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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９《标准化工作导则　第１部分：标准的结构和编写》进行编写。
本标准对ＭＴ２４４．１—２００５《煤矿窄轨车辆连接件　连接链》进行了修订，并代替ＭＴ２４４．１—

２００５。与ＭＴ２４４．１—２００５相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
———增加了链环的规格（见表１）；
———增加了相应规格的基本参数（见表１）；
———增加了相应规格的技术要求和试验方法（见表３、表４、表５、表７）；
———修改了出厂检验项目（见表１２，２００５年版的表１０）。
请注意本标准的某些内容可能涉及专利。本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本标准由中国煤炭工业协会提出。
本标准由煤炭行业煤矿安全标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：煤科集团沈阳研究院有限公司、国家煤矿防爆安全产品质量监督检验中心、中检

集团公信安全科技有限公司、淮南盛和实业有限责任公司机械厂、淮北兴海工贸有限责任公司玛钢厂。
本标准主要起草人：谭廷帅、刘德君、王玉成、马立爽、宋宪旺、黄浩、张德民、管长焦、边建朝、陈昊

、李春海、李骁洋。
本标准的历次版本发布情况为：ＭＴ２４４．１—１９９１、ＭＴ２４４．１—１９９７、ＭＴ２４４．１—２００５。
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煤矿窄轨车辆连接件　连接链

１　范围

本标准规定了煤矿窄轨车辆连接件　连接链（以下简称“连接链”）的型号、分类和基本参数、技术要
求、试验方法、检验规则以及标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于煤矿窄轨车辆使用的各种锻造链和焊接链。

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／Ｔ２２４　钢的脱碳层深度测定法
ＧＢ／Ｔ２２９　金属材料　夏比摆锤冲击试验方法
ＧＢ／Ｔ６９９　优质碳素结构钢
ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢
ＧＢ／Ｔ６３９４　金属平均晶粒度测定方法
ＹＢ／Ｔ５２９３　金属材料　顶锻试验方法

３　型号、分类和基本参数

３．１　型号

　　连接链的型号表示方法如下：

　　示例：
直径３８ｍｍ，节距２００ｍｍ，内宽７５ｍｍ，节数为３的连接链，其标记为：
３８×２００×７５×３三环链，简写为３８三环链。

３．２　分类
连接链的类别按结构型式分为以下四种：
ａ）　单环链（图１）；
ｂ）双环链（图２）；
ｃ）三环链（图３）；
ｄ）万能链（图４）。

１
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图１　单环链

图２　双环链

图３　三环链

图４　万能链

３．３　基本参数
单环链、双环链、三环链的基本参数见表１，万能链的基本参数见表２。

２
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表１　基本参数（单环链、双环链、三环链）

品种 截面形状
尺寸
ｍｍ

犱 犱１ 狋 犪 狉 犔

质量
ｋｇ

单环链

双环链

三环链

圆形

椭圆

圆形

椭圆

圆形

椭圆

２８
３０
３２
３６
３８

２８ ３１
３０ ３３
３２ ３５
３６ ３９
３８ ４１
４０ ４３
４２ ４５

２８
３０
３２

２８ ３１
３０ ３３
３２ ３５

２８
３０
３２

２８ ３１
３０ ３３
３２ ３５
３６ ３９
３８ ４１
４０ ４３

２８０

２８０

３００

１６５

１２０

１４０

１２０

１４０

２００

５０ ２５

６０ ３０

５０ ２５

６０ ３０

７５ ３７．５

５０ ２５

６０ ３０

５０ ２５

６０ ３０

５０ ２５

６０ ３０

５０ ２５

６０ ３０

７５ ３７．５

３３６ ≤４．０
３４０ ≤４．６
３４４ ≤５．４
３５２ ≤６．２
３５６ ≤７．２
３４２ ≤４．２
３４６ ≤４．８
３５０ ≤５．６
３５８ ≤７．０
３６２ ≤７．８
３８６ ≤８
３９０ ≤８
３８６ ≤５．５
３９０ ≤６．３
３９４ ≤７．４
３９２ ≤５．８
３９６ ≤６．７
４００ ≤７．８
４１６ ≤６．７
４２０ ≤７．８
４８４ ≤９．９
４２２ ≤７．２
４２６ ≤８．２
４９０ ≤１０．５
６７８ ≤１４．４
６８２ ≤１７．６
６８６ ≤１８
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表２　基本参数（万能链）

