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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T27546—2011《起重机械 滑轮》,与GB/T27546—2011相比,除结构调整和编

辑性改动外,主要技术变化如下:
———增加了术语和定义(见第3章);
———更改了表1中部分钢丝绳公称直径的数值(见表1,2011年版的表1);
———更改了使用条件(见6.1,2011年版的5.7);
———更改了滑轮材料的力学性能要求(见表3,2011年版的表3);
———更改了焊缝的要求,包括增加了“对重要焊缝进行无损检测”的要求(见6.3,2011年版的

5.2); 
———增加了滑轮轮辐设置吊装孔的要求(见6.4.7);
———更改了尺寸极限偏差,即增加了滑轮直径70mm~160mm规格(见表4,2011年版的表4);
———增加了滑轮承载能力要求(见6.7);
———删除了报废的相关内容(见2011年版的5.8);
———增加了滑轮硬度要求(见6.8);
———增加了试验方法(见第7章);
———更改了检验规则(见第8章,2011年版的第6章);
———更改了标志、包装、运输和贮存的相关要求(见第9章,2011年版的第7章)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国起重机械标准化技术委员会(SAC/TC227)归口。
本文件起草单位:大连华锐重工集团股份有限公司、北京起重运输机械设计研究院有限公司、北京

科正平工程技术检测研究院有限公司、太原重工股份有限公司、上海振华重工(集团)股份有限公司、
河南蒲瑞精密机械有限公司、河南省矿山起重机有限公司、浙江省海港投资运营集团有限公司、曹妃甸

港矿石码头股份有限公司、无锡市新华起重工具有限公司、山西克明峻德科技有限公司、云南名家智慧

科技有限公司。
本文件主要起草人:李勇、代衍兵、王昕婧、张晋强、李星、温日正、郭仕博、武高轩、胡斌杰、毛异乡、

田树海、王凯、李焦锋、金云海、周卯旸。
本文件于2011年首次发布,本次为第一次修订。
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起重机械 滑轮

1 范围

本文件规定了起重机械用滑轮的型式和基本参数,直径的选用系列与匹配,技术要求,检验规则,标
志、包装、运输和贮存,并描述了相应的试验方法。

本文件适用于起重机械用钢(铁)制滑轮。

2 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/T699—2015 优质碳素结构钢

GB/T700—2006 碳素结构钢

GB/T985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB/T985.2 埋弧焊的推荐坡口

GB/T1031 产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值

GB/T1348—2019 球墨铸铁件

GB/T1591—2018 低合金高强度结构钢

GB/T2828.1 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

GB/T5117 非合金钢及细晶粒钢焊条

GB/T5905.1 起重机 检验与试验规范 第1部分:通则

GB/T9439—2023 灰铸铁件

GB/T11352—2009 一般工程用铸造碳钢件

GB/T13306 标牌

GB/T13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T26952 焊缝无损检测 磁粉检测 验收等级

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 型式和基本参数

4.1 典型结构

起重机械用滑轮(以下简称“滑轮”)的典型结构见图1。
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  标引序号说明:

1———轮缘;

2———轮辐;

3———轮毂;

4———轴承;

5———防尘盖;

6———隔套;

7———涨圈。

图1 滑轮的典型结构示意图

4.2 型式

4.2.1 按照滑轮制造工艺分类如下,典型示意图见图2:

a) 铸造滑轮;

b) 焊接滑轮;

c) 双幅板压制滑轮;

d) 轧制滑轮。

4.2.2 按采用轴承型式分类如下,典型结构示意图见图3:

a) 深沟球轴承型;

b) 圆柱滚子轴承型;

c) 双列满装圆柱滚子轴承型;

d) 滑动轴承型。

a) 铸造滑轮 b) 焊接滑轮

图2 滑轮型式及绳槽断面示意图
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c) 双幅板压制滑轮 d) 轧制滑轮

  标引符号说明:

B ———轮缘宽;

W ———槽宽;

d ———钢丝绳公称直径;

r ———槽底半径;

H ———槽高;

D ———滑轮直径;

D1 ———外圆直径。

图2 滑轮型式及绳槽断面示意图 (续)

a) 深沟球轴承型
b) 圆柱滚子轴承型

图3 滑轮采用轴承型式示意图
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c) 双列满装圆柱滚子轴承型 d) 滑动轴承型

图3 滑轮采用轴承型式示意图 (续)

4.3 基本参数

滑轮绳槽断面的基本尺寸应符合表1的规定,示意图见图2。
轮毂尺寸及其他细部尺寸由滑轮制造商根据轴的尺寸、轴承的型式和滑轮的受力及强度自行确定。
滑轮轴直径宜在下列数系中选取(单位为毫米):25,30,35,40,45,50,55,60,65,70,75,80,90,

