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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—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。

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。

本文件由泰州润杰物流安全装备科技有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：泰州润杰物流安全装备科技有限公司。

本文件主要起草人：×××
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MRS 货物运输安全捆绑拉紧装置（手拉器）产品规范

1 范围

本文件规定了 MRS 货物运输安全捆绑拉紧装置（以下简称“手拉器”）的产品命名及分类、技术要

求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于装载物固定装置产生和保持拉力的拉紧装置。

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/T 191 包装储运图示标志

GB/T 699 优质碳素钢

GB/T 700 碳素结构钢

GB/T 708 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T 905 冷拉圆钢、方钢、六角钢尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T 1222 弹簧钢

GB/T 1804-2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 2828.1 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/T 4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法（常规法）

GB/T 4956 磁性基体上非磁性覆盖层 覆盖层厚度测量 磁性法

GB/T 6461-2002 金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法（常规方法）

GB/T 26572 电子电气产品中限用物质的限量要求

GB/T 41346.2 机械安全 机械装备转运安全防护 第 2 部分：拉紧装置安全要求

GB/T 41596 道路车辆装载物固定装置 拉紧装置通用要求

ISTA-1A 非模拟整体性能试验程序（Non - simulation integrity performance test procedure）

3 术语和定义

GB/T 41596 和 GB/T 41346.2 界定的术语和定义适用于本文件。

4 产品命名及分类

4.1 产品命名
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按制造商的命名方式进行命名。

4.2 产品分类

4.2.1 按收紧方向分为：

a) 正齿型；

b) 倒齿型。

4.2.2 按穿带方式分为：

a) 常规型；

b) 快速穿带型；

c) 自动收带型。

4.3 结构组成

手拉器主要由手柄、机壳、半圆轴、齿轮、挡板、拉环、扭簧、宝塔簧、螺母、把手组成。具体见

图 1 所示。

标引序号说明：

1——手柄；

2——拉环；

3——把手销；

4——机壳；

5——挡板；

6——棘轮；
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7——半圆；

8——半圆插销；

9——拉环簧；

10——挡板压簧；

11——机壳销（螺杆）；

12——机壳上释放槽位置；

13——其他；

L——产品长度；

B——产品宽度；

H——产品高度。

图 1 手拉器示意图

4.4 基本尺寸

基本尺寸按棘轮内宽尺寸分为：

a) 1 寸系列：25 mm；

b) 1-1/16 系列：28 mm；

c) 1-1/4 系列：32 mm；

d) 1-1/2 系列：38 mm；

e) 1-3/4 系列：45 mm；

f) 2 寸系列：50 mm；

g) 3 寸系列：75 mm；

h) 4 寸系列：100 mm。

5 技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 产品应按经规定程序批准的图样和技术文件制造，并符合本文件的规定，产品的长度、宽度、

高度和外形未注尺寸公差应符合 GB/T 1804-2000 中的 V 级要求。

5.1.2 以 0.3 倍 LC 的力施加到栓紧带时，不使用任何工具，能松开拉紧装置。释放后织带能顺利从半

圆轴内抽出，无卡死，半圆轴无变形。

5.1.3 受拉力状态下，打开拉紧装置时，其半圆的后冲量应不超过 150 mm，手拉器在拉紧状态时，张

力应不能释放。

5.2 外观

5.2.1 在接触人体的表面部位应无锐变、尖角和毛刺等缺陷；正常使用时，应保证无操作安全隐患；

若使用可拆手动曲柄，其固定方式应能防止曲柄产生意外脱离。

5.2.2 零件经电泳、喷塑工艺等处理后的表面应无明显的起皮、气泡、流挂、露白等不良，若表面有

标识等要求，应清晰，完整。

5.2.3 表面电镀件，应色泽均匀，无明显划伤、无生锈、无印痕、无水迹、无表面起泡、无气孔等不

良，不应有表面脱膜、起皱及电镀烧焦等缺陷。

5.3 主要零部件材料要求
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5.3.1 手柄、拉环、机壳、挡板和棘轮采用冷轧碳素结构钢，应符合 GB/T 708 的规定。

