔ１３５６１．３—１９９２、ＧＢ／Ｔ１３５６１．４—１９９２、ＧＢ／Ｔ１３５６１．５—１９９２三个

部分进行整合修订。

本部分与ＧＢ／Ｔ１３５６１．３—１９９２、ＧＢ／Ｔ１３５６１．４—１９９２、ＧＢ／Ｔ１３５６１．５—１９９２相比，主要区别如下：

———具体规定了设备的运行噪音要求（见３．１．６）；

———修改了带式输送机的速度要求（见４．２．３）；

———明确了埋刮板输送机张紧行程的具体尺寸要求（见４．７．１）；

———明确了输送的安全保护要求（见６．１～６．１１）；

———增加了连续输送机物料输送系统启停顺序要求（见６．７）。

本部分由中华人民共和国交通运输部提出。

本部分由交通运输部港机标准归口单位归口。

本部分起草单位：交通部水运科学研究所、湖北宜都机电工程股份有限公司。

本部分主要起草人：崔若东、王传平、陈丽昕、丁敏。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１３５６１．３—１９９２；

———ＧＢ／Ｔ１３５６１．４—１９９２；

———ＧＢ／Ｔ１３５６１．５—１９９２。
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港口连续装卸设备安全规程

第３部分：带式输送机、埋刮板输送机和

斗式提升机

１　范围

ＧＢ／Ｔ１３５６１的本部分规定了港口带式输送机、埋刮板输送机和斗式提升机在设计、制造、使用、保

养和维修及报废等方面的安全要求。

本部分适用于港口装卸、粮仓储运的带式输送机、埋刮板输送机、斗式提升机（以下统称连续输送机）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１３５６１的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ７００　碳素结构钢（ＧＢ／Ｔ７００—２００６，ＩＳＯ６３０：１９９５，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ９８５　气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

ＧＢ／Ｔ９８６　埋弧焊焊缝坡口的基本形式和尺寸

ＧＢ／Ｔ９８７　带式输送机　基本参数与尺寸

ＧＢ／Ｔ９８８　带式输送机　滚筒　基本参数与尺寸

ＧＢ／Ｔ９９０　带式输送机　托辊　基本参数与尺寸

ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６　形状和位置公差　未注公差值（ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ１３４８　球墨铸铁件

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样

计划（ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ４２０８　外壳防护等级（ＩＰ代码）（ＧＢ４２０８—２００８，ＩＥＣ６０５２９：２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ７９８４　输送带　具有橡胶或塑料覆盖层的普通用途织物芯输送带（ＧＢ／Ｔ７９８４—２００１，

ｅｑｖＩＳＯ／ＦＤＩＳ１４８９０：１９９０）　

ＧＢ／Ｔ９４３９　灰铸铁件

ＧＢ／Ｔ９７７０　普通用途钢丝绳芯输送带（ＧＢ／Ｔ９７７０—２００１，ｎｅｑＤＩＮ２２１３１：１９８８）

ＧＢ／Ｔ１０５９５　带式输送机　技术条件（ＧＢ／Ｔ１０５９５—１９８９，ｅｑｖＤＩＮ２２１１２：１９８５）

ＧＢ／Ｔ１０５９６．１　埋刮板输送机　型式与基本尺寸（ＧＢ／Ｔ１０５９６．１—１９８９，ｎｅｑＩＳＯ１９７７１：１９７６）

ＧＢ／Ｔ１０５９６．２　埋刮板输送机　技术条件（ＧＢ／Ｔ１０５９６．２—１９８９，ｎｅｑＩＳＯ１９７７１：１９７６）

ＧＢ／Ｔ１０５９６．３　埋刮板输送机　试验方法（ＧＢ／Ｔ１０５９６．３—１９８９，ｎｅｑＩＳＯ１９７７１：１９７６）

ＪＢ／Ｔ３９２６．２　垂直斗式提升机　技术条件

ＪＴ／９０　港口装卸机械风载荷计算及防风安全要求

３　基本要求

３．１　工作环境温度：－２０℃～４５℃。
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３．２　连续输送机的制造应按规定程序批准的设计图样进行，质量不合格的产品不准出厂和使用。

