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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ１８３５：１９８０《起重用短环链　吊链等用 Ｍ（４）级普通精度链》（英文版）。

本标准等同翻译ＩＳＯ１８３５：１９８０。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———删除国际标准的前言；

———删除了已被撤消的ＩＳＯ／Ｒ３８８；

———引用的其他国际标准，用已被采用为我国的标准代替对应的国际标准。

本标准的附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国起重机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２７）归口。

本标准负责起草单位：杭州武林机器有限公司、杭州现代起重机械制造厂、北京起重运输机械设计

研究院。

本标准参加起草单位：中煤张家口煤矿机械有限责任公司帕森斯链条分公司。

本标准主要起草人：陈绍荣、徐建华、吴杰、崔振元、林夫奎。
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起重用短环链

吊链等用４级普通精度链

１　范围

本标准规定了起重机和吊链用以及一般起重用４级普通精度链的要求。该链条是经过充分的热处

理和试验的圆钢电焊短环链，并符合ＧＢ／Ｔ２０９４６规定的验收总则。

本标准适用于名义尺寸为５ｍｍ～４５ｍｍ的链条，附录中还给出了６ｍｍ～４６ｍｍ链条的暂用附加

名义尺寸。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ７０２　热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差（ＧＢ／Ｔ７０２—２００８，ＩＳＯ１０３５１～１０３５４：１９８０，

ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ６３９４—２００２　金属平均晶粒度测定法（ＡＳＴＭＥ１１２９６，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２０９４６—２００７　起重用短环链　验收总则（ＩＳＯ１８３４：１９９９，ＩＤＴ）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０９４６确立的术语和定义适用于本标准。

４　验收总则

链条应符合ＧＢ／Ｔ２０９４６及本标准的要求。

５　尺寸

５．１　名义尺寸（见犌犅／犜２０９４６—２００７中的３．１）

链条优选名义尺寸应符合表１第１列。其与制造链条用的线材或棒材（ＧＢ／Ｔ７０２）的名义直径相

对应。

注：制造链条用的线材或棒材尺寸控制是重要的。但本标准指的是成品链，必须指出检验者可能没有机会追溯原

材料尺寸的检测结果。链条制造商应将原材料的尺寸控制在允许的公差范围内。

５．２　材料直径（见犌犅／犜２０９４６中的４．１）

５．２．１　材料直径公差

当名义尺寸小于１８ｍｍ时，成品链环上任何截面（除焊缝外）的材料直径犱ｍ 对名义直径的偏差不

应超过名义直径的＋２
－６％。

当名义尺寸等于或大于１８ｍｍ时，成品链环上任何截面（除焊缝外）的材料直径犱ｍ 对名义直径的

偏差不应超过名义直径的±５％。

５．２．２　焊缝处公差

焊缝处的钢材尺寸在任何截面上不应小于邻近焊缝处材料直径犱ｍ 或大于下列公差（见图１及

表１）：

１
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