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停车设备链条 

1 范围 

本标准规定了停车设备链条(以下简称链条)的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验

规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺的要求。 

本标准适用于牵引、拉拽机械式立体停车设备载车板和升降机上使用的节距为19.05 mm～31.75 mm

的单排滚子链。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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—2015  优质碳素结构钢 

GB/T 3077—2015  合金结构钢 

GB/T 9785  链条链轮术语 

GB/T 20736  传动用精密滚子链条疲劳试验方法 

JB/T 10970  链条压出力试验规范 

JB/T 11802—2014  精密滚子链（套筒链）检验规则 

ISO 606:2015  传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮(Short-pitch transmission 

precision roller and bush chains, attachments and associated chain sprockets) 

3 术语和定义 

GB/T 9785、GB/T 20736界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

扭曲  twist 

各链节间铰链轴线不在同一平面内的状态。 

3.2  

压出力  push off force 

将压出力试样中的单个销轴或套筒压出链板所需的力。 

4 基本要求 

4.1 设计研发 

4.1.1 链条与链轮啮合的互换性参数应符合 ISO 606:2015中相应规格的要求。 
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4.1.2 采用计算机辅助软件对链条外形、尺寸进行设计优化。 

4.1.3 采用直读式光谱仪、金相显微镜对链条材料的化学成分和金相组织进行检测和分析，并对链条

的抗拉强度、疲劳性能进行设计优化。 

4.2 材料与零部件 

4.2.1 链板、套筒、滚子材料采用优质碳素结构钢，其化学成分应符合 GB/T 699—2015中 6.1的规

定，力学性能应符合 GB/T 699—2015 中 6.4的规定。 

4.2.2 销轴材料采用优质合金结构钢，其化学成分应符合 GB/T 3077—2015中 6.1的规定，力学性能

应符合 GB/T 3077—2015中 6.4的规定。 

4.3 工艺装备 

4.3.1 链板加工应采用精密级进模进行多工位连续冲压工艺，多工位连续冲压过程应具有挤孔工位。 

4.3.2 应采用全自动校直切断机及外圆磨床或无心磨床，用于销轴的加工。 

4.3.3 链条装配、铆头、预拉应采用集“高速装配机装配成条(含缺件检测) + 铆头 + 直线预拉”等

工序为一体的自动流水线方式。 

4.3.4 链条出厂前应预拉，施加预拉载荷不小于表 1中规定最小抗拉强度的 30%，时间不小于 15 s。 

4.3.5 应采用工业油烟油雾净化设备及工业除尘设备，对废气进行净化处理。 

4.3.6 应采用工业污水沉淀及污水压滤处理系统，对污水进行净化处理并循环回用。 

4.4 检验检测 

4.4.1 应采用数显链长测量仪，扭曲测量仪，链条压出力试验机，液压万能材料试验机，高频疲劳试

验机对链条的精度、扭曲量、压出力、抗拉强度、疲劳性能进行检测。 

4.4.2 应采用自动偏心检测钉，对链板进行在线检测。 

5 技术要求 

5.1 外观质量 

链条无擦白、锈蚀、碎销，链板无裂纹麻点，无长短销，打印标记清楚正确，无紧节死节，链条(铰

接)灵活。 

5.2 抗拉强度 

应符合表1中的规定。 

表1 主要尺寸、最小抗拉强度和最小动载强度 

链号 

尺寸 

抗拉

强度 

Fu 

min 

动载

强度 

Fd 

min 

节距 

p 

mm 

滚子

直径 

d1 

max 

内节

内宽 

b1 

min 

销轴

直径 

d2 

max 

套筒

孔径 

d3 

min 

内链板 

高度 

H 

max 

外链板 

高度 

h 

max 

内链节 

外宽 

b2 

max 

外链节 

内宽 

b3 

min 

销轴

长度 

L 

max 

连接销轴 

长度 

Lc 

max 

mm kN N 

LT60 19.05 11.91 12.57 5.96 5.98 18.10 15.62 17.75 17.81 26.90 28.5 40 7200 
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表1 （续） 