品种
尺寸
ｍｍ

犱 犱１ 狋 犪 狉 犔 犱２ 犱３

质量
ｋｇ

万能链
２８ ３２
３０ ３４
３２ ３６

２９０
５０ ２６

６４ ３２

３５４
３５８
３６２

３２
３４ ≤６．０
３５ ≤６．５
３６ ≤８．５

４　技术要求

４．１　连接链应按经规定程序批准的图样和技术文件制造。
４．２　连接链的材料应为优质碳素结构钢或合金结构钢，钢材应为全镇静钢，其化学成分应符合ＧＢ／Ｔ６９９
或ＧＢ／Ｔ３０７７的规定。锻造链选用的钢材应进行热顶锻试验，试验方法及试验结果应符合ＹＢ／Ｔ５２９３
的规定；焊接链应选用热轧棒材。
４．３　连接链的拉伸性能应符合４．４及表３的规定。

表３　拉伸试验要求

直径
ｍｍ

试验负荷
ｋＮ

破断负荷
ｋＮ

２８ １００ ≥４４０
３０ １１０ ≥５１０
３２ １２０ ≥６００
３６ １５０ ≥７３０
３８ １７０ ≥８２０
４０ １８０ ≥８６０
４２ １９０ ≥９１０

４．４　连接链在试验负荷下的伸长率不应大于２％；破断负荷下的伸长率不应小于１５％。
４．５　连接链的弯曲性能应符合表４或表５的规定，弯曲试验后应无裂纹。万能链不进行此项试验。

表４　弯曲试验挠度要求

直径
ｍｍ ２８ ３０ ３２ ３６ ３８ ４０ ４２

弯曲挠度
ｍｍ ≥４５ ≥５０ ≥５５ ≥６０

表５　弯曲试验承受力要求

直径
ｍｍ ２８ ３０ ３２ ３６ ３８ ４０ ４２
承受力
ｋＮ ≥３２０ ≥３６０ ≥４４０ ≥４６０
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４．６　连接链的冲击功应符合表６的规定。
表６　冲击试验要求

试验项目 冲击功
Ｊ

室温冲击 ≥８０
焊口处室温冲击 ≥６４

低温冲击［（－４０±５）℃］ ≥３２

４．７　连接链的疲劳性能应符合表７的规定，试验中不应出现裂纹。当疲劳试验达到规定次数时，连接
链如出现裂纹，则应对该连接链进行破断拉力试验，其破断负荷不应低于试验负荷的３倍。

表７　疲劳试验要求

直径犱
ｍｍ

疲劳负荷
ｋＮ

下限 上限
疲劳次数

２８
３０
３２
３６
３８
４０
４２

５０

５５

６０

１８０
２００
２２０

２４０

５００００

４．８　连接链热处理后，晶粒度应符合ＧＢ／Ｔ６３９４中５级或更细的均匀组织。锻造链全脱碳层不应大
于０．５ｍｍ，焊接链全脱碳层不应大于０．１ｍｍ。
４．９　连接链尺寸偏差应符合表８的规定。

表８　尺寸偏差

类别 直径
ｍｍ

偏差
ｍｍ

直径犱和犱１ 节距狋 内宽犪

锻造

２８
３０
３２
３６
３８
４０
４２

＋２
　０ ±５ ±２

５
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表８　尺寸偏差（续）

类别 直径
ｍｍ

偏差
ｍｍ

直径犱和犱１ 节距狋 内宽犪

焊接

２８
３０
３２
３６
３８
４０
４２

＋１　
－０．５ ±５ ±２

４．１０　锻造链表面应光洁、无裂纹，不应出现过烧现象，毛边高度不应大于１ｍｍ，重皮及伤痕磨平后的
凹下深度不应大于１ｍｍ，错模量不应大于１ｍｍ。
４．１１　焊接链焊接处的直径不应小于棒料的直径，也不应大于实际棒料直径的１１５％。焊缝应在链环
的直线部分。
４．１２　焊接链表面应光洁，焊口处不应有气孔、夹渣、裂纹等缺陷。
４．１３　连接链出厂前表面应涂漆。
４．１４　所用材料应有生产厂的合格证明书。