３．３　连续输送机的铸件材料应按ＧＢ／Ｔ９４３９、ＧＢ／Ｔ１３４８的规定执行。

３．４　连续输送机金属结构件的焊接应符合ＧＢ／Ｔ９８５、ＧＢ／Ｔ９８６的规定，埋刮板输送机和斗式提升机

的链条等主要焊缝强度不低于４００ＭＰａ。

３．５　连续输送机的起动应平稳。负载运转后，轴承温升不应超过４０℃。

３．６　连续输送机负载运行时，设备本体运转的噪声距设备外壳１ｍ处应不超过８５ｄＢ（Ａ）。

３．７　连续输送机整机在工作状态和非工作状态的防风安全要求应符合ＪＴ９０的规定。

３．８　带式输送机的型式和参数应符合ＧＢ／Ｔ９８７、ＧＢ／Ｔ９８８、ＧＢ／Ｔ９９０的规定。

３．９　埋刮板输送机的整体型式及技术参数和试验方法应符合ＧＢ／Ｔ１０５９６．１～１０５９６．３的规定。

３．１０　斗式提升机技术条件选用应符合ＪＢ／Ｔ３９２６．２的规定。

４　主要部件

４．１　一般要求

４．１．１　对可能造成危险的运转部位和影响使用性能（转动或移动）的零部件，均应采取安全防护措施。

电器设备应设置防雨装置，且视情设置检查孔或观察窗。

４．２　带式输送机

４．２．１　驱动滚筒

带式输送机应按以下比例选取驱动滚筒直径：

硫化接头犇／犣≥１２５

式中：

犇———传动滚筒直径，单位为毫米（ｍｍ）；

犣———芯层数。

４．２．２　输送带

４．２．２．１　输送带安全系数见表１。

表１

芯层数犣 ３～４ ５～８ ９～１２

安全系数（硫化接头） ８ ９ １０

４．２．２．２　输送带的接缝处，在１０ｍ范围内其弯曲度不得大于２０ｍｍ（见图１），且应与其本身的弯曲方

向相反。

单位为毫米

图１

４．２．２．３　输送带运行时，其边缘不得超出托辊辊子或滚筒的端缘。

４．２．３　带速

带速应满足下列要求：

ａ）　水平输送时，可选较高带速；

ｂ）　用于给料或输送粉尘很大的物料时，带速取０．８ｍ／ｓ～１．０ｍ／ｓ（采用带防护罩的气垫式皮带

２
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时不受此限制）；

ｃ）　人工配料称重时，带速应不大于１．２５ｍ／ｓ；

ｄ）　采用犁式卸料器时，带速应不大于２．０ｍ／ｓ；

ｅ）　输送成件物品时，带速应不大于１．２５ｍ／ｓ；

ｆ）　采用用电动卸料车时带速不应大于３．１５ｍ／ｓ。

４．２．４　制动器及逆止装置

４．２．４．１　倾斜带式输送机应设逆止或止动装置。

４．２．４．２　逆止器、制动器工作应安全可靠。

４．２．４．３　带式制动器的制动带其背衬钢带的端部与固定部分的连接，应采用铰接，不应采用刚性连接。

４．２．５　制动轮

４．２．５．１　机械加工后留有毛坯面的制动轮应作静平衡试验。

４．２．５．２　制动轮的制动摩擦面不应有妨碍制动性能的缺陷或沾染油污。

４．２．６　滚筒

４．２．６．１　滚筒装配时，轴承和轴承座油腔中应充以润滑脂，轴承座油腔应充满。

４．２．６．２　滚筒表面粗糙度为１２．５μｍ，驱动滚筒视工况应采用胶面，胶面厚度应大于８ｍｍ。

４．２．６．３　在粉尘大、通风条件差的工况条件下，其输送机的电动滚筒应采用防爆型电动滚筒。

４．２．７　托辊

４．２．７．１　槽型托辊两个侧辊子端面与边支柱之间最小间隙应大于３ｍｍ。

４．２．７．２　托辊辊子正常使用寿命不小于三年。

４．３　埋刮板输送机

４．３．１　槽体

４．３．１．１　槽体有效宽度。有效高度及输送链节距均应符合ＧＢ／Ｔ１０５９６．１的尺寸要求。

４．３．１．２　槽体两端法兰面平行度及槽体中心线对法兰的垂直度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４中１２级的规定。