链号 

尺寸 

抗拉

强度 

Fu 

min 

动载

强度 

Fd 

min 

节距

p 

mm 

滚子

直径 

d1 

max 

内节

内宽 

b1 

min 

销轴

直径 

d2 

max 

套筒

孔径 

d3 

min 

内链板 

高度 

H 

max 

外链板 

高度 

h 

max 

内链节 

外宽 

b2 

max 

外链节 

内宽 

b3 

min 

销轴

长度 

L 

max 

连接销轴 

长度 

Lc 

max 

mm kN N 

LT60H 19.05 11.91 12.57 5.96 5.98 18.10 15.62 19.43 19.48 30.20 31.7 45 8100 

LT80 25.40 15.88 15.75 7.94 7.96 24,13 20.83 22.60 22.66 33.50 36.1 71.55 12780 

LT80H 25.40 15.88 15.75 7.94 7.96 24.13 20.83 24.28 24.33 37.40 38.7 88 15840 

LT100 31.75 19.05 18.9 9.54 9.56 30.17 26.04 27.45 27.51 41.10 43.4 110 19800 

5.3 链长精度 

被测链条测量长度的公差带应为链条公称长度的0～0.15 %。 

5.4 扭曲量 

链条1 m长度内扭曲量应不大于3°扭角。 

5.5 疲劳性能 

最小动载强度应符合表1的规定。疲劳性能验证试验持久限规定的载荷循环次数应不小于5×10
6
次。 

5.6 压出力 

应符合表2规定。 

表2 最小压出力 

型号 
节距 p 

mm 

最小压出力 

N 

内链节（套筒） 外链节（销轴） 

LT60 19.05 1560 2490 

LT60H 19.05 2070 3300 

LT80 25.40 2200 3600 

LT80H 25.40 3990 5650 

LT100 31.75 4340 7050 

5.7 销轴铆头增大率 

应大于等于销轴直径(d2)的 4 %。 

6 试验方法 

6.1 外观质量 
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应采用目测及触摸法。 

6.2 抗拉强度试验 

6.2.1 应在至少 5个自由链节组成的链段上进行，链段两端与试验机相连接的夹具应保证试验进行时

不对链段产生附加应力。 

6.2.2 施加载荷时，应连续缓慢(加载速度不大于 50.8 mm/min)施加到自由链段的两端，链条破坏应

是发生在载荷不增加而链条变形继续增大的初始点处，即在“载荷—变形”上的第一个峰值点。 

6.2.3 若破坏发生在夹具与链条连接的链节处，则该试验无效。经过试验的链条不允许再使用。 

6.3 链长精度试验 

6.3.1 应在预拉之后，两端未安装连接件、未经润滑前进行测量； 

6.3.2 应按表3规定的节数进行测量。测量时，整个链长应全部得到支撑，并施加表3规定的测量力。 

表3 测量力、测量节数 

链号 测量力 

N 

测量节数 

节 

LT60 400 33 

LT60H 400 33 

LT80 710 49 

LT80H 880 49 

LT100 1100 39 

6.4 扭曲量试验 

6.4.1 应采用目测法，观察链条扭曲状况。将链条的一端固定平压在工作台上，观察各链节是否排列

整齐，要求链条没有明显弯曲，在另一端左右反转链条，观察两侧是否基本一致。 

6.4.2 应在无扭转约束的条件下垂直放置，并施加表 3的测量力，测量链条两端的相对扭角。 

6.5 疲劳性能试验 

按GB/T 20736的规定进行试验。 

6.6 压出力试验 

按JB/T 10970的规定进行试验。 

6.7 销轴铆头增大率试验 

用0.01 mm精度的数显游标卡尺,在铆头方向上测量销轴直径增大率。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

产品检验分为出厂检验和型式检验。 

7.2 出厂检验 
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7.2.1 经制造商质量检验部门检验合格并附有产品合格证，方可出厂。 

7.2.2 出厂检验项目、技术要求和试验方法见表 4的规定。 

7.2.3 抗拉强度项目每生产批次抽取 3段有效链节不少于 3节的链条段进行试验；链长精度项目每批

随机抽取 5条链条进行试验。 

7.2.4 出厂检验所有项目符合，则判定产品合格。若有一项或一项以上不符合，则判定产品不合格。 

表4 检验项目 

序号 检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式检验 

1 外观质量 5.1 6.1 ● ● 

2 抗拉强度 5.2 6.2 ● ● 

3 链长精度 5.3 6.3 ● ● 

4 扭曲量 5.4 6.4 ○ ● 

5 疲劳性能 5.5 6.5 ○ ● 

6 压出力 5.6 6.6 ● ● 

7 销轴铆头增大率 5.7 6.7 ● ● 

注：“●”必检项目，“○”免检项目。 

7.3 型式检验 

7.3.1 凡属下列情况之一者，应进行型式检验： 

a) 新产品投产或者老产品转厂生产的试制、定性鉴定； 

b) 产品的设计、工艺或材料有重大改变，可能影响产品性能时； 

c) 产品停产一年以上恢复生产时。 

7.3.2 型式检验项目应符合表 4的规定。 

7.3.3 型式检验的试样应从检验合格的批量产品中抽取，抽取方式应符合 JB/T 11802—2014中 4.4

的规定。检验结果全部符合要求，则判定型式检验合格。若有一项或一项以上不符合，则判定型式检

验不合格。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 标记 

链条应标有制造厂名称或商标及表1所列出的链号。 

8.1.2 标签 

链条装箱时应附有装箱单等形式的标签，标签上应注明但不限于如下信息： 

a) 制造厂名或商标； 

b) 产品名称或链号； 

c) 数量及箱内产品的出厂编号； 

d) 制造日期。 

8.2 包装 
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8.2.1 包装储运图示标志应符合 GB/T 191规定。 

