ICS 21. 200,30

@B

12 S N -

T/Z7ZB 1362—2019

401X ) BT BR RN BE 2 O SH M R

Single—pitch and double—pitch hollow pin conveyor chains

2019-11-18 &% 2019 - 11 - 30 L

A IS MBS EAES £ %






T/77ZB 1362—2019

H X
1= IT
L O ] oo 1
2 T S Sl 1
3 R B I Y ettt 1
O A v 1
D B R R L 2
I 5 N P 2
T B T I e 4
B R T L 4
9 FRE. B BRI IE 6
L= 77 Q7P 7



T/77ZB 1362—2019

.

R

]l

ARFRUERIEGB/T 1. 1—2009%5 Hi F R 2 2

AARAER) S LS A TT RV B R, ARFRAER R AT A AR TR I 26 LR ) T AE

AARAE WL S R A iR IR O,

AARAE T bR 72 e 2 Sk 22T

A bRt E B AT W TAE AN G BR A A

AhriES SN WITT A bRUECIE FE B WTIE AR e A IR A T . 2R e AR
FRA R (HEA A E) o

AbrAE T BN i, FEE. BEE. KRR, M. SR, AR, TR

KERETTF T RAK: -

AHRE BT L A8 R AEAGBIE 7 Bt 07 D R

11



T/77ZB 1362—2019

ik A R T R AT BE S SR A ik

1 EE

AARAERE T ik P BT BRI BE A O A BE ORTE A E S, S, JEAREDR . HoRER,
BERTT % W, R, Ak BRAIEAT. BEKIA.
AARAEE FH T 5 AR AL ST BE RO BE 2 O s (DU fRIRR “BE2%7 ) o

2 MeMsIAxH

T FNSCAEXS A ST (N FH A AT LR H I 51 ST, 0E B AR RRAE B T A S0
NRAEH MG RSO, HEdhiAs (BRI & T A0

GB/T 699 ik z< 45 H44N

GB/T 1243 FRFIMM IR EIR T8 B8, RIEmaie

GB/T 3077 A &45HIN

GB/T 5269 4&3))5 %k Fl XTI BERE %R T8 B FIBESe

GB/T 9785 #kZkEEHC AL

JB/T 10841—2008  %rik FH 547 BE AR PR 2% OB il A2 B4

JB/T 10970 BEZ& i 7050 J e

JB/T 11802—2014 %R T (EREEE) 50 M

3 ARIBMZEX
GB/T 97855 5E HI LA K N BIAAE AE S H T A S

3.1

20 §5%8%%  hollow pin conveyor chains

AT DR A BE S .
3.2
$EKEHFEE  chain length synchronization accuracy
[l —2kHniL e DRI EE AT IOEE S, SR B S PR K 2 ME .
4 EREI

4.1 FEXRIGEMBSNFFE JB/T 10841—2008 HE 1 Bk,
4.2 FELHNBETTRIAMETI A BB, NEETT B N BESCRI E R B N R . ERATER TR, 4
BET I ANEERR N OB R 2 R, AR OB B s A 1 () PR D A 2 R e



T/77ZB 1362—2019

5 EAKREX
51 ®ititk

51,1 SRFBLHH MR 7 T = 2 RGBT F

5.1.2 XRBEEEAALH. BEREEATH R T
5.1.3 RV #7008 78 H AR R LB AN R i o

R RUBTHE I RE AT GB/T 699 HUSE 1) 20 HIPEREI PR
2 ERRIATR T B RS T GB/T 699 HISEII 10 HIPEREHIBHE.
3 GENTHHRLEFERE IR T GB/T 699 HLSE 1) 40Mn P AEHURHEL.

BEAROIN TR A =R fL R A Zh BRL T2
R ERM RS EATIRN . ik A3 ik ek
HA& A HaMA K A2, RIS R B % .

XA B[R] AR P SR B B 25 AT B RORS BEBE X AR

Hgxt i, &,

5.2 [R#H
5.2.1

5.2

5.2

5.3 TEZREE
5.3.1

5.3.2

5.3.3

5.3.4

5.4 RIS

5.4.1 BEXEMEHIASE S . BRI ZIRE . TGN, IR M. &
W70 B A HEAT R (1 fiE
5.4.2 BCHIGIEA. MRMEN. MR 73R EHIa L. BEIE SR % .

5.4.3 fERRACIERE o NI Sk AT AR SR A AE LA I

6 RAREXK

6.1 HFFTESHMRT

WX TESH. BRI NS R IFE K.

