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前言 

本指南是 CCS 规范的组成部分，规定船舶入级产品，授权法定产品检验适

用技术要求，检验和试验要求。 

本指南由 CCS 编写和更新，通过网页 http://www.ccs.org.cn 发布，使用相关

方对于本社指南如有意见可反馈至 ps@ccs.org.cn 
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系 泊 绞 车 

1  适用范围 

1.1  本指南适用于海船和内河船舶的电动、液压、蒸汽或外力驱动的绞车。 

1.2  对于绞车作锚机的，除本指南外，还应参阅本篇第 2章锚机装置。 

2  规范性引用文件 

2.1  本指南采用的认可和检验依据如下： 

（1）  ISO3730《船舶－系泊绞车》。 

3  定义 

3.1  关于产品检验、认可、型式试验、样品、单件/单批检验等术语的定义，

参见 CCS《钢质海船入级规范》第 1 篇第 3 章 3.1.2 条； 

3.2  本指南有关定义如下： 

（1）  卷筒负载：在卷筒绕有单层绳索的条件下，绞车以公称速度收

绞时，在卷筒出绳处测得的最大拉力。 

（2）   支持负载：在第一层绳索上靠制动装置所能保持的最大静拉力。 

（3）  堵转负载：在原动机调定到最大转矩，且在卷筒绕有单层绳索

的条件下卷筒停止向收绞方向转动时，在卷筒出绳处测得的最

大拉力。 

（4） 回收负载（仅适用于自动系泊绞车）：在原动机调定到自动控制

最大转矩，且在卷筒绕有单层绳索的条件下，当卷筒开始向收

绞方向转动时，在卷筒出绳处测得的最大拉力。 

（5）  放出负载（仅适用于自动系泊绞车）：在原动机调定到自动控制
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最大转矩，且在卷筒绕有单层绳索的条件下，当卷筒呈相反于

施加驱动力矩方向开始放出绳索时，在卷筒出绳处测得的最大

拉力。 

（6）  公称速度：系泊绞车承受卷筒负载时能保持的最大速度。 

4  图纸资料 

4.1  下列图纸和技术资料应提交 CCS 批准： 

（1）  产品主要性能规格表（包括申请认可的全系列产品的：卷筒负

载、支持负载、堵转负载、回收负载、放出负载、公称速度、

设计绳索型号及直径、原动机型号及规格）； 

（2）  总装配图； 

（3）  焊接结构图； 

（4）  主要零部件图（主轴、联轴器、制动器、大齿轮、小齿轮、机

架、机座、卷筒、减速箱等）； 

（5）  主要零部件理化性能一览表； 

（6）  计算书（主要受力部件，原动机能力计算：至少 100%卷筒负载

的能力）； 

（7）  型式试验大纲。 

4.2  下列图纸资料应提交 CCS 备查： 

（1）  产品适用的技术标准； 

（2）  首制产品型式试验试验报告（如有时）； 

（3）  装配技术条件、安装技术条件； 

（4）  焊接工艺规程及焊接工艺评定记录； 
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（5）  产品使用说明书。  

5  原材料及零部件 

5.1 产品原材料及零部件应按照我社现行规范相关要求进行控制 

5.2 制造厂应建立完善的对分包方质量进行控制的方法以确保外购材料质

量，其材质证明文件应提交本社验船师审核确认。 

5.3   主轴材料应经 CCS 检验。 

6  焊接工艺评定 

6.1  系泊绞车的结构件的焊接工艺，应对其焊接进行工艺评定试验，其内

容应符合 CCS《材料与焊接规范》的相关要求。 

7  设计技术要求 

7.1  系泊绞车应具有在单卷筒上操纵、保持和储存缆绳的功能； 

7.2   系泊绞车应由独立的原动机驱动，且能倒转； 

7.3   系泊绞车应能在卷筒负载下，以公称速度连续工作 30min； 

7.4   支持负载应不小于设计绳索破断负荷的 80%； 

7.5   回收负载应不小于卷筒负载的 50%； 

7.6   放出负载应不大于设计绳索破断负载的 50%； 

7.7   系泊绞车必须配有自动控制制动装置，当操作手柄或者手轮移到停止

或者制动位置或者绞车无动力时，自动控制制动装置应自动起制动作用，并能在

绞车承受卷筒负载时在公称转速下停止卷筒转动而不发生故障。自动控制制动装

置应能承受 1.25 倍卷筒负载的静载荷，对电动系泊绞车的自动控制制动装置不

应打滑或损坏，对于液压系泊绞车允许一定的滑移量，每分钟的滑移量不应超过
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1m。； 

7.8   操作装置的运动方向必须是：当手柄顺时针，或者手柄拉向操作者时，

为收绞绳索，反之为放绳。 

所有控制手柄的操作方向均有明显的永久标志。不论采用何种动力，当人工

控制时，操作装置必须自动恢复到制动或停止位置； 

7.9   应设有卷筒离合器以使卷筒与驱动装置能脱开，并能锁紧； 

7.10   卷筒直径应满足下列要求： 

(1)   采用钢丝绳：卷筒直径不得小于设计绳索直径的 16 倍； 

(2)   采用聚酯或者聚酰胺绳：卷筒直径不得小于设计绳索直径的 6 倍； 

(3)   采用聚丙烯绳：卷筒直径不得小于设计绳索直径的 4 倍。 

7.11  当全部绳索卷绕在卷筒上时，卷筒凸缘超出外层绳索的高度应不小于

绳索直径的 1.5 倍。 

7.12  强度要求 

（1） 当用原动机额定转矩 100% 计算传动装置及其它受力零部件的

应力时，受力零部件的计算应力不得超过材料屈服极限的 40%。 

（2） 与最恶劣的工作条件相应的原动机最大转矩，受力零部件的计

算应力不得超过材料屈服极限的 90%。 

（3）  承受制动负载时，受力零部件的计算应力不得超过材料屈服极

限的 90%。 

7.13  液货船系泊绞车应设计成能定期进行制动力试验。 

7.14  液货船系泊绞车制动器应为制动力可控制和测量的制动型式。 
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8  型式试验 