100,110,120,130,140,150,160,170,180,190,200,220,240。

表1 滑轮绳槽断面的基本尺寸

单位为毫米

钢丝绳公

称直径

d

槽底半径r

基本

尺寸

极限偏差

铸造 其他

槽高

H

槽宽

W

轮缘宽B

铸造滑轮 轧制滑轮 焊接滑轮
双辐板压

制滑轮

6 3.3

>6~7 3.8

>7~8 4.3

>8~9 5.0

>9~10 5.5

+0.2
0 —

12.5

15.0

17.5

15

17

18

21

22

22

26

32

— — —

>10~11 6.0

>11~12 6.5

>12~13 7.0

>13~14 7.5

>14~15 8.2

+0.3
0

+0.90
0

20.0 25 36

22.5 28 40

25.0 31 45

37 34 43

50 44 57
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表1 滑轮绳槽断面的基本尺寸 (续)

钢丝绳公

称直径

d

槽底半径r

基本

尺寸

极限偏差

铸造 其他

槽高

H

槽宽

W

轮缘宽B

铸造滑轮 轧制滑轮 焊接滑轮
双辐板压

制滑轮

>15~16 9.0

>16~17 9.5

>17~18 10.0

>18~19 10.5

>19~20 11.0

>20~21 11.5

>21~22 12.0

>22~23 12.5

>23~24 13.0

>24~25 13.5

>25~26 14.0

>26~28 15.0

>28~30 16.0

>30~32 17.0

>32~34 18.0

>34~36 19.0

>36~38 20.0

>38~40 21.0

>40~41 22.0

>41~43 23.0

>43~45 24.0

>45~46 25.0

>46~47 25.0

>47~48.5 26.0

>48.5~50 27.0

>50~52 28.0

>52~54.5 29.0

>54.5~56 30.0

>56~58 31.0

+0.4
0

+0.8
0

+0.90
0

+1.10
0 

+1.3
0

+1.5
0

27.5

30.0

32.5

35

37.5

40.0

45.0

50.0

55.0

60.0

65.0

67.5

70.0

70.0

72.5

75.0

77.5

80.0

82.5

35

38

41

44

45

46

48

51

52

53

59

61

66

72

73

78

79

84

86

90

92

94

96

99

103

106

110

50

53

56

60

63

67

71

75

85

90

100

105

115

120

125

125

130

130

150

150

50 44 57

60 53 67

73 68 82

— — —

92 84

95

106

104 102 120

123 122 —

123 122 —

135 — —

  注:“—”处表示该类型滑轮无此规格。
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6 技术要求

6.1 使用条件

6.1.1 使用环境温度为-20℃~+60℃。超出该范围由用户与制造商协商解决。

6.1.2 钢丝绳绕进或绕出滑轮槽时的最大偏斜角(即钢丝绳中心线与滑轮轴垂直的平面之间的夹角)
不应大于5°。

6.2 材料

滑轮材料的力学性能见表3。

表3 滑轮的材料

序号 滑轮组成及零件名称 材料要求

1
轮 毂、轮 辐、

轮缘、绳衬

铸造滑轮

铸钢材料的力学性能不应低于GB/T11352—2009中表2的ZG270-500
铸铁材料的力学性能不应低于GB/T9439—2023中表1的 HT200
球墨铸铁件材料的力学性能不应低于 GB/T1348—2019中表1的

QT400-18

轧制滑轮 结构钢材料的力学性能不应低于GB/T1591—2018中表7的Q355B

焊接滑轮 结构钢材料的力学性能不应低于GB/T1591—2018中表7的Q355B

双幅板压制滑轮
轮毂铸铁材料的力学性能不应低于GB/T9439—2023中表1的HT200
轮辐结构钢材料的力学性能不应低于GB/T700—2006中表2的Q235B

2 连接管 双幅板压制滑轮 结构钢材料的力学性能不应低于GB/T700—2006中表2的Q235B

3 涨圈 — 结构钢材料的力学性能不应低于GB/T699—2015中表2的45钢

4 防尘盖 — 结构钢材料的力学性能不应低于GB/T700—2006中表2的Q235

5 隔套 — 铸铁材料的力学性能不应低于GB/T9439-2023中表1的 HT200

6.3 焊接及焊缝

焊接滑轮和轧制滑轮应符合下列要求:

a) 焊材应与被焊接的材料相适应,并应符合GB/T5117的规定;

b) 焊缝坡口形式应符合GB/T985.1和GB/T985.2的规定;

c) 焊缝应进行外观检验,不应有弧坑、飞溅、熔渣、严重咬边和表面裂纹等影响性能及外观质量的

缺陷,必要时对重要焊缝进行无损检测。

6.4 外观及表面处理

6.4.1 滑轮绳槽表面粗糙度,对采用机械加工方法制造的绳槽表面不应低于 GB/T1031中的Ra
12.5μm,对采用轧制和压制的绳槽表面不应低于GB/T1031中的Ra25μm,滑轮安装轴承内孔的表

面粗糙度不应低于Ra3.2μm,其他未注加工表面粗糙度不应低于GB/T1031中的Ra25μm。

6.4.2 滑轮的机械加工面和隔环等外露部位应涂防锈油,非加工面应进行涂装。
8
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6.4.3 铸造滑轮、焊接滑轮和轧制滑轮应进行消除应力处理。