=1 HEETESW. BRMERRRST
L SE=SS
‘2//%\.:% <§%) N N Sz . > N - N .
HE W% d PN B %h Bk TR | RN | NEETT | SMEETS
wey | o P b | AR d | KEE b | BOITKE b | BEE A | AV b | A B
min min max max max max min
&l | xmT
40HP 12.70 7.92 7.85 4. 00 16.76 1. 27 12 11. 18 11.23
50HP 15.875 10. 16 9. 40 5.09 20. 83 1.52 15.09 13.84 13.89
60HP 19.05 11.91 12.57 5.96 25.91 1.52 18 17.75 17.81
80HP 25.40 15. 88 15.75 7.94 33.02 1.52 24 22.61 22.66
120HP 38.10 22.23 25.24 11. 20 50. 50 2.00 36. 20 35. 10 35.16
C2040HP 25.40 7.92 7.85 3. 98 16. 76 1. 27 12 11. 18 11.23




T/77ZB 1362—2019

EANNE )
iﬁ% (E/l%j) Sfr - N2 Sz » Sz s vhe
R vy WEETT | A5 B %k AR | NEERR | ABET | AMEETS
o o WIE b | AU d | KEE b | HEIKEE b | R A | AMSE A | WTE b
min min max max max max min

N BEs S
C2042HP 25.40 15. 88 7.85 3. 98 16. 76 1.27 12 11. 18 11.23
C2050HP 31.75 10. 16 9. 40 5.09 20. 83 1.52 15.09 13.84 13.89
C2052HP 31.75 19.05 9. 40 5.09 20. 83 1.52 15.09 13.84 13.89
C2060HP 38.10 11.91 12.57 5.96 25.91 1.52 18 17.75 17.81
C2062HP 38. 10 22.23 12.57 5. 96 25.91 1.52 18 17.75 17.81
C2080HP 50. 80 15. 88 15.75 7.94 33. 02 1.52 24 22.61 22.66
C2082HP 50. 80 28. 58 15.75 7.94 33.02 1.52 24 22.61 22. 66

6.2 SISt
BES T RIREE . JEH AT & 2
H2 HEEFREE. ELH

TRt ] F
BORIE A iy
GRS min N
KN W (D SN (20 BT
40HP/C2040HP/C2042HP 8. 56 520 860
50HP/C2050HP/C2052HP 12. 23 840 1390
60HP/ C2060HP/C2062HP 24. 96 1150 1910
S80HP/ C2080HP/C2082HP 45.02 2000 3330
120HP 76. 20 3890 6500
6.3 HEKIEE
6.3.1 TEREMMEIMERT, BEAKEMRMENTTER 3 HE.
6.3.2 XTHFEIDREERMEE, FEKEIPREANET 0. 3 mm,
3 HEEFKEWRIRRE
s W 26 I R 2
N (mm/m)
40HP/C2040HP/C2042HP 138 0~2.54
50HP/C2050HP,/C2052HP 138 0~2.40
60HP/ C2060HP/C2062HP 227 0~2.50
80HP/ C2080HP/C2082HP 409 0~2.40
120HP 726 0~2.08




T/ZZB 1362—2019
6.4 REREM

6.4.1 HEKIEVLG, FFIshAIAREEST, SRR IEHS, LR,
6.4.2 BEZHIKIR T NGREHM 360° RiGH ).

6.5 PIkFR=

BRI Sk AL A ELARSE R EAN TR EAR 2 %, HISWE. B02e. IREDaEsis .

7 WA

7.1 BFEFESHMRT
bR R R T3 RECE AL ERNIR T (B SMe. WEETTNTE. DU RlALAR S At LT
SRATINE .
7.2 J1FMRE
7.2.1 fiusERE

7.2.1.10 RN, RIEERERE R 2009 5 1, BEBOH S I LI Sk YRR M RAIE AR BE A%
T LA AR .

7.2.1.2  JNEROESEERIAT, MNBCEEA KT 50. 8mm/min, HE SRR A K AEAE BT AN G
BRI B N ARG s AL » BVAE ST IS 10 S BT AT AR R o T Sl 1R O B R AR BB

Uy @
e G PRI AOFE A SOV G
7.2.2 EHAH

&I IB/T 109703E47 8 25 K tH 713056 .
7.3 HKBE

7.3.1  DENAEBERIEN 2 AT B0EVE R 24T MR, BlSERRACTHRE, BRI 22
SCHE, FEREININE F)s BRI E KA T 300mn, WERF CERD FIREZRMPERS: S0 B 6
ANEEEE .

