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前 言

本标准是根据 ＧＢ燉Ｔ１２７１８—１９９１《矿用高强度圆环链》，非等效采用 ＩＳＯ６１０：１９９０《刮板输送机与
刨煤机用高强度圆环链》和参考 ＤＩＮ２２２５２—１９９３《矿用高强度钢制圆环链》进行修订的。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１２７１８—１９９１的主要技术差异如下：
原 ＧＢ燉Ｔ１２７１８—１９９１中的“术语”改为“定义”；按 ＤＩＮ ２２２５２—１９９３规定，增加了 ３８ｍｍ×１３７

ｍｍ、４２ｍｍ×１５２ｍｍ高强度圆环链规格；在检验规则中增加了抽样，型式检验按 ＧＢ燉Ｔ２８２９—１９８７
《周期检查计数抽样程序及抽样表（适用于生产过程稳定性的检查）》规定进行修改。
本标准的附录 Ａ是标准的附录，附录 Ｂ、附录 Ｃ是提示的附录。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ１２７１８—１９９１。
本标准由国家煤炭工业局提出。
本标准由煤炭工业煤矿专用设备标准化技术委员会归口。
本标准主要起草单位：煤炭科学研究总院太原分院。
本标准主要起草人：钱观生、常雅莉、张延友。
本标准委托煤炭工业煤矿专用设备标准化技术委员会刮板输送机分会负责解释。
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代替 ＧＢ燉Ｔ１２７１８—１９９１

国家质量技术监督局批准 实施

 范围

本标准规定了矿用高强度圆环链（以下简称圆环链）的型式尺寸、技术要求、试验方法、检验规则以
及标志、包装、运输和贮存等。
本标准适用于煤矿用刮板输送机、刮板转载机、刨煤机、滚筒采煤机及其他机械的牵引链，不适于用

作起重链和悬挂链。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ７０２—１９８６ 热轧圆钢和方钢尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ９０５—１９９４ 冷拉圆钢、方钢、六角钢尺寸、外形、重量及允许偏差（ｎｅｑＩＳＯ２８６１：１９８８）
ＧＢ燉Ｔ２８２８—１９８７ 逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）
ＧＢ燉Ｔ２８２９—１９８７ 周期检查计数抽样程序及抽样表（适用于生产过程稳定性的检查）
ＧＢ燉Ｔ３０７７—１９９９ 合金结构钢

ＧＢ燉Ｔ３０７８—１９９４ 优质结构钢冷拉钢技术条件

ＭＴ燉Ｔ５２２—１９９５ 矿用高强度圆环链检验规范

 定义

本标准采用下列定义。
． 圆环链尺寸 ｓｉｚｅｏｆｃｈａｉｎ
制造圆环链用钢材直径 牆。

． 破断负荷 ｂｒｅａｋｉｎｇｆｏｒｃｅ
在拉伸试验中成品链能承受的最大负荷。

． 试验负荷 ｔｅｓｔｆｏｒｃｅ
为检验成品链，在不超过规定伸长量情况下应能承受的规定负荷。

． 伸长率 ｐｅｒｃｅｎｔａｇｅｅｌｏｎｇａｔｉｏｎ
标距的伸长与原始标距的百分比。

． 初始负荷 ｓｅｔｔｉｎｇｆｏｒｃｅ
记录测量长度或安装应变计时，张紧试验链条所规定的负荷。

 产品型式和尺寸

． 型式和尺寸
产品的型式和尺寸应符合图 １、图 ２和表 １的规定。
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图 １ 链条型式和尺寸