5.3.2 半圆、机壳销（螺杆）采用冷拉碳素结构钢，应符合 GB/T 699、GB/T 700、GB/T 905 的规定。

5.3.3 弹簧（压簧、扭簧）采用弹簧钢，应符合 GB/T 1222 的规定。

5.4 循环载荷试验装置允许松动值

循环载荷试验装置允许松动值见表 1。

表 1 循环载荷试验装置允许松动值

规格
栓紧能力（LC）/KG

允许松动值/mm
对拉 环测

1寸系列、1-1/16 系列、1-1/4 系列 500 ＜ LC ≤ 2 000 1 000 ＜ LC ≤ 4 000 15

1-1/2 系列、1-3/4 系列 2 000 ＜ LC ≤ 4 000 4 000 ＜ LC ≤ 8 000 20

2 寸系列、3寸系列、4寸系列 4 000 ＜ LC 8 000 ＜ LC 25

5.5 耐腐蚀性

经盐雾试验后，表面按 GB/T 6461-2002 进行性能评级，应符合下列要求：

a) 镀锌、镀铬、电泳产品：零部件应能承受试验周期 96 h，评级不低于 8 级，装置应能承受试

验周期 72 h，评级不低于 8 级；

b) 浸塑、喷塑产品：应能承受试验周期 120 h，评级不低于 8 级（挂具点除外）；

c) 达克罗产品：应能承受试验周期 480 h，评级不低于 8 级（2 浸 1 喷工艺）；应能承受试验

周期 720 h，评级不低于 8 级（3浸 1喷工艺）。

5.6 操作灵活性

5.6.1 在受力或不受力状态，操纵部件均应操作灵活，无卡滞现象。

5.6.2 手拉器处于锁紧状态时，手柄和机壳配合间隙无明显变大，拉环能顺畅进锁，挡板能够进入棘

轮根部起到止动作用，锁紧状态应不能改变。

5.6.3 释放锁紧状态时，拉环应能顺利进入释放槽，且抽带顺利。

5.7 标准栓紧力 STF 值

用 50 KG 标准操作力施加到拉紧装置手柄后，栓紧带应至少产生 0.1 倍 LC 且不超过 0.5 倍 LC 的

残余拉力，至少 0.1 倍 LC 的残余拉力反适用于栓紧带上标有 STF 的磨擦捆绑的手操作拉紧装置，与织

带接触的手拉器半圆轴应圆滑，以确保与织带连接部位没有可能影响安全的损伤，不应出现影响安全的

永久变形，裂纹，瑕疵或其他缺陷。手拉器装置 STF 值应优先选用表 2 规定值。

表 2 手拉器装置 STF 值

项目 要求

标准栓紧力 STF 值/KG 54、110、112、128、140、210、220、250、320、350、360、384、400、500、550、650

5.8 镀膜厚度

镀膜厚度应符合表 3 的规定。
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表 3 镀膜厚度

序号 表面处理工艺 低区 高区

1 镀锌 5 μm - 12 μm 8 μm - 20 μm

2 电泳 5 μm - 12 μm 8 μm - 20 μm

3 镀铬 15 μm - 30 μm ≥ 30 μm

4 浸塑 0.5 mm 0.5 mm - 1.0 mm

5 喷塑 20 μm - 60 μm 45 μm - 80 μm

6 达克罗 15 μm - 30 μm ≥ 30 μm

注：“低区”指手拉器部件孔、深凹槽、倒角根部、螺纹等部位表面不容易获得涂层的部位；“高区”指手拉器部

件正面、侧面的部位表面处理时能够容易得到涂层的部位。

5.9 镀膜附着力

5.9.1 电镀彩锌

在工件表面呈 45°角施加 1 kg 左右的力揉搓，无异色现象，100％不脱膜。

5.9.2 喷塑、镀铬、电泳、达克罗

使用百格刀进行划痕后用 3M 胶带粘，应 100％不脱膜。

5.10 有害物质限量

5.10.1 产品使用材料及表面涂覆层中的铅、镉、汞及六价铬等有害物质含量指标应符合 GB/T 26572

的规定。具体指标要求如下：

a) 铅（Pb）、汞（Hg）、六价铬 ≤ 0.1％；

b) 镉（Cd） ≤ 0.01％。

5.10.2 若涉及出口，应符合当地的相关规定。