6.4.4 焊接滑轮绳槽表面滚压后应无伤痕,无氧化皮。

6.4.5 双幅板压制滑轮的压制部分应光滑、平整,无皱纹、裂纹和毛刺。

6.4.6 铸件的加工表面不应有砂眼、气孔、缩孔、裂纹和疏松等缺陷,非加工表面不应有影响强度的

缺陷。

6.4.7 滑轮轮辐宜设置滑轮的吊装孔。

6.5 装配

6.5.1 装配好的滑轮应转动灵活。

6.5.2 滑轮体与轴承外径配合公差推荐为 M7或P7。

6.5.3 槽底半径r的极限偏差应符合表1的规定。其他尺寸极限偏差,对铸造滑轮按h14,对其他滑轮

应符合表4的规定。

表4 尺寸极限偏差

单位为毫米

滑轮直径D 宽度B 外圆D1

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

70~160 +1.5 ≤45 +2 ≤200 -0.8

>160~400 +2.5

>400~600 +3.0
≤50 +2

>200~250 -1.0

>250~500 -1.2

>600~800 +4.0

>800~1000 +5.0
≤76 +3

>500~1000 -1.6

>1000~1200 -2.0

>1000~1200 +6.0

>1200~1500 +7.0
≤108 +4

>1200~1500 -2.5

>1500~1800 -3.0

>1500~1800 +8.0 ≤150 +5 >1800~2000 -3.5

6.6 几何公差

滑轮的几何公差见表5。

表5 滑轮的几何公差

种类 符号 项目 符号说明
允许的几何公差

mm

形状 圆柱度

轮毂孔

圆柱度公差t1:

t1=(轮毂孔的公差)/2

9
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表5 滑轮的几何公差 (续)

种类 符号 项目 符号说明
允许的几何公差

mm

形状 线轮廓度

绳槽断面

绳槽半径公差带内的线轮廓度

公差t2:

t2≤绳槽半径极限偏差

位置

绳槽底圆

跳动

绳槽底圆跳动公差t3:
———铸造 滑 轮t3=D/1000≤
1.0;

———其他滑轮t3=2.5D/1000

绳槽侧向

圆跳动

D t4

≤250 2.0

>250~500 2.5

>500~1000 3.0

>1000~1200 4.0

>1200~1500 5.0

>1500~1800 6.0

6.7 承载能力

滑轮的承载能力应能与该滑轮所适配的最大直径钢丝绳的最大拉力相匹配。

6.8 滑轮硬度

滑轮硬度应达到设计要求。
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7 试验方法

7.1 试验条件

7.1.1 用温度计测量环境温度为-20℃~+60℃。

7.1.2 测量钢丝绳中心线与滑轮轴垂直的平面之间的夹角不大于5°。

7.2 目测检查

目测检查包括但不限于以下项目:

a) 材料;

b) 焊缝;

c) 外观质量;

d) 表面粗糙度;

e) 装配尺寸;

f) 几何公差采用形位公差测量仪器测量;

g) 硬度采用硬度计测量。

7.3 焊缝无损检测

采用磁粉检验,结果不低于GB/T26952中规定的2级。

7.4 承载能力试验

按照GB/T5905.1的试验方法进行。

8 检验规则

8.1 滑轮应进行出厂检验,出厂检验项目应符合表6的规定。

8.2 出厂检验应对滑轮的检验项目进行全数检验;对批量生产的滑轮按GB/T2828.1的规定对表面粗

糙度和几何公差进行抽样检查。

表6 检验项目

序号 项目名称 出厂检验 技术要求 试验方法

1

2

3

4

5

6

7

目测检查

材料 √ 6.2 7.2

焊缝外观 √ 6.3 7.2

滑轮外观质量 √ 6.4 7.2

表面粗糙度 √ 6.4.1 7.2

装配尺寸 √ 4.3、6.5 7.2

几何公差 √ 6.6 7.2

滑轮硬度 √ 6.8 7.2

8 焊缝无损检测 √ 6.3 7.3

9 承载能力 — 6.7 7.4

  注:滑轮的承载能力不在出厂检验时单独检验。
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9 标志、包装、运输和贮存

9.1 每个滑轮应在明显位置装设标牌,其要求应符合GB/T13306的规定。标牌上应包括但不限于下

列内容:

a) 制造商名称;

b) 产品名称;

c) 产品型号;

d) 出厂日期;

e) 出厂编号;

f) 产品执行标准编号。

9.2 滑轮发货时,应包括但不限于下列随行文件:

a) 合格证;

b) 产品使用维护说明书;

c) 装箱单。

9.3 滑轮的包装应符合GB/T13384的规定。

9.4 滑轮的运输应符合铁路、公路、航运的有关运输要求。

9.5 滑轮的贮存,应注意通风、防锈、防潮和防止变形。
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