４．３．１．３　各段槽体法兰内口的连接应平整、密封良好，允许刮板链条运行前方的导轨稍低，其值应不大

于２ｍｍ。

４．３．１．４　水平型导轨局部凸起量应不大于２ｍｍ。

４．３．１．５　垂直型的弯曲段的导轨与隔板曲率应一致，且贴合紧密，局部凸起量不大于１．５ｍｍ。

４．３．１．６　卸料口处滑动门开闭应灵活可靠，密封良好。

４．３．１．７　卸料溜槽应加衬耐磨材料，要固定平整牢固并便于更换。

４．３．２　刮板链条

４．３．２．１　链条材料应不低于ＧＢ／Ｔ６９９中４５号钢的规定，链条焊缝强度不低于４００ＭＰａ。

４．３．２．２　刮板链条经拉伸破断抽样试验合格后方可进行组装。拉伸破断试验应符合ＧＢ／Ｔ１０５９６．３

规定。

４．３．２．３　刮板链条长度累计误差应符合ＧＢ／Ｔ１０５９６．２的规定的（０～＋０．２５）％，输送链测试长度应

符合表２的规定。

表２

节距／ｍｍ ８０ １００ １２５ １６０ ２００ ２５０ ３１５

测试长度／ｍｍ ３１２０ ３１００ ３１２５ ３０４０ ３０００ ３２５０ ３４６５

应组装链节数／节 ３９ ３１ ２５ １９ １５ １３ １１

４．３．２．４　同型号输送链应有互换性。

４．３．２．５　链条速度偏差应不大于±５％。

４．３．３　头轮和尾轮

头轮和尾轮经组装在轴承座上后，轮齿对称中心面与槽体对称中心面的对称度应小于２ｍｍ。头

３
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轮轮齿与脱链板之间的间隙不大于３ｍｍ。

４．３．４　料层指示装置

料层指示装置挡板轴组在壳体上安装调整好后应转动灵活，当挡板下沿距壳体底板高度达到规定

要求时，应保证摇柄与行程开关的触头接触。

４．４　斗式提升机

４．４．１　带式斗式提升机

４．４．１．１　传动滚筒应符合下列要求：

ａ）　应采用胶面，胶面厚度应大于１０ｍｍ；

ｂ）　主轴与驱动装置低速轴的同轴度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６表４中９级的规定。

４．４．１．２　尼龙芯及帆布芯橡胶带纵向全厚度拉伸强度与全厚度纵向拉断伸长率均应符合ＧＢ／Ｔ７９８４

的规定。

４．４．１．３　钢丝绳芯橡胶带纵向拉伸强度及钢丝绳粘合强度均应符合ＧＢ／Ｔ９７７０的规定。

４．４．１．４　胶带接头处，纵向承载能力不应低于胶带纵向拉伸强度。

４．４．１．５　具有拉伸试验合格证的胶带方能进行组装。

４．４．２　链式斗式提升机

４．４．２．１　链轮尺寸公差及热处理硬度应符合ＪＢ／Ｔ３９２６．２的有关规定。

４．４．２．２　主轴对水平面的平行度，主轴与低速轴的同轴度均应与４．４．１．１ｂ）的要求相同。

４．４．２．３　经过拉力试验合格的链条才能进行组装。

４．４．２．４　套筒滚子链链长极限偏差，链条在测量力为破断载荷的１／５０，测量长度不小于３０００ｍｍ时

的极限偏差为＋０．２５％。

４．４．２．５　圆环链，测量长度于４０００ｍｍ时的链长极限偏差不大于＋０．５％。

４．４．３　壳体

４．４．３．１　提升机壳体尺寸应符合ＪＢ／Ｔ３９２６．２推荐的数据。

４．４．３．２　每节壳体表面平面度应符合表３数据。

表３ 单位为毫米

提升机规格 １００～２５０ ３１５～５００ ６３０～１０００

平面度 ＋１０
　０

＋１２
　０

＋１５
　０

４．４．３．３　机壳两端法兰面平行度及机壳体中心线对法兰的垂直度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６表３中１２