图 ２ 链环尺寸
表 １ 链环尺寸和质量

成品链环

直边直径 牆
ｍｍ

节距 爮
ｍｍ

宽度，ｍｍ

内宽 外宽

圆弧半径 牜
ｍｍ

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

牃
ｍｉｎ

牄
ｍａｘ

公称

尺寸

极限

偏差

焊接处

直径 牆１ｍａｘ 长度 牉

ｍｍ

单位长度质量≈

ｋｇ燉ｍ

１０ ±０．４ ４０ ±０．５ １２ ３４ １５
＋２

０
１０．８ ７．１ １．９

１４ ±０．４ ５０ ±０．５ １７ ４８ ２２
＋２

０
１５ １０ ４．０

１８ ±０．５ ６４ ±０．６ ２１ ６０ ２８
＋２

０
１９．５ １３ ６．６

２２ ±０．７ ８６ ±０．９ ２６ ７４ ３４
＋２

０
２３．５ １５．５ ９．５

２４ ±０．８ ８６ ±０．９ ２８ ７９ ３７
＋２

０
２６ １７ １１．６

２６ ±０．８ ９２ ±０．９ ３０ ８６ ４０
＋２

０
２８ １８ １３．７

３０ ±０．９ １０８ ±１．０ ３４ ９８ ４６
＋２

０
３２．５ ２１ １８．０

３４ ±１．０ １２６ ±１．２ ３８ １０９ ５２
＋２

０
３６．５ ２３．８ ２２．７

２
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表 １（完）

成品链环

直边直径 牆
ｍｍ

节距 爮
ｍｍ

宽度，ｍｍ

内宽 外宽

圆弧半径 牜
ｍｍ

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

牃
ｍｉｎ

牄
ｍａｘ

公称

尺寸

极限

偏差

焊接处

直径 牆１ｍａｘ 长度 牉

ｍｍ

单位长度质量≈

ｋｇ燉ｍ

３８ ±１．１ １３７ ±１．４ ４２ １２１ ５８
＋２

０
４１ ２７ ２９

４２ ±１．３ １５２ ±１．５ ４６ １３３ ６４
＋２

０
４５ ３０ ３５．３

注

１ 链环直边直径系指同一截面相互垂直两个方向的测量值之平均值。
２ 链环最小内宽 牃和最大外宽 牄应在焊接部位以外的直边宽度上测量。
３ 圆弧半径 牜在 １．２牆宽与 １２０°角相夹的圆弧区域内测量。

． 公称链条长度及偏差见附录 Ｂ（提示的附录）。
． 配对长度
在拉伸应力为 ２５Ｎ燉ｍｍ２的成品链上测量，任意两条配对链条的长度之差应符合下列规定：
ａ）２ｍ和 ２ｍ以内的链条，长度之差不得大于链条长度的 ０．１％；
ｂ）２ｍ以上的链条，长度之差不得大于链条长度的 ０．１５％；
ｃ）用户需要选配偏差较严的链条时，可与制造厂协商确定。采用较严选配偏差示例见附录 Ｃ（提示

的附录）。
． 标记内容

ａ）产品标记内容应包括圆环链标准编号、链条规格、链环数和链条质量等级，规定如下：

圆环链标准编号

圆环链

链条规格



链环数



链条质量等级，用 Ｂ、Ｃ、Ｄ汉语拼音字母表示

ｂ）标记示例

ＧＢ燉Ｔ１２７１８—２００１ 圆环链 ３０×１０８１６９Ｃ

 技术要求

 基本要求

 圆环链应根据本标准的要求制造。
 钢材质量

 制造圆环链的钢材表面质量，热轧材应符合 ＧＢ燉Ｔ３０７７的规定；冷拉材应符合 ＧＢ燉Ｔ３０７８的
规定；同时应满足以下要求：

ａ）钢材为全镇静钢，其奥氏体晶粒度为 ５级或更细，结晶组织均匀并应具有良好的冷弯和焊接性
能；

３
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ｂ）钢材的化学成分应保证经适当热处理后的链条的机械性能，硫磷元素含量见表 ２。
表 ２ 硫与磷含量

元 素
熔炼分析 检验分析

Ｂ级 Ｃ、Ｄ级 Ｂ级 Ｃ、Ｄ级

硫最大含量，％ ０．０４ ０．０３０ ０．０４５ ０．０３５

磷最大含量，％ ０．０３５ ０．０３０ ０．０４０ ０．０３５

ｃ）钢材含铝量最低为 ００２％，最高为 ００５５％。
 钢材制造厂应提供钢材的制造方法、熔炼分析和钢材的轧制分析。
 棒料直径公差

 制造圆环链的棒料直径公差，热轧材应符合 ＧＢ燉Ｔ７０２的规定；冷拉材应符合 ＧＢ燉Ｔ９０５的规
定。
 焊接要求

 焊接处直径
焊接处直径 牆１，不得大于表 １中规定的数值，也不得小于链环棒料实际直径，对焊两端错口量不得

超过链环棒料实际直径的 ３％。
 焊接部位和长度
焊接区应以链环直边中心为界等距分布，焊接区长度 牉不得超过表 １中规定的数值。

 圆环链焊接处不应有影响链环质量的夹渣、烧伤、目视裂纹、凹痕等缺陷。
 焊接处必须去除毛刺。
 外观检查

 圆环链在热处理前应进行外观检查，凡不符合 ５４规定的链环应去掉，并补入新环。补入的新环
仍应符合 ５４的规定。
 工艺要求

 所有圆环链在热处理后均应进行预拉伸处理，预拉伸负荷为该规格圆环链试验负荷的 ９０％以
上。预拉伸处理后的链条应进行外观检查，对任何有目视裂纹及其他缺陷的链环应去掉补入新环，补入
的新环仍应进行常规热处理和预拉伸。
 圆环链机械性能