5.11 半圆变形量

拉紧装置或带有可动部分的部件，其功能应能正常使用，穿织带的半圆轴的永久变形量应符合表 4

的要求。

表 4 半圆轴变形量

序号 规格 半圆（槽轴）变形量/mm

1 1 寸系列 ≤ 0.5

2 1-1/16 系列 ≤ 0.56

3 1-1/4 系列 ≤ 0.64

4 1-1/2 系列 ≤ 0.76

5 1-3/4 系列 ≤ 0.90

6 2 寸系列 ≤ 1.0

7 3 寸系列 ≤ 1.5

8 4 寸系列 ≤ 2.0

5.12 棘轮手柄强度
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在手柄宽度 1/3 的中心位置垂直施加表 5 规定的力值，手柄、棘轮齿轮和拉环应无变形、损坏、

断裂等。

表 5 施加手柄的力值

序号 规格 棘轮内宽/mm 手柄施加力/KG

1 1 寸系列 25 50

2 1-1/16 系列 28 150

3 1-1/4 系列 32 150

4 1-1/2 系列 38 150

5 1-3/4 系列 45 250

6 2 寸系列 50 250

7 3 寸系列 75 350

8 4 寸系列 100 350

5.13 最小破断力

手拉器破断力应不小于表 6 规定值。

表 6 最小破断力

序号 规格 最小破断力（LBS/KG）

1 1 寸系列 1 500/681

2 1-1/16 系列 3 300/1 500

3 1-1/4 系列 3 300/1 500

4 1-1/2 系列 4 400/2 000

5 1-3/4 系列 6 600/3 000

6 2 寸系列 11 000/5 000

7 3 寸系列 22 000/10 000

8 4 寸系列 24 000/10 909

5.14 摔箱要求

应符合 ISTA-1A 的规定。

6 试验方法

6.1 释放性能试验

将一套整组成品固定在拉力试验机上，启动测试设备电脑力值显示 0.3 倍 LC 时测试设备停止加力，

然后用手(不使用任何工具)将拉环拉到底并放入释放槽内，手柄将挡板顶出棘轮（释放打开状态如图 2

所示），释放栓紧带上的拉力，进行拉力下释放性能试验。
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图 2 手拉器释放打开状态

6.2 反冲性能试验

依据本文件 6.1 进行试验，当移动拉紧装置的操作手柄时，测量操作杆或把手末端的后冲距离符合

5.1.3 要求。具体操作步骤：将一组整组产品固定在拉力试验机上，启动测试设备电脑力值显示 0.3 倍

LC 时测试设备停止加力，在长带端半圆垂直织带平面用笔画一条横向直线（标记），标记好后对测试

样品进行拉力下释放，释放后再用笔在原释放前部位进行同样标记，同时测量两个标记端间距值并要求

符合 5.1.3 要求，如图 3 所示。

图 3 标记线位置示意图

6.3 外观

目视并用符合精度要求的工具测量尺寸应符合出厂规定。

6.4 零部件原材料

检验主要原材料的产品合格证、说明书等，并应提供相关检测报告。

6.5 循环载荷试验

6.5.1 手拉器装置

6.5.1.1 手拉器装置试验步骤如下：

a) 扁平织带缠绕半圆轴 9/4 圈，织带自由端长度应为 500 mm - 1 000 mm；

b) 给平直放置的捆绑带加载 1 倍 LC 的力，然后降低载荷至 0.2 倍 LC，在拉紧装置与织带结合处

画一条线；

c) 捆绑带在频率不超过 0.4 倍 Hz，拉力为 0.2 倍 LC - 1 倍 LC 作用下，进行 100 次周期循环试

验；

d) 循环试验后，在 0.2 倍 LC 力时，测量织带的松动值，不应超过表 1 的要求。
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6.5.1.2 对拉试验示意图如图 4 所示；环测试验示意图如图 5 所示。