级的规定。

４．４．４　机架

４．４．４．１　机架结构应保证有足够的刚度，采用碳素结构钢应符合ＧＢ／Ｔ７００的规定。

４．４．４．２　机架任一截面两对角线之差小于２ｍｍ。架体纵向中心线偏差应按表４规定。

表４ 单位为毫米

提升机长度 １００００ ２００００ ３００００

纵向中心线偏差值 ＋５ ＋１０ ＋１５

４．５　液力偶合器

４．５．１　液力偶合器性能应良好，不应有异常噪声。

４．５．２　液力偶合器应设油温报警装置，工作油温不得超过９０℃。

４．６　减速器

减速器运转后不得渗油，工作油温不得超过９５℃。

４．７　张紧装置

４．７．１　螺旋式、车式和重锤式三种张紧装置应调整方便、灵活，并安装行程刻度标志，张紧装置经调整
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后，未被利用行程不应小于全行程的５０％。

４．７．２　连续输送机启动和运行过程中，输送带、链条不得打滑。

４．８　卸料装置

４．８．１　带式输送机卸料器卡紧装置应灵活平稳可靠，不应有颤跳和溜车现象。

４．８．２　电动卸料车驱动装置的技术要求应符合ＧＢ／Ｔ１０５９５的有关规定。

４．９　机架

４．９．１　所有固定机架应牢固准确的安装在预埋基础上，并焊接加固。

４．９．２　悬挂机架应满足足够的刚度和稳定性。

５　电气系统

５．１　连续输送机的供电和控制应符合设计规范，在紧急情况下能安全停车，安全装置可靠。

５．２　电气设备的选择应满足工况条件要求。

５．３　连续输送机电气联接应当接触良好，导线线束应固定，接地、接零连接可靠。

５．４　电机功率应满足满载起动要求。

５．５　应根据防尘、防爆及防鼠的要求设计和选用电气设备。

５．６　电器外壳防护性能应符合ＧＢ４２０８电机、低压电器外壳防护等级要求，具有合格证后方可使用。

５．７　与前方供料机械或后续机械应设有电控联锁保护装置，作业时按程序起动和停机。

６　安全装置

６．１　连续输送机在正常工作情况下可能发生危险的外露运动件和操作人员容易接近的运动部件上，均

应装设防护装置。

６．２　连续输送机应设置紧急停车装置。

６．３　当连续输送机工作电流达到设定的过载电流时，过载保护装置应能使电动机在规定的时间内停止

工作。

６．４　连续输送机功率大于３０ｋＷ时应采用液力耦合器传动。

６．５　连续输送机出现断链、断带事故时，断链、断带保护报警装置应能在规定的时间内使电动机停止工

作，同时发出报警信号。

６．６　连续输送机应设置物料堵塞保护装置。

６．７　连续输送机物料输送系统应按“逆物料输送方向”依次连锁顺序启动，按“顺物料输送方向”依次连

锁顺序停止。

６．８　连续输送机进、排料口应装防尘罩，必要时应采用有效的除尘措施。

６．９　埋刮板输送机应符合下列要求：

ａ）　进入埋刮板输送机的物料应预先清除金属等异物。进料口应安装清除异物的筛选装置；

ｂ）　埋刮板输送机应设置清扫刮板或斗形板以防止物料在机槽内积压，以便清除终点的剩余

物料；

ｃ）　用于易爆物料的密闭壳体的埋刮板输送机应设置吸尘口和泄爆装置；

ｄ）　埋刮板输送机应设有检查窗及检修门。

６．１０　斗式提升机应符合下列要求：

ａ）　进入斗式提升机的物料应预先清除金属等异物。进料口应安装清除异物的筛选装置；

ｂ）　用于易爆物料的密闭壳体的斗式提升机，应设置吸尘口和泄爆装置；

ｃ）　带式斗式提升机应安装防胶带跑偏装置及跑偏警报器，其性能应灵敏可靠；

ｄ）　斗式提升机应设有逆止装置；

ｅ）　斗式提升机应设有张紧限位装置；
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ｆ）　敞开式提升机的链轮应围以网栅以防止人员接近。