 圆环链的机械性能应符合表 ３的规定。
表 ３ 机械性能

机 械 性 能
链条质量等级

Ｂ Ｃ Ｄ

最小破断应力，Ｎ燉ｍｍ２ ６３０ ８００ １０００

试验应力，Ｎ燉ｍｍ２ ５００ ６４０ ８００

试验应力与最小破断应力之比，％ ８０ ８０ ８０

试验负荷下最大伸长率，％ １４ １６ １９

破断时最小总伸长率，％ １２ １２ １２

注：经用户与制造厂协商，对于 ２６ｍｍ×９２ｍｍ和 ２６ｍｍ×９２ｍｍ以上规格的 Ｃ级和 Ｄ级圆环链，试验应力与

最小破断应力之比可由 ８０％降至 ７５％。

 圆环链机械性能下其试验力应符合表 ４的规定。

４
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表 ４ 机械性能下试验力 ｋＮ

圆环链规格

ｍｍ

Ｂ级 Ｃ级 Ｄ级

试验负荷
破断负荷

ｍｉｎ
试验负荷

破断负荷

ｍｉｎ
试验负荷

破断负荷

ｍｉｎ

１０×４０ ８５ １１０ １００ １３０ １３０ １６０

１４×５０ １５０ １９０ ２００ ２５０ ２５０ ３１０

１８×６４ ２６０ ３２０ ３３０ ４１０ ４１０ ５１０

２２×８６ ３８０ ４８０ ４９０ ６１０ ６１０ ７６０

２４×８６ ４６０ ５７０ ５８０ ７２０ ７２０ ９００

２６×９２ ５４０ ６７０ ６８０ ８５０ ８５０ １０６０

３０×１０８ ７１０ ８９０ ９００ １１３０ １１３０ １４１０

３４×１２６ ９００ １１４０ １１６０ １４５０ １４５０ １８１０

３８×１３７ １１３０ １４２０ １４５０ １８１０ １８１０ ２２７０

４２×１５２ １３９０ １７４０ １７７０ ２２２０ ２２２０ ２７７０

 圆环链疲劳试验时试验负荷上下限及循环次数

ａ）圆环链疲劳试验时的上限应力和下限应力（近似值）应符合表 ５的规定。
表 ５ 疲劳试验时上、下限应力 Ｎ燉ｍｍ２

Ｂ级 Ｃ级 Ｄ级

下限 上限 下限 上限 下限 上限

５０ ２５０ ５０ ３３０ ５０ ４００

ｂ）圆环链疲劳试验时，上限负荷和下限负荷应符合表 ６的规定。
ｃ）被试样本单位在表 ６所列的上、下限负荷脉动作用下，其循环次数应不低于 ３００００次；当低于

３００００次时，被试样本单位不得断裂。
表 ６ 疲劳试验负荷 ｋＮ

圆环链规格

ｍｍ

Ｂ级 Ｃ级 Ｄ级

下限 上限 下限 上限 下限 上限

１０×４０ ８ ４０ ８ ５３ ８ ６５

１４×５０ １５ ７７ １５ １０２ １５ １２３

１８×６４ ２５ １２７ ２５ １６８ ２５ ２０４

２２×８６ ３８ １９０ ３８ ２５１ ３８ ３０４

２４×８６ ４５ ２２６ ４５ ２９９ ４５ ３６２

２６×９２ ５３ ２６５ ５３ ３５０ ５３ ４２５

３０×１０８ ７１ ３５３ ７１ ４６７ ７１ ５６６

３４×１２６ ９０ ４５３ ９０ ５９８ ９０ ７２５

３８×１３７ １１０ ５６７ １１０ ７４８ １１０ ９０７

４２×１５２ １３８ ６９０ １３８ ９１４ １３８ １１０８

 弯曲挠度值
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圆环链弯曲变形挠度值应符合表 ７的规定。变形达到表 ７规定的挠度值时，试样不应有断裂、目视
裂纹或其他缺陷。