7.3.2 RPN A E 2 BEAC ST (B AR ERAS B[R RS I

7.4 WEREM
B RS PR T3
7.5 HIkRE
AR R R BT 70 RO o Bl A S AR AL R B4, T H U7 VR A DM SR

8 &I

8.1 HIEHA,
Kt ) A ge A A ks . AR SR T H 2R AE -

4



x4 KWINHE

T/77ZB 1362—2019

Fr5 K ue T H A AR 06 FARTR R 5%
BT (EfRD 4ME J J 6.1 7.1
H
PYBET PN TR J J 6.1 7.1
P BR R ~F
B LA J J 6.1 7.1
| GEERNE S — J 6.1 7.1
R K — J 6.1 7.1
TESBH P BRERR = — J 6.1 7.1
P BET A T — J 6.1 7.1
ANBETT PN TR — J 6.1 7.1
2 Piprom J J 6.2 7.2.1
3 7 = J 6.2 7.2.2
Bl 2K AR SR A 22 J J 6.3.1 7.3.1
4 BERCHREE :
BER R R E J J 6.3.2 7.3.2
5 Bk R J J 6.4 7.4
6 Pk S5 i v J 6.5 7.5
o “VT RELEINE, “—7 RERIELETHE
8.2 W #I%
BT AT N BEAT A5G
8.3 #AiAL
8.3.1 MR EH =i B AR & RN B, B IR ERAZH P, i) Nt AT sE R Y

5
8.3.2 TEHEI AN B, R TR =56
a) IEREFFE, BRAEREKMR LR
b) P ErE LR, R AR
c) AR IR, (R RIS
d) IEFAEIEY, BAOWERIT IR

8.4 IhHETT RAVSLERN

8.4.1 SKRARIGIIEESR NGRS . R [ T A R o

8.4.2 IRATKGIG P i N B AS Ber AL,
R ERFIE
8.5.1 IMFEEEIRIE JB/T 11802—2014 K 1 #E 4T,

©
o

BAG IR B = A KT 1000 K.

8.5.2 SKHARIS IOHE SRR SFIE IR 5 HUE, BRI H I i R R SRS R
8.5.3 XT AMKIH, WA —WIAGH, WHERIRRHL; X1 BRRITIH, W —WiAaH,
BRI X T C RIEIRITH , g =IA SR, BN 6t .



T/77ZB 1362—2019

x5 KIRIEFIERN

5 565 H A2 #ZI:%ZT;UE
1 PURLIRE A (5, 0)
2 EH A (8, 2
5 . R AR AR A 22 A (8, 2)

BEK R A Bl

4 BB REME B (8, O
5 ko B 8,
Ky (BfE) Sz B 8, D

H AR IR R PBETT A 98 B 8, D

GEEi EIRES B 8, D

B C 8, D

i EERA R B ANC E C 8, D
FHEHSH B = C 8,

P EETT AN 58 C 8,

HMETT N B C 8,

9 IR, BE. zRAE

9.1 #R&

9. 1.1 HESKHIAMNEERR H RS I N AT BN A BT RiAs, L N E R, TN R S P R e . X
BRI HEE R, TA B RR.
9.1.2 ALALFEANA R -

a) filiE) ARRE R b

b)  FEEARR. MRS PR ARG

) HHEE5EE;

d)  AErEH

9.2 f\%

BURMRIE ™ i S PR SEBREER, SR SR RIOMRL, BiARE (AR BRI BT A S5 HEAT
AL, MBI R

9.3 AT
9.3.1 B

77 i P A R 38 R VR B A A e P A
9.3.2 MfF

6




T/77ZB 1362—2019

P i AT E TR X B BRI IAEE R, IRB Lk e fi o et A o
10 FREXIE

101 FEIEWMIAERAE T, BERAE 6 DA AWARIE. k.

10.2 Bl ZHE 24 A, BEFRPIIEREA R ACEBIRSAREIE W TARRS, #li&) NIt A
J R AR AR A o

10.3  FEORIIY, Q7 ahfE MR R BRI, i) LR R AE 24 /NN Y PRI N, 7 Y RIAE 48
NS PIAT RN 52 337 gt e )




	目  次
	前  言
	输送用单节距和双节距空心销轴链
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	结构型式
	链条的结构型式应符合JB/T 10841—2008中图1要求。
	链条由内链节和外链节交替连接组成，内链节由内链板和套筒或内链板、套筒和大滚子组成，外链节由外链板和空心销轴组成，空心销轴通过与套筒间隙配合组成铰链。

