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https://www.100test.com/kao_ti2020/608/2021_2022__E6_88_91_E

5_9B_BD_E5_A1_94_E5_c62_608612.htm “凡事预则立，不预

则废”。联想此次印度洋海啸，也给我们很多启示，遇难人

员已愈15万人，客观上属于天灾，但是也与缺乏相应的予警

机制有直接的关系。从“海啸后斯里兰卡没有发现动物因海

啸死亡的尸体”的报道，到一名在新加坡工作的印度人“一

个越洋电话救了一个500人的渔村”的事件，个中启发耐人寻

味 ：人这种自然界最高级的动物，能购登陆月球，探询洋底

，发送机器人登陆火星，却在此次海啸中输给凭感官见长的

动物；而仅仅一个电话就能拯救一个500余人的渔村，在通信

、网络技术如此发达的今天，发生如此大的灾难，不能不说

是人间悲剧。我们在感叹人类科技进步辉煌成就之余，对大

自然的无穷威力也有了清醒的认识 ；今后我们在利用科学技

术带给我们的快速发展、享受幸福生活的同时，是否应向动

物一样保持应有的警觉和机敏？ 回顾塔机领域的使用状况，

使命感油然而生。有人将十几年从事塔机设计、制造、开发

及参与行业塔机事故调查分析的感受写出，并对塔机行业常

见的事故进行总结，与广大用户朋友共勉共享，以期达到提

醒自己及广大用户朋友保持应有警觉的目的。 1 违章操作造

成事故（分为如下几类） 1.1 超负荷使用造成塔机事故 a、起

升超过额定起重力矩，力矩限制器损坏、拆除、没有调整或

没有定期校核造成力矩限位失灵引发事故。此类事故较多、

发生事故后引发的损害也较大。众所周知，塔机司机素质参

差不齐，很多司机认为塔机都有一定的保险系数，超点载也



没关系。殊不知塔机的保险系数是为了适应不同的工况而设

立的。一次超载没关系，两次超载没发生事故，不仅感觉不

到事故隐患正在萌发，反而作为一种经验，甚至作为一种炫

耀的资本：“臂端规定吊1t，我吊2t就没事”。而不知灾难正

悄悄的降临。 点评：力矩限制器是塔式起重机最关键的安全

装置，应定期保养、调整校核。 b、力矩限制器失灵，夜晚

起吊，吊重物或起升钢丝绳挂住建筑物或不明物体，造成塔

机瞬间超负荷或塔机突然卸载引发事故。 把安全工程师站点

加入收藏夹 点评 ：夜晚视线模糊，容易判断失误 ；司机此时

疲劳作业，也往往存在“早完活、早休息”的麻痹和侥幸心

理。 1.2 违规安装、拆卸造成事故 塔机的安装、拆卸及顶升

、落节是一项关键环节，操作人员应经过严格培训、持证上

岗。施工作业前，有关操作人员应认真阅读产品使用说明书

，制定施工方案，作好安全技术交底。如安装、拆卸顺序，

各部件的连接与紧固，平衡重的安装、拆卸次序，顶升、降

落时的油缸上部的平衡的调整，套架导轮与塔身间隙的调整

，顶升板梁与塔身踏步的安放位置，下支座与塔身的连接与

拆卸，顶升、降落时回转的定位，及套架上两个爬爪的提、

放与看护等环节都必须保持高度警惕。 点评 ：塔机的安装、

拆卸、顶升、落节是塔机发生事故较多的环节，应特别重视

，并由专人负责。 1.3 基础不符合要求引发事故 a、未按说明

书要求进行地耐力测试，因地基承载能力不够造成塔机倾覆

b、未按说明书要求施工，地基太小不能满足塔机各种工况的

稳定性 c、地脚螺栓自制达不到说明书规定要求，地脚螺栓断

裂引发塔机倾覆 d、地脚螺栓与基础钢筋焊接。因地脚螺栓

材质大部分是45#或40Cr，焊接部位易脆断 1.4 塔机附着不当



引发事故 a、附着点以上塔机独立起升高度超出说明书要求 b

、附着杆、附着间距不经计算、设计随意加大 2 塔机疲劳、

使用保养不当造成事故 2.1 钢结构疲劳造成关键部位母材产生

裂纹或关键焊缝产生裂纹 疲劳裂纹的产生有多种因素，与设

计、制造、材料有关，但大多数疲劳裂纹的产生与长期超负

荷使用关系紧密，是逐渐积累的结果。随着我国建筑业技术

的革命，工程建设速度突飞猛进，3天一层楼不再是神话，过

去几年完成的工程变为几个月完成。如此快的节奏更应重视

设备的规范操作和保养工作，相反的是原来的专门管理机构

设备处、机械处大都被优化精简，职能大大削弱，甚至有的

公司根本不存在设备管理部门。不但如此，有的领导为了提

高施工速度，采取“歇人不歇马”的战术是司空见惯。殊不

知“马”也有劳累和长病的时候，如不精心喂养、照料也会

“马失前蹄”。钢结构疲劳起初只是很小的裂纹，慢慢延伸

达到一定程度才会引发事故，如我们经常检查，及时发现，

及时处理，完全可以避免此类事故。容易发生疲劳的部位主

要有：基础节与底梁的连接处、斜撑杆以上的加强节或标准

节的主肢或连接套处焊缝、塔身变截面处、上下支座、回转

塔身、塔顶下部主肢或耳板等。 点评 ：钢结构及焊缝疲劳引

发事故也是较多的环节。使用多年以上的设备因疲劳发生事

故较多，很多事故是疲劳和违规操作结合发生的。 2.2 连接螺

栓疲劳、松动引发事故 根据JG/T5057.40-1995建筑机械与设备

高强度紧固件标准：高强螺栓、螺母，使用后拆卸下再次使

用，一般不得超过二次。且拆下的螺栓、螺母必须无任何损

伤、变形、滑牙、缺牙、锈蚀、螺纹粗糙度变化较大等现象

。实际使用中用户能够做到的很少，但必须注意加强对高强



度紧固件的检查、紧固、保养，和定期更换，避免混用。 2.3 

销轴脱落引发事故 a、销轴窜动剪断开口销引发销轴脱落 b、

安装时未装或用钳丝代替开口销 c、不装压板或开口销，将销

轴与结构焊接；（因销轴可焊性差，在震动冲击下很容易开

焊，导致销轴脱落。） d、轴端挡板紧固螺栓不用弹簧垫或

紧固不牢长期震动而脱落，压板不起作用导致销轴脱落 e、臂

架接头处三角挡板因多次拆卸发生变形或开焊，导致臂架销

轴脱落 2.4 钢丝绳断裂引发事故 a、钢丝绳断丝、断股未及时

发现、更换 b、吊钩突然落地，吊钩、小车等处滑轮防脱绳

没有或损坏，0引发钢丝绳脱槽，从而挤断钢丝绳 c、高度限

位不起作用，吊钩碰小车横梁拉断钢丝绳 2.5 其他安全装置损

坏、拆除或失灵引发事故 如制动器、重量限制器、高度限位

、回转限位、变幅限位、大车行走限位等。 3 设计、制造缺

陷引发事故 1、设计方面的缺陷如塔机稳定性不足、片面追

求臂长性能，塔身钢度或强度不足 2、制造方面的缺陷，随

意代用材料或主材不符合标准 3、不遵守焊接工艺标准，存

在夹渣、裂纹，关键焊缝不够尺寸或存在虚焊等缺陷 4、安

全装置不合格，保护装置不健全等 100Test 下载频道开通，各

类考试题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