表 ７ 弯曲变形挠度值 ｍｍ

圆环链规格 １０×４０ １４×５０ １８×６４ ２２×８６ ２４×８６ ２６×９２ ３０×１０８ ３４×１２６ ３８×１３７ ４２×１５２

最小挠度值 牊 ９ １１ １４ １８ ２０ ２１ ２４ ３０ ３４ ３８

 缺口冲击值

Ｂ级和 Ｃ级圆环链焊接处缺口最小冲击值不得小于 １５Ｊ，Ｄ级圆环链的焊接处缺口最小冲击值由
制造厂和用户协商确定。

 试验方法

 静拉伸试验

 对拉伸试验机的要求

ａ）拉伸试验机的精度等级应不低于 １级，试验时加载范围应符合拉伸试验机出厂试验合格证中所
规定的范围，拉伸试验机应有负荷伸长记录装置。

ｂ）拉伸试验机应每年标定一次，机械式的负荷伸长记录装置的拉紧装置应每半年校准一次。
 链条固定装置
试验用夹具与链环之间的接触表面形状和尺寸应符合链环实际承载时的接触面形状和尺寸，拉伸

试验时链条的固定装置见图 ３。淬硬钢的插入销可由半个链环代替。

牃—尺寸见表 １；牆—链环材料公称直径；牊—决定于夹头尺寸

图 ３ 链条固定装置
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 试验负荷下伸长率的测量
样本单位在试验机上夹紧后，加载至表 ４规定的试验负荷的一半，再将负荷降至初始负荷，并标定

其长度 牓０，然后以最大为每秒 ２０Ｎ燉ｍｍ２的速度加载到表 ４所规定的试验负荷值，这时测出施加试验负

荷下的长度 牓，试验负荷下的伸长率按式（１）计算：

试验负荷下伸长率（％）＝ 牓－ 牓０
牓０ × １００ …………………………（１）

式中：牓０——原始标距，ｍｍ；

牓——试验负荷下测得长度，ｍｍ。
初始负荷和原始标距应符合表 ８的规定。

表 ８ 初始负荷和原始标距

圆环链规格

ｍｍ
１０×４０ １４×５０ １８×６４ ２２×８６ ２４×８６ ２６×９２ ３０×１０８ ３４×１２６ ３８×１３７ ４２×１５２

原始标距 牓０

ｍｍ
１５０ ２００ ２５０ ３５０ ３５０ ３５０ ４５０ ５００ ５５０ ６００

初始负荷，ｋＮ ４ ８ １３ １９ ２３ ２６ ３５ ４５ ５６ ６９

 破断负荷及破断总伸长率的测量
样本单位在试验负荷下伸长率测量后继续加载，直到断裂为止，这时测出破断负荷和破断总伸长量

Δ牓，破断总伸长率按式（２）计算。

破断总伸长率（％）＝ Δ牓
牓Ｐ × １００ …………………………（２）

式中：牓Ｐ——样本单位链环节距之和，爮×牕；

爮——链环节距，ｍｍ；

牕——链环数目，见表 １０；

Δ牓——负荷拉伸曲线上破断时的总伸长量，ｍｍ。
 疲劳试验

 对疲劳试验机的要求

ａ）疲劳试验机的精度等级应不低于 １级，并应满足施加表 ６所规定负荷的要求。

ｂ）疲劳试验机应每年标定一次。
 链条固定装置
试验用夹具与链环之间接触表面形状和尺寸应符合链环实际承载时的接触面形状和尺寸。疲劳试

验时链条的固定装置包括一个固定销（见图 ４）和一个固定叉头（见图 ５），固定销的尺寸规格见表 ９。

图 ４ 固定销
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图 ５ 固定叉头

表 ９ 固定销尺寸 ｍｍ

圆环链规格 爢 ０
－１ 爣±０．２ 爲 牜 牣

１０×４０ ２０ １０ ５ ７ １

１４×５０ ３０ １４ ７ ９ １

１８×６４ ４０ １８ ９ １１ １

２２×８６ ５０ ２２ １１ １３ ２

２４×８６ ５０ ２４ １２ １４ ２

２６×９２ ５５ ２６ １３ １６ ２

３０×１０８ ６０ ３０ １５ １８ ２

３４×１２６ ６５ ３４ １７ ２０ ２

３８×１３７ ７５ ３８ １９ ２２ ２

４２×１５２ ８５ ４２ ２１ ２４ ２

注：尺寸 牜、牣的值为参考值。

 试验程序
被试样本单位在试验机上夹紧后，承受表 ６规定的疲劳负荷，疲劳负荷作用的频率为 ２００～１０００

次燉ｍｉｎ，当型式检验和仲裁检验时为 ５００次燉ｍｉｎ。
 弯曲试验

 试验机应符合 ６１１的规定。
 试验夹具及加载方式见图 ６。
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图 ６ 弯曲试验