	基本要求
	设计研发
	采用设计软件进行平面和三维系统建模设计开发。
	对关键零部件空心销轴、链板进行有限元分析。
	采用微观分析方法研究其失效机理和失效模式。

	原材料
	空心销轴材料应选用性能不低于GB/T 699规定的20钢性能的材料。
	套筒和大滚子材料应选用性能不低于GB/T 699规定的10钢性能的材料。
	链板材料选用性能不低于GB/T 699规定的40Mn钢性能的材料。

	工艺及装备
	链板加工采用二次冲孔及自动挤孔工艺。
	具备对销轴、套筒、滚子等零件尺寸进行检测、分选的自动分选设备。
	具备电加热全自动网带炉淬火、回火生产线、碳氮共渗热处理设备。
	对有链长同步精度要求的链条进行链长精度配对标识。

	检验检测
	具备对原材料的化学成分、零件硬度或硬化层深度、零件金相组织，及对链条的抗拉强度、压出力、链长精度等进行检测的能力。
	配备光谱仪、影像测量仪、金相显微镜、万能材料试验机、链长测量仪等检测设备。
	在装配过程中应对链条进行零件缺件在线检测。


	技术要求
	链条主要参数和尺寸
	力学性能
	链长精度
	在规定的测量力作用下，链条长度极限偏差应符合表3规定。
	对有同步精度要求的链条，链长同步精度不应超过0.3 mm。

	铰链灵活性
	链条清洗后，用手扳动相邻链节，各链节应能灵活转动，无卡阻。
	链条的大滚子应无卡阻地360 灵活转动。

	铆头质量

	试验方法
	链条主要参数和尺寸
	力学性能
	抗拉强度
	试验时，受拉链段的有效自由链节至少为5节，链段两端与试验机夹头的连接应保证在链条零件上不产生附加应力。
	加载应连续缓慢进行，加载速度不大于50.8 mm/min，链条破坏被认为是发生在载荷不增加而链条变形继续增加的初始点处，即在抗拉试验记录的载荷变形的峰值点。如与夹头连接的链节发生破坏，则试验无效。

	压出力

	链长精度
	测量应在链条润滑之前或清洗之后进行；测量时，被测链条应水平放置，整个链长应全部得到支撑，并施加测量力；链条测量长度不得少于300 mm，测量滚子（套筒）同侧母线间距离；各测量段间不能重叠。
	将配对的两挂链条链长实测值相减得出链长同步精度。

	铰链灵活性
	铆头质量

	检验规则
	检验分类
	出厂检验
	型式试验
	型式试验是新产品定型质量鉴定的必要程序，当产品初次提交用户时，制造厂应进行完整的型式试验。
	在出现下列情况之一时，应进行型式试验：

	抽样方案的实施原则
	实施检验的链条应是同型号、同规格、同一生产周期生产的产品。
	提交检验的产品应形成检验批，每个检验批的数量不大于1000米。

	抽样数量及判定
	抽样数量按照JB/T 11802—2014中表1规定进行。
	实施检验的链条样本量及判定按表5规定，每个检验项目所需的样本量从抽样数量中获取。
	对于A类检验项目，如有一项不合格，则拒收检验批；对于B类检验项目，如有二项不合格，则拒收检验批；对于C类检验项目，如有三项不合格，则拒收检验批。


	标志、包装、运输和贮存
	标志
	链条的外链板中部表面应打印公司商标，且字迹应清晰居中，打印间隔可与用户协商确定。对有同步精度要求的链条，需有配对标识。
	包装箱外部应注明：

	包装
	运输和贮存
	运输
	贮存


	质量承诺
	在正常的贮存条件下，链条在6个月内不应锈蚀、损坏。
	自出厂之日起24个月，链条因制造质量不良而发生损坏或不能正常工作时，制造厂应无偿为用户更换部件。
	在质保期内，如产品在使用中出现问题，制造厂应具备在24小时内快速响应，严重的应在48小时内有技术人员到场解决问题。


	空白页面