8.1 典型样品的选取 

申请认可时，根据认可类别，每系列绞车选取一件具有代表性的产品。典型

样品应反映工厂的设计/生产能力，一般选支持负载最大的产品。 

8.2  型式试验项目一般应包括： 

（1）  整机空载运转试验 

（2）  负载试验 

（3）  自动控制制动装置试验 

（4）  制动器支持负载试验 

（5）  回收负载（仅适用于自动系泊绞车）（即自动恒张力试验） 

（6）  放出负载（仅适用于自动系泊绞车）（即自动恒张力试验） 

（7）  制动器效用试验 

（8）  拆检。 

8.3  试验要求应满足下列要求： 

（1）   如制造厂的试验室/试验台用于认可试验的试验场所，应经 CCS

验船师按照以下 8.3（2）条的要求核查并确认满意，否则，所

有试验应在 CCS 承认的验证、试验机构进行。 

（2）  试验用测量仪表应具有计量检定证书并在有效期内，且试验仪

表的精度应不低于表 8.2（2）的要求： 
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试验仪表的精度        表 8.2（2） 

测定量 测量仪表的允许系统误差（%） 

压力  1.5 

流量  2.5 

温度  2.5 

秒表  1 

 

8.4  试验方法应分别符合下列要求： 

（1）  整机空载运转试验：合上离合器，松开制动器，使系泊绞车在

空载速度下正反转各连续运转 15min。 

（2）  负载试验：以卷筒负载为加载负载，在约 8m 有效高度范围内

升降加载重块，以公称速度连续升降 30min。 

（3）  自动控制制动装置试验： 

①   在负载试验的试验条件下，进行自动控制制动装置试验，

自动控制制动装置应能停止卷筒转动而不发生故障。当电

动系泊绞车的操作装置移到停车或制动位置，自动控制制

动装置应能立即制动。 

②   提升加载重块（等于卷筒载荷）离地后，将加载重块的重

量增加至等于 1.25 倍卷筒负载的重量，电动系泊绞车的

自动控制制动装置不应打滑或损坏。对于液压系泊绞车当

允许一定的滑移量，每分钟的滑移量不应超过 1m。 

（4）  制动器支持负载试验：合上卷筒制动装置使卷筒不能卷动，在

从卷筒引出的钢索上施加支持负载，进行静负载试验。 

①   如制动器采用成熟设计，并符合本指南第 7.12 条的设计

计算及强度要求，该试验可免做。但对新颖设计的制动器，
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该试验则应进行。 

②   试验中制动器应无滑移现象，试验后受力零件无永久变形。 

（5）  回收负载（仅适用于自动系泊绞车）（即自动恒张力试验）：在

原动机调定到自动控制最大转矩，且在卷筒绕有单层绳索的条

件下，当卷筒开始向收绞方向转动时，记录卷筒能提升起的最

重的加载重块。 

（6）  放出负载（仅适用于自动系泊绞车）（即自动恒张力试验）：在

原动机调定到自动控制最大转矩，且在卷筒绕有单层绳索的条

件下，当卷筒呈相反于施加驱动力矩方向开始放出绳索时，记

录卷筒能提升起的最重的加载重块。 

（7）  制动器效用试验：刹紧制动器，脱开离合器，在卷筒上施加 1.5

倍的卷筒负载，制动器应无滑移现象。  

（8）  在上述试验完毕后，对绞车进行拆开检查。 

9  单件/单批检验 

9.1  签发 CCS 船用产品证书的绞车的检验应包括下列范围： 

（1）  绞车的检验包括资料审查、制造过程中的检验及功能试验。 

（2）  制造过程中的检验主要包括材料试验、重要零件的探伤（如有

要求）、零部件的制造及装配质量检查等。 

（3）  绞车的主轴、传动齿轮等主要铸锻件如在未经 CCS 认可的工厂

采购，则须进行材料机械性能试验。 

9.2  如绞车未经 CCS 认可，则签发 CCS 船用产品证书的检验应按本指南第

8 条进行型式试验。 

9.3  如绞车经过 CCS 认可，则签发 CCS 船用产品证书的检验项目如下： 

（1）  整机空载运转试验； 
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（2）  负载试验； 

（3）  制动器效用试验； 

（4）  其它装置功能试验（如适用）； 

9.4  对已完成型式试验后设计改型的绞车，如支持负载相同或者降低，并

且与原型产品结构相似或主要部件借用，CCS 在签发 CCS 船用产品证书的检验

时可以减少相关试验项目。 

9.5  对于卷筒负载 150kN 及以上的绞车，如果制造厂无足够的试验设施，

则可在空载条件下进行试验，其余试验项目在船上进行。 

9.6  对于液压绞车，如制造厂未采用其配套的液压泵站进行配套试验，则

应提供泵站流量换算说明，以证明绞车实际速度符合要求。 

9.7  无论何种情况，在签发 CCS 船用产品证书的检验时，制造厂需提交

的记录或报告，至少包括： 

（1）  产品主要材料的质量保证书和理化性能复验报告； 

（2）  主要外购件或外协件的合格证明书及有关证书； 

（3）  工厂检验、测量、试验条件，并提供所使用的试验设备和检测

设备清单及有效的检定证明复印件； 

（4）  试验报告中应包括产品或样品型号、规格、编号、试验地点和

试验日期、试验环境、试验项目和各项试验数据、试验和检查

中发现的问题及其处理的说明、试验的结论。 
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