 试验程度
被试样本单位的弯曲加载应在无冲击状态下进行，最大加载速度为每秒 ２０Ｎ燉ｍｍ２。

 缺口冲击试验
缺口冲击试验见附录 Ａ（标准的附录）。

 检验规则

 检验分类
圆环链检验分为型式检验和出厂检验。

 抽样与组批规则

 抽样
样本的选取应按 ＭＴ燉Ｔ５２２规定采用随机抽样的形式。每一检验批应具有相同的生产条件和相同

的材质，样本不带掩盖缺陷的任何涂层，当链条长度 牓≤１ｍ时，交检批按条计；牓＞１ｍ时，交检批按米
计。
 样本选取

ａ）静拉伸强度检验样本
静拉伸强度检验时每个样本单位（试样）所包含的链环数应符合表 １０的规定。

表 １０ 静拉伸强度检验样本

链环节距，ｍｍ 链 环 数

≤６４ ７

＞６４ ５

ｂ）疲劳强度检验样本
疲劳强度检验时每个样本单位（试样）所包含的链环数为 ３环。
ｃ）尺寸及表面质量检验、弯曲挠度检验、缺口冲击值检验时每个样本单位所包含的链环数为 １个

链环。
 组批规则
出厂检验项目中的各项检验，每 ５００条（ｍ）圆环链为一检查批；若产品数量大于 ５００条（ｍ），则检验

人员任意划分若干个以 ５００条（ｍ）为一批的检查批。
 型式检验
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 型式检验范围
有下列情况之一时，一般应进行型式检验：
ａ）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
ｂ）正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
ｃ）产品停产两年后恢复生产时；
ｄ）出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
ｅ）国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

 型式检验抽样方案
圆环链型式检验采用 ＧＢ燉Ｔ２８２９—１９８７规定的二次抽样方案，ＲＱＬ＝５０，ＤＬ＝Ⅰ，检验项目、检验

数量、检验方法与要求，二次抽样判定数组应符合表 １１的规定。
表 １１ 型式检验抽样方案

序号 检验项目

检验数量

样本
样本

大小

累计样

本大小

检验方法与要求

不合格质量水平 ＲＱＬ＝５０

二次抽样方案判定数组

Ａ１

Ａ２

Ｒ１

Ｒ２

１ 尺寸及表面质量
第一

第二

８

８

８

１６

按 ４１、５４１、５４２、

５４３、５４４规定
２

６

５

７

２ 静拉伸强度
第一

第二

２

２

２

４

按 ５７１、５７２、

６１规定
０

１

２

２

３ 疲劳强度 １个样本单位 按 ５７３、６２规定 —

４ 弯曲挠度 １个样本单位 按 ５７４、６３规定 —

５ 缺口冲击值 ３个样本单位 按 ５７５、附录 Ａ规定 —

注

１ 弯曲挠度检验仅在用户提出要求时进行。

２ 缺口冲击值检验由用户提出要求时进行，１０ｍｍ×４０ｍｍ、１４ｍｍ×５０ｍｍ圆环链不作该项检验。

 判定规则与复验

ａ）型式检验项目符合检验要求，该型式检验合格。
ｂ）尺寸及表面质量检验项目中的二次抽样判定数值为 Ａ类不合格项数累计值。该项检验不合格

分为 Ａ、Ｂ两类，按 ＭＴ燉Ｔ５２２—１９９５第 ６、７章规定判定。
ｃ）静拉伸强度检验的破断负荷不合格数必须小于第二合格判定数。
ｄ）疲劳强度、弯曲挠度、缺口冲击值检验只允许有一个样本单位检验不合格，此时应对不合格检验

项目再抽取二个样本单位进行同一检验，这二个样本单位全部合格，则该项型式检验合格，否则判为不
合格。
 出厂检验

 总则

ａ）产品须经制造厂技术检验部门出厂检验合格后方可出厂，出厂时须附有产品质量合格文件。
ｂ）用户对产品质量有异议时，有权参加出厂检验复验。

 出厂检验抽样方案
圆环链出厂检验采用ＧＢ燉Ｔ２８２８—１９８７规定的二次正常检查抽样方案。尺寸及表面质量检验样本

检查水平采用一般检查水平Ⅰ，静拉伸强度检验样本检查水平采用特殊检查水平 Ｓ１，其检验项目、样
本大小、检验方法与要求、合格质量水平等应符合表 １２的规定。
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表 １２ 出厂检验抽样方案