图 4 对拉试验示意图

图 5 环测试验示意图

6.5.2 其他拉紧装置和拉力保持装置

将织带穿入拉紧装置，固定此装置并加载 1 倍 LC，然后降低载荷至 0.2 倍 LC，在拉紧装置与织带

结合处画一条直线，再加以频率不大于 0.4 倍 Hz 拉力为 0.2 倍 LC - 1 倍 LC 进行 100 次循环试验；循

环试验后，在 0.2 倍 LC 力时测量画线与最初位置之间的距离，此线移动距离不应超过表 1 的规定值。

6.6 耐腐蚀性

按 GB/T 10125 的规定进行。

6.7 操作灵活性

将手拉器按照总成方式缝制捆绑带成品，模拟使用状态收紧捆绑带，在收紧捆绑带时按照每进一齿

时进行检查：

a) 手柄操作灵活性、拉环带到进锁区能轻松两端同时顺畅进锁、挡板能顺畅同时进入两边棘轮根

部、拉环拉起来当手柄摇过棘轮齿尖时拉环离棘轮齿尖保存最少 1 mm 左右间距进入释放区，

此时检查拉环两端都能顺畅进入释放区、手柄尾部 R弧在释放前不能将挡板顶离棘轮失去止动

功能；

b) 在收紧最后 1齿后按照上述检查内容进行逐项检查，同时检查手柄和机壳的配合间隙是否变大，

拉环顺畅进入释放区后，用手将手柄继续往下推动，检查拉环是否能两边同步顺畅进入释放槽，

此时检查手柄尾端能将挡板顶离棘轮并重点检查棘轮齿尖与挡板需有至少 0.5 mm 的间隙，并
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且拉环在释放槽内转动半圆轴挡板和拉环均不能同棘轮齿尖有任何接触防止干涉到产品释放

功能，手拉器打开时释放后织带能正常和顺畅从半圆轴里抽出来。锁紧闭合后状态如图 6 所

示。

图 6 锁紧闭合后状态

6.8 标准栓紧力 STF 值

标准栓紧力测试步骤如下：

a) 按照手拉器的设计规格，将符合织带延伸率要求的长短织带缝制捆绑带装置；转动 5/4 圈并把

长带端挂在测试机上端、短带端挂在测试机下端传感器固定扣上，捆绑带连接的两个固定点间

距长度为 500 mm - 4 000 mm；

b) 把手中间挂砝码，砝码重量符合相应要求；

c) 传感器的显示器清零，在手动葫芦链条上施加最大值为 0.05 倍 LC 预张紧力；

注：正齿手拉器挂砝码方式见图 7 所示；倒齿手拉器挂砝码方式见图 8 所示。

d) 手柄上施加标准手操作力时，手柄应从垂直（± 5°）织带的位置进行转动，然后释放手柄，

重复进齿到最后 1齿，手柄释放后读取测试值；

e) 重新按照 c）和 d）调整织带并穿入半圆轴中进行试验，重复此过程 4次（当棘轮为奇数时去

掉其最大值和最小值）以最后一次进齿时数据为单次测试手拉器 STF 值；测试同款手拉器样

品需要测试 3组，每组测试 3 次，9 次测试的平均值为测试样品的最大标准力 STF 值，应符合

表 2 的要求。
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图 7 正齿手拉器挂码方式

图 8 倒齿挂码方式
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6.9 镀膜厚度

按 GB/T 4956 的规定进行。

6.10 镀膜附着力

6.10.1 电镀彩锌

在工件表面呈 45°角施加 1 kg 左右的力揉搓，无异色现象，100％不脱膜，如果手搓出现轻微发

白时应使用封箱胶带粘附进一步检查确认。

6.10.2 喷塑、镀铬、电泳、达克罗

按 GB/T 9286 的规定进行。

6.11 有害物质限量

6.11.1 按 GB/T 4336 、 GB/T 20123 的规定进行光谱成分分析和碳硫分析仪检测。

6.11.2 若涉及出口，应按当地相关检测方法进行检测。

6.12 半圆变形量

半圆变形量测试步骤如下：

a) 在试样手拉器的半圆轴中心用记号笔标注两个半圆外径尺寸测量标点，用游标卡尺测量测试前

的半圆轴标点处的外径值；

b) 用准备好的符合表 2 的织带穿入半圆轴，并卷入圈数为 9/4 圈，挂到拉力试验机上，施加 1.25

倍 LC 力值，并保持 1 min；

c) 卸力后抽出织带，用卡尺测量标点部位的半圆轴外径尺寸，此时两个外径差值即为操作半圆变

形量值，测试结果应符合表 4 要求。

6.13 棘轮手柄强度

将手拉器固定在拉力测试机上，在手柄垂度 1/3 的中心位置上，垂直于手柄的方向施加表 5 的试

验力进行测试。手柄强度测试如图 9 所示。
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图 9 手柄强度测试示意图