５　试验方法

５．１　尺寸偏差、外观质量检查

５．１．１　测量尺寸用下列计量器具：
ａ）　分度值为１ｍｍ的钢直尺；
ｂ）分度值为０．０２ｍｍ的游标卡尺。

５．１．２　外观质量用目测法进行检查。

５．２　拉伸试验

５．２．１　试验用连接销

　　试验用连接销的尺寸应符合图５和表９的规定。

　　说明：
１———试验用连接销；
２———连接链。

图５　试验用连接销
６
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表９　连接销尺寸

犱
ｍｍ ２８ ３０ ３２ ３６ ３８ ４０ ４２

犚１
ｍｍ ２０ ３０（２０） ３０

　　注：３６三环链、３８三环链试验时选用的犚１为３０ｍｍ，３６单环链、３８单环链试验时选用的犚１为２０ｍｍ。

５．２．２　试验负荷下的伸长率
用准确度不低于１级的材料试验机对整挂连接链施加表３规定的试验负荷值的一半，然后降到表

１０规定的初始负荷犉０，测量标定长度，并以此数值为基准值，再继续以不大于９．８Ｎ／ｍｍ２·ｓ的加载速
率连续加载至表３规定的试验负荷值，测出试验负荷下的伸长量。试验负荷下的伸长率按式（１）计算：

δ＝（Δ犔ｓ／犔０）×１００％ …………………………（１）
式中：
δ———试验负荷下的伸长率；
Δ犔ｓ———试验负荷下的伸长量，单位为毫米（ｍｍ）；
犔０———标定长度，单位为毫米（ｍｍ）。

表１０　初始负荷及标定长度

直径犱
ｍｍ ２８ ３０ ３２ ３６ ３８ ４０ ４２

初始负荷犉０
ｋＮ ２２ ２６ ３０ ３５ ４０ ４５ ５０

标定长度犔０
ｍｍ

单环链、万能链狋，双环链２狋，三环链３狋

　　注：狋———实测的链环节距。

５．２．３　破断负荷和破断负荷下的伸长率
经试验负荷试验后，用上述加载速率加载至破断负荷时，测出标定长度的伸长量，破断负荷下伸长

率按式（２）计算：
δＰ＝（Δ犔Ｐ／犔０）×１００％ …………………………（２）

式中：
δＰ ———破断负荷下伸长率；
Δ犔Ｐ———破断负荷下的伸长量，单位为毫米（ｍｍ）；
犔０———标定长度，单位为毫米（ｍｍ）。
注：破断负荷指试验时的最大负荷。

５．３　弯曲试验
双环链可取其中任一环，三环链应取边环和中环。将试样放置在图６所示夹具上，用准确度不低于

１级的材料试验机在无冲击条件下（不大于９．８Ｎ／ｍｍ２·ｓ的加载速率），连续缓慢加载至表４规定的
７
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弯曲挠度或表５规定的承受力。目测观察连接链是否出现明显裂纹。图６中的尺寸值（犇和犔１）按
表１１的规定进行取值。

图６　弯曲试验卡具

表１１　卡具尺寸

犱
ｍｍ ２８ ３０ ３２ ３６ ３８ ４０ ４２

犇
ｍｍ ５０

犔１
ｍｍ １５９ １６３ １６７ １７５ １７９ １８３ １８７

　　注１：犔１———托辊卡具的中心距。
注２：犳———弯曲挠度。

５．４　冲击试验
冲击试验试样按图７选取。应在两挂连接链中各取一个试样，锻造三环链必须从中环的弯部取一

个试样。焊接链分别在焊口和弯曲处取样，试样开口方向为环的外侧，试样应符合ＧＢ／Ｔ２２９的规定。
室温冲击试验和低温冲击试验按ＧＢ／Ｔ２２９规定进行。

图７　冲击试样

５．５　疲劳试验
对整挂连接链（３８、４０三环链可截取为两环），用准确度不低于１级的疲劳试验机按表７规定的

疲劳负荷，以４００次／ｍｉｎ～６００次／ｍｉｎ的频率进行试验。试验中目测观察是否出现裂纹，如有裂纹应
停止试验。
８
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当疲劳试验达到规定次数时，连接链如出现裂纹，按５．２．３方法的加载速率进行破断拉力试验。
试验用连接销应符合图５和表９的规定。