６．１１　带式输送机应符合下列要求：

ａ）　带式输送机在重锤式张紧装置及小车涨紧装置中，重锤及小车处应有防护装置，以防伤人。

ｂ）　带式输送机升降装置应装有能防止机架意外降落的安全装置。

ｃ）　移动式带式输送机处于工作状态时，行走轮应锁住。

ｄ）　所有带式输送机都应设防跑偏装置。对于固定式长距离皮带输送机还应设防打滑和防撕裂

的安全装置。

ｅ）　有倾角的皮带输送机应设有逆止装置。

ｆ）　敞开式带式输送机的滚筒应围以网栅以防止人员接近。

７　使用、保养和维修

７．１　连续输送机应按设备使用说明书进行使用和保养。

７．２　刮板输送机的检查如下：

ａ）　刮板有变形或断裂情况应更换；

ｂ）　变形或磨损严重的销轴及滚子应予更换；

ｃ）　导轨经使用后磨损严重者应更换；

ｄ）　修复组装应注意刮板链条运行方向应与头轮旋转方向一致。

７．３　斗式提升机的检查如下：

ａ）　定期或事故停机时，应进行检查。

ｂ）　如发现以下情况应立即维修或更换：

１）　斗变形及焊缝开裂者应更换；

２）　螺钉变形应更换；

３）　链斗提升机的导轨、圆环链等变形或开裂应更换；

４）　链片、销轴有裂痕应更换。

７．４　带式输送机检查如下：

ａ）　带式输送机在修补或更换输送带后、投入使用前，应对输送带的全长及其接缝部位进行检查。

防止胶带跑偏，胶带保持在整机中心线上运转。

ｂ）　滚筒装配后，应能灵活转动。

ｃ）　托辊检查保持每个托辊转动灵活，及时更换不转或损坏的托辊。

ｄ）　清扫装置橡胶刮板有严重磨损、与胶带不能紧密接触时，则应调整或更换。

ｅ）　定期检修检查以下部位：

１）　定期给各种轴承、齿轮加油；

２）　拆洗减速器，检查齿轮的点蚀和磨损情况，点蚀和磨损严重的应更换新齿轮；

３）　拆洗滚筒、托辊轴承，更换润滑油；

４）　所有地脚螺栓、横梁连结螺栓均应重新可靠紧固。

ｆ）　对规格相同，数量较多的部件（如托辊辊子、托辊支架等）应按ＧＢ／Ｔ２８２８．１中一般检查的二

级水平，进行一次抽验。

８　报废

８．１　制动器的零件出现下述情况之一时应报废：

ａ）　裂纹；

ｂ）　制动带磨损达原厚度的５０％；

ｃ）　弹簧出现裂纹或塑性变形；
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ｄ）　小轴或轴孔磨损达原直径的５％。

８．２　制动轮出现下述情况之一时应报废：

ａ）　裂纹；

ｂ）　轮缘厚度磨损达原尺寸的５０％；

ｃ）　轮面平面度公差达１．５ｍｍ时。

８．３　滚筒、托辊出现下述情况之一时应报废：

ａ）　出现有影响使用性能的裂纹；

ｂ）　表面凹坑无法修复；

ｃ）　轴与壳体运转时出现超标的径、轴向跳动。

８．４　输送带有裂口、脱层、撕边等现象已无修复价值时应报废。

８．５　连续输送机主要结构件由于磨损、腐蚀、变形而影响使用，已无修复价值者应报废。

８．６　埋刮板输送机和斗式提升机输送链条因磨损、变形而影响使用，已无修复价值者应报废。
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