序号 检验项目

检验数量

样本
样本

大小

累计样

本大小

检验方法与要求

合格质量水平 ＡＱＬ＝１５

二次抽样方案判定数组

Ａ１

Ａ２

Ｒ１

Ｒ２

１ 尺寸及表面质量
第一

第二

１３

１３

１３

２６

按 ４１、５４１、５４２、

５４３、５４４规定
３

９

６

１０

２ 静拉伸强度
第一

第二

２

２

２

４

按 ５７１、５７２、

６１规定
０

１

２

２

 检验转移规则
圆环链出厂检验转移规则按 ＧＢ燉Ｔ２８２８—１９８７中 ４５３的规定。

 判定规则

ａ）出厂检验项目符合检验要求，该出厂检验合格。
ｂ）尺寸及表面质量检验项目中的二次抽样判定数值为 Ａ类不合格项数累计值。该项检验不合格

分为 Ａ、Ｂ两类，按 ＭＴ燉Ｔ５２２—１９９５第 ６、７章规定判定。
ｃ）静拉伸强度检验的破断负荷不合格数必须小于第二合格判定数。

 标志、包装、运输和贮存

 经检验合格的圆环链应打上标志，标志部位和代号规定如下：
ａ）标志部位
对短链条（牓≤２ｍ），标志打在中间链环上；对长链条（牓＞２ｍ），在链环两端各打一标志，标志均应打

在链环的直边上。
ｂ）标志内容
标志内容应包括制造厂代号和质量等级。示例如下：

制造厂代号，以汉语拼音字母表示，但不得用 Ｂ、Ｃ、Ｄ字母

链条质量等级，用 Ｂ、Ｃ、Ｄ汉语拼音字母表示

 产品须捆扎牢固，在运输过程中不应散开。捆扎件每捆应牢固地捆扎两个标签，标签上应注明：零
件名称、每捆数量、合计捆数。发货时应附有镀锌铁皮的产品质量合格证，合格证内容应包括：规格、环
数、质量等级、标准代号、检验日期和检验人员代号。
 产品贮存场所包括库存或露天，露天贮存时应有遮篷。
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附 录 ﹢
（标准的附录）
缺口冲击试验

﹢ 对试验机的要求

缺口冲击试验应在摆锤式冲击试验机上进行。

﹢ 对试验样本的要求

缺口冲击试验的样本单位为单个链环，样本应从 １０００条链条中抽取 ３个单环，少于 １０００条时也
抽取 ３环。如图 Ａ１所示，从抽取的链环直边制取二个缺口冲击试件，如缺口冲击试件是从链环焊接侧
制取的，则缺口中心线应与实际焊接线重合（实际焊接线须酸蚀可以看见）。
试件的长度是 ５５ｍｍ，方形截面的每边是 １０ｍｍ，在试件长度的中间位置有一个Ｕ形缺口（或钥匙

孔型缺口），其缺口深 ５ｍｍ（除非有其他规定），底部半径为 １ｍｍ。试件全部要进行机械加工，钥匙孔的
直径为 ２ｍｍ，锯切的宽度小于 ２ｍｍ，缺口的对称面应垂直于试件的纵向轴。试件尺寸公差见表 Ａ１，Ｕ
形缺口冲击试验尺寸见图 Ａ２。

图 Ａ１ 缺口冲击试验试件
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表 Ａ１ 试件尺寸公差 ｍｍ

名 称 公称尺寸 极限偏差

长度 ５５ ±０６０

厚度 １０ ±０１１

宽度 １０ ±０１１

缺口深度 ５ ±００９

缺口根部的曲率半径 １ ±００７

试件两端至缺口对称面的距离 ２７５ ±０４２

试件缺口对称面与试件纵向轴的夹角，（°） ９０ ±２

图 Ａ２ 夏比冲击试验（Ｕ形缺口）尺寸

﹢ 试验机和试验方法

﹢ 试验机

ａ）试验机的安装应稳定、牢固；

ｂ）试验机的特性见表 Ａ２；
表 Ａ２ 试验机特性

名 称 要 求

支座间距，ｍｍ ４０＋０．５
０

支座曲率半径，ｍｍ １～１５

支座斜度 １∶５

摆锤顶部的角，（°） ３０±１

摆锤的曲率半径，ｍｍ ２～２５

摆锤冲击瞬间的速度，ｍ燉ｓ ５～５５

３１

﹩﹣燉—



ｃ）摆锤摆动的平面必须垂直，试验机的结构应使试验机在试验中的能量损失（例如移动、转动或摆
动）最小；

ｄ）打击中心应在摆锤的冲击点上；
ｅ）试验机标尺刻度的精度应为试验机最大打击能量的±０５％；
ｆ）对于标准试验，试验机的打击能量为 ３００Ｊ±１０Ｊ。在这种条件下，用 ５ｍｍ深的Ｕ形缺口试件所