6.14 最小破断力

将产品装配好（整组产品要求织带穿入半圆轴为 9/4 圈）选用配套的测试工装挂在拉力试验机上；

开启拉力测试，在测试受力过程中需要观察测试样品与工装夹具是否放正呈水平直线状，不得偏斜，直

到测试样品拉到达到产品设计要求规定最小破断力值的 1.05 倍 - 1.1 倍时停止测试；各部件应无损伤、

变形。

6.15 摔箱试验

包装无明显戳穿破损，产品无功能或安全问题，若套箱包装测试后只是外包装弯曲或者起皱，但是

产品没有损坏也判定合格；产品内部有变形、划痕、凹痕等损坏，跌落试验后产品无法使用，则判定为

不合格。

注：该试验只针对客户有需求时进行。

7 检验规则

7.1 组批

同一批次、同一生产线生产的同一类型和同一尺寸为一组批。

7.2 抽样

从同一批次的产品中抽取样品，按 GB/T 2828.1 的规定进行。具体抽样方案见表 7 。
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表 7 抽样方案

特殊检查水平 一般检查水平
批量范围 样本量

S-1 S-2 S-3 S-4 Ⅰ Ⅱ Ⅲ

A A A A A A B 2-8 2

A A A A A B C 9-15 3

A A B B B C D 16-25 5

A B B C C D E 26-50 8

B B C C C E F 51-90 13

B B C D D F G 91-150 20

B C D E E G H 151-280 32

B C D E F H J 281-500 50

C C E F G J K 501-1 200 80

C D E G H K L 1 201-3 200 125

C D F G J L M 3 201-10 000 200

C D F H K M N 10 001-35 000 315

D E G J L N P 35 001-150 000 500

D E G J M P Q 150 001-500 000 800

D E H K N Q R ≥ 500 001 1 250

7.3 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

7.4 出厂检验

7.4.1 出厂检验项目包括外观、尺寸、最小破断力。

7.4.2 产品应经检验部门合格并附有合格证明方可出厂。

7.5 型式检验

7.5.1 型式检验项目包括第六章所有项目。

7.5.2 正常情况下，每一年至少进行一次型式检验。若有下列情况时，也应进行型式检验：

a) 新产品投产前；

b) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异；

c) 更换设备、主要零部件、结构或更改关键工艺可能影响产品质量时；

d) 停产 1 年及以上，再恢复生产时；

e) 国家质量监管部门提出要求时。

7.5.3 型式检验抽样数量应从出厂检验合格产品中抽取，抽检中如有两件同一项或某一件有二项以上

不符合要求时，则该产品为不合格品；若抽检中只有一台某一项不符合要求时，则该批产品为不合格品；

若抽检中只有一件某一项不符合要求时，应另抽二台对该项进行抽检，抽检全部合格则该批产品为合格

品；若加倍抽检中仍有一台不符合要求时，则该批产品为不合格品。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志
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标志应固定在手拉器的明显位置并包括下列内容：

a) 栓紧能力（LC），单位为 KG；

b) 制造商名称、商标；

c) 可追溯性编码等。

8.2 包装

8.2.1 产品包装应符合下列要求：

a) 包装用纸箱尺寸设计合理、强度应符合相应标准、箱内放有干燥剂；

b) 包装过程中应防酸、防碱及防潮；

c) 产品在箱内应摆放整齐，避免窜动引起相互摩擦及磕碰；

d) 随同产品供应的技术文件（产品合格证、产品使用说明书、装箱单）和备用的橡胶密封件，应

用防潮包。

8.2.2 纸箱外应印有下列信息：

a) 合同号、品名；

b) 数量；

c) 净重和毛重；

d) 生产日期；

e) 警告语标识等。

8.2.3 标识应符合 GB/T 191 的规定。

8.2.4 纸箱封箱后应按要求整齐摆放在特定木质托盘上，托盘外也应挂标和纸箱相同的信息。

8.3 运输和贮存

8.3.1 应防热、防酸碱和化学气体进入。

8.3.2 应贮存在通风、干燥的仓库内，不应露天存放。

━━━━━━━━━━━
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