8.2.2 包装箱内应随机包括以下文件： 

a) 产品合格证； 

b) 产品使用说明书； 

c) 物料清单。 

8.2.3 包装箱标志应包括： 

a) 制造厂商名称或商标； 

b) 产品名称、链号和执行标准编号； 

c) 净重与毛重。 

8.3 运输 

采用安全可靠的运输工具，在运输过程中应加以衬垫和覆盖，以防受潮、锈蚀。 

8.4 贮存 

堆放不应过高，防止受压；贮存库房应通风、干燥，不应有影响产品质量的有害气体存在；切勿置

于阳光直射和高温处。 

9 质量承诺 

9.1 自客户购买产品出厂之日起 36个月内，在正常使用的情况下，因产品性能质量问题而发生损坏或

不能正常工作时，提供免费更换或维修服务。 

9.2 客户有需求时，制造商应根据用户的需求组织或协调维修。8小时内作出响应，48小时内提供解

决方案。 

 

 _________________________________ 
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A  A  

附 录 A 

（规范性附录） 

链条结构与标示 

A.1 链条结构型式 

链条链节(零部件)的基本结构型式如图A.1～A.3所示。图示并不定义链条链板的实际形状。链条推

荐使用带开口销的连接链节，不应选用过渡链节。 

 

说明： 

1——套筒；                                       

2——内链板；                                     

3——滚子。                           

图A.1 内链节 

       

说明： 

1——外链板；          

2——销轴。                        

图A.2 外链节 
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          a） 带弹性锁片的连接链节                b） 带开口销的连接链节                    

说明： 

1——弹性锁片；        4——连接链板； 

2——连接销轴；        5——开口销； 

3——外链板。 

图A.3 连接链节 

A.2 标示 

链条应采用表1中的标准链号来标示，标准链号由三部分组成：“LT”表示停车设备链条，数字部

分表示标准(常规)链条的链号，字母“H”表示重载型链条的链号。 

示例：LT80H 表示 ANSI 链号为 80H(节距 25.4 mm)的重载型停车设备链条。 

A.3 互换性尺寸 

链条尺寸应符合图A.4及表1的规定。 

表1中规定的最大和最小尺寸是与链轮啮合的互换性尺寸，不是制造链条时的公差。 

 

注：图中符号的定义和尺寸见表1。 

图A.4 链条尺寸代号 
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	施加载荷时，应连续缓慢(加载速度不大于50.8 mm/min)施加到自由链段的两端，链条破坏应是发生在载荷不增加而链条变形继续增大的初始点处，即在“载荷—变形”上的第一个峰值点。
	若破坏发生在夹具与链条连接的链节处，则该试验无效。经过试验的链条不允许再使用。

	链长精度试验
	应在预拉之后，两端未安装连接件、未经润滑前进行测量；
	应按表3规定的节数进行测量。测量时，整个链长应全部得到支撑，并施加表3规定的测量力。

	扭曲量试验
	应采用目测法，观察链条扭曲状况。将链条的一端固定平压在工作台上，观察各链节是否排列整齐，要求链条没有明显弯曲，在另一端左右反转链条，观察两侧是否基本一致。
	应在无扭转约束的条件下垂直放置，并施加表3的测量力，测量链条两端的相对扭角。

	疲劳性能试验
	压出力试验
	销轴铆头增大率试验

	检验规则
	检验分类
	出厂检验
	经制造商质量检验部门检验合格并附有产品合格证，方可出厂。
	出厂检验项目、技术要求和试验方法见表4的规定。
	抗拉强度项目每生产批次抽取3段有效链节不少于3节的链条段进行试验；链长精度项目每批随机抽取5条链条进行试验。
	出厂检验所有项目符合，则判定产品合格。若有一项或一项以上不符合，则判定产品不合格。

	型式检验
	凡属下列情况之一者，应进行型式检验：
	型式检验项目应符合表4的规定。
	型式检验的试样应从检验合格的批量产品中抽取，抽取方式应符合JB/T 11802—2014中4.4的规定。检验结果全部符合要求，则判定型式检验合格。若有一项或一项以上不符合，则判定型式检验不合格。


	标志、包装、运输和贮存
	标志
	标记
	标签

	包装
	包装储运图示标志应符合GB/T 191规定。
	包装箱内应随机包括以下文件：
	包装箱标志应包括：

	运输
	贮存

	质量承诺
	自客户购买产品出厂之日起36个月内，在正常使用的情况下，因产品性能质量问题而发生损坏或不能正常工作时，提供免费更换或维修服务。
	客户有需求时，制造商应根据用户的需求组织或协调维修。8小时内作出响应，48小时内提供解决方案。


	（规范性附录） 链条结构与标示
	链条结构型式
	标示
	互换性尺寸
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