吸收的能量用 ＫＵ表示；
ｇ）允许使用不同打击能量的试验机，此时 ＫＵ值应补充一个适当的系数；
ｈ）缺口深度为 ５ｍｍ以外的 Ｕ形（或钥匙孔型）缺口试件，也要用一个系数来表示。
例如：
ＫＵ１００燉３：打击能量为 １００Ｊ，缺口深度为 ３ｍｍ；
ＫＵ３００燉３：标准打击能量，缺口深度为 ３ｍｍ。

﹢ 试验方法

ａ）试件应端正地放在试件支座上，缺口对称面应与支座对称面重合，其偏差在 ０５ｍｍ以内。摆锤
应打击在缺口的对称面上，并要打击在缺口的背面。

ｂ）试件在打击瞬间的温度应在规定温度的±２℃以内，协议的其他温度偏差除外。如果未规定试验
温度，在温带气候取 ２０℃；在热带取 ２７℃。在每种情况下都应符合上述偏差，在任何情况下都要记录试
验温度。

ｃ）在试验中，如果试件没有完全被打断，所得到的能量值是明确的。试验报告中应以 ＸＪ表示试件
没有打断。

附 录 ﹣
（提示的附录）
公称链条长度及偏差

﹣ 公称链条长度（见图 １和表 Ｂ１）是在拉伸应力为 ２５Ｎ燉ｍｍ２的成品链上测量的长度，链条长度偏差
按式（Ｂ１）规定。

公称链条长度偏差 ＝± 爮
１００（１＋ ０．１５牕）…………………………（Ｂ１）

式中：爮——圆环链节距，ｍｍ；
牕——圆环链链环数。
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表 Ｂ１ 公称链条长度及偏差 ｍｍ