５．６　金相组织和全脱碳层测定
金相组织测定按ＧＢ／Ｔ６３９４规定进行，全脱碳层测定按ＧＢ／Ｔ２２４规定进行。

６　检验规则

６．１　出厂检验

６．１．１　连接链应经过制造厂质量检验部门检验合格后，方可出厂。
６．１．２　出厂检验项目见表１２。

表１２　出厂检验和型式检验

序号 检验项目 技术要求 试验方法
检验类别

出厂检验 型式检验
备注

１ 尺寸偏差、外观质量检查 ４．１、４．９～４．１３ ５．１ √ √
２ 拉伸试验 ４．３、４．４ ５．２ √ √
３ 弯曲试验 ４．５ ５．３ √ √
４ 室温冲击试验 ４．６ ５．４ √ √
５ 低温冲击试验 ４．６ ５．４ × √ 注２
６ 疲劳试验 ４．７ ５．５ × √
７ 金相组织和全脱碳层测定 ４．８ ５．６ × √

　　注１：“√”表示进行此项检验；“×”表示不进行此项检验。
注２：在高于－２０℃的环境使用的连接链不进行此项检验。

６．２　型式检验

６．２．１　有下列情况之一时，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）钢材或生产工艺有较大改变，可能影响性能时；
ｃ）停产２年以上再次恢复生产时；
ｄ）正常生产时每隔５年进行一次；
ｅ）出厂检验与上次型式检验有较大差异时；
ｆ）国家质量监督机构提出型式检验的要求时。

６．２．２　型式检验项目见表１２。

６．３　抽样规定

６．３．１　尺寸偏差和外观质量检查的试样数量，每批连接链至少抽４挂。
６．３．２　拉伸试验的试样数量，按１％抽取，但不应少于２挂。
６．３．３　弯曲试验的试样数量，按１％抽取，但不应少于２挂。
６．３．４　室温及低温冲击试验的试样数量，按１％抽取，但各应不少于２挂。
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６．３．５　金相组织和全脱碳层测定的试样数量为１挂。
６．３．６　疲劳试验的试样数量，每批至少抽２挂。
６．３．７　型式检验抽样，应从出厂检验合格品中随机抽取。

６．４　复检和判定规则

６．４．１　表１２中的２、３、４、６项，其中每项如有１挂（件）不合格，表１２中的第１项如有２挂不合格，则判
该项为不合格。
６．４．２　表１２中的序号２、３、４、６项为主要项目，主要项目的允许复检项目数为１项，经加倍数量复检仍
有一挂（件）不合格，则判该批连接链为不合格。
６．４．３　表１２中序号１、５和７为一般项目。一般项目的允许复检项目数为２项。经加倍数量复检，２
项均不合格（单项判定同６．４．１），则判该批连接链为不合格。

７　标志、包装、运输和贮存

７．１　标志

７．１．１　连接链出厂前应在链环的直部中间（三环链在中环、万能链在Ｏ型环）注有能长期保留的唯一
性编号。
７．１．２　产品编号可用汉字、字母、数字表示。

７．２　包装

７．２．１　连接链应捆扎牢固并装箱发运。
７．２．２　与连接链同时发送的随机文件：

ａ）　产品使用说明书；
ｂ）产品质量合格证明文件；
ｃ）矿用产品安全标志证书复印件；
ｄ）装箱清单。

７．３　运输
连接链在运输过程中应防止碰撞损坏，并应符合陆路和水路运输的有关规定。

７．４　贮存
连接链应存放在通风良好、防雨（雪）的场所。

０１
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