链环数

链 条 长 度 牓

３ ５ ７ ９ １１

尺寸与偏差

圆环链规格

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

公称

尺寸

极限

偏差

１０×４０ １２０ ±０．５８ ２００ ±０７ ２８０ ±０８２ ３６０ ±０９４ ４４０ ±１０６

１４×５０ １５０ ±０．７３ ２５０ ±０．８８ ３５０ ±１．０３ ４５０ ±１．１７ ５５０ ±１．３３

１８×６４ １９２ ±０．９３ ３２０ ±１．１２ ４４８ ±１．３１ ５７６ ±１．５０ ７０４ ±１．７０

２２×８６ ２５８ ±１．２５ ４３０ ±１．５１ ６０２ ±１．７６ ７７４ ±２．０２ ９４６ ±２．２８

２４×８６ ２５８ ±１．２５ ４３０ ±１．５１ ６０２ ±１．７６ ７７４ ±２．０２ ９４６ ±２．２８

２６×９２ ２７６ ±１．３３ ４６０ ±１．６０ ６４４ ±１．８９ ８２８ ±２．１７ １０１２ ±２．４１

３０×１０８ ３２４ ±１．５７ ５４０ ±１．８９ ７５６ ±２．２１ ９７２ ±２．５４ １１８８ ±２．８６

３４×１２６ ３７８ ±１．８２ ６３０ ±２．２１ ８８２ ±２．５８ １１３４ ±２．９６ １３８６ ±３．３４

３８×１３７ ４１１ ±１．９９ ６８５ ±２．３９ ９５９ ±２．８０ １２３３ ±３．２１ １５０７ ±３．６３

４２×１５２ ４５６ ±２．２９ ７６０ ±２．６６ １０６４ ±３．１１ １３６８ ±３．５７ １６７２ ±４．０２

１０×４０ ５２０ ±１．１８ ６００ ±１．３０ ６８０ ±１．４２ ７６０ ±１．５４ ８４０ ±１．６６

１４×５０ ６５０ ±１．４８ ７５０ ±１．６３ ８５０ ±１．７８ ９５０ ±１．９３ １０５０ ±２．０８

１８×６４ ８３２ ±１．８９ ９６０ ±２．０８ １０８８ ±２．２７ １２１６ ±２．４６ １３４４ ±２．６６

２２×８６ １１１８ ±２．５４ １２９０ ±２．８０ １４６２ ±３．０５ １６３４ ±３．３１ １８０６ ±３．５７

２４×８６ １１１８ ±２．５４ １２９０ ±２．８０ １４６２ ±３．０５ １６３４ ±３．３１ １８０６ ±３．５７

２６×９２ １１９６ ±２．７１ １３８０ ±３．００ １５６４ ±３．２７ １７４８ ±３．５４ １９３２ ±３．８２

３０×１０８ １４０４ ±３．２０ １６２０ ±３．５１ １８３６ ±３．８３ ２０５２ ±４．１６ ２２６８ ±４．４８

３４×１２６ １６３８ ±３．７２ １８９０ ±４．１０ ２１４２ ±４．４７ ２３９４ ±４．８５ ２６４６ ±５．２３

３８×１３７ １７８１ ±４．０４ ２０５５ ±４．４５ ２３２９ ±４．８６ ２６０３ ±５．２７ ２８７７ ±５．６８

４２×１５２ １９７６ ±４．４８ ２２８０ ±４．９４ ２５８４ ±５．３９ ２８８８ ±５．８５ ３１９２ ±６．３０
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附 录 ﹤
（提示的附录）
链条配对长度及偏差

链条配对长度及偏差如图 Ｃ１和表 Ｃ１所示。

图 Ｃ１ 链条配对长度

表 Ｃ１ 配对长度及偏差 ｍｍ

圆环链规格

长 度 牓１ 长 度 牓２

链环数 牕 公称尺寸

大于 至 大于 至

极限

偏差１）
公称尺寸 极限偏差 测量次数

１８×６４

３１ ７９ １９８４ ５０５６ ＋２
０

７９ １５９ ５０５６ １０１７６ ＋３
０

１５９ ３１９ １０１７６ ２０４１６ ＋６
０

３１９ ３８９ ２０４１６ ２４８６９ ＋８
０

９９５

（１５环）
±１．５

２～５

５～１０

１０～２１

２１～２５

２２×８６

２３ ５９ １９７８ ５０７４ ＋２
０

５９ １１９ ５０７４ １０２３４ ＋３
０

１１９ ２３９ １０２３４ ２０５５４ ＋６
０

２３９ ２９９ ２０５５４ ２５７１４ ＋８
０

９８９

（１１环）
±１．５

２～５

５～１０

１０～２０

２０～２５

２４×８６

２３ ５９ １９７８ ５０７４ ＋２
０

５９ １１９ ５０７４ １０２３４ ＋３
０

１１９ ２３９ １０２３４ ２０５５４ ＋６
０

２３９ ２９９ ２０５５４ ２５７１４ ＋８
０

９９３

（１１环）
±１．５

２～５

５～１０

１０～２０

２０～２５

２６×９２

２１ ４９ １９３２ ４５０８ ＋２
０

４９ ９９ ４５０８ ９１０８ ＋３
０

９９ １９９ ９１０８ １８３０８ ＋６
０

１９９ ２４９ １８３０８ ２２９０８ ＋８
０

８７９

（９环）
±１．５

２～５

５～１１

１１～２２

２２～２７

３０×１０８

１９ ４９ ２０５２ ５２９２ ＋２
０

４９ ９９ ５２９２ １０６９２ ＋３
０

９９ １６９ １０６９２ １８２５２ ＋６
０

１６９ １９９ １８２５２ ２１４９２ ＋８
０

１０３１

（９环）
±１．５

２～５

５～１１

１１～１８

１８～２２
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表 Ｃ１（完）

圆环链规格

长 度 牓１ 长 度 牓２

链环数 牕 公称尺寸

大于 至 大于 至

极限

偏差１）
公称尺寸 极限偏差 测量次数

３４×１２６

１５ ３９ １８９０ ４９１４ ＋２
０

３９ ７９ ４９１４ ９９５４ ＋３
０

７９ １４３ ９９５４ １８０１８ ＋６
０

１４３ １６７ １８０１８ ２１０４２ ＋８
０

９４９

（７环）
±１．５

２～５

５～１１

１１～１９

１９～２２

３８×１３７

１５ ３９ ２０５５ ５３４３ ＋２
０

３９ ７９ ５３４３ １０８２３ ＋３
０

７９ １４３ １０８２３ １９５９１ ＋６
０

１４３ １６７ １９５９１ ２２８７９ ＋８
０

１０３４

（７环）
±１．５

２～５

５～１１

１１～１９

１９～２２

４２×１５２

１５ ３９ ２２００ ５９２８ ＋２
０

３９ ７９ ５９２８ １２００８ ＋３
０

７９ １４３ １２００８ ２１７３６ ＋８
０

１４３ １６７ ２１７３６ ２５３８４ ＋１０
０

１０６３

（７环）
±１．５

２～５

５～１１

１１～１９

１９～２２

１）极限偏差在承受表 ８规定的初始负荷下测量。
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