
链条技术要求
1、规范性引用文件及标准：
质量技术要求标准：产品的生产加工必须符合相关中华人民共和国国家标准，技术要求中未列及的标准按照最新国家标准执行。
1.1标准
——GB/T 20652-2006/ISO 4778:1981《M(4)、S（6）、和T（8）级焊接吊链》
——GB/T 24816-2017/ISO 3076:2012《一般起重用钢制短环链吊链用8级中等精度链条》
——GB/T 20946-2007/ISO 1834:1999《起重用短环链 验收总则》
——GB/T 3077-2015《锰及其合金化学分析方法》
1.2检验、验收的标准
链条应符合ISO 1834及GB/T 24186-2017/ISO 3076:2012的检验标准要求。
要求供货商为链条的生产制造厂家（制造商），制造商对制造验证力、破断力和总极限伸长率、弯曲度、韧性等检验数据提供相关证明材料。
使用方对链条进行2.5倍额定载荷试吊试验。
2、链条种类和尺寸
2.1链条种类
本次购买的链条属于起重链条：包括圆环链条和成套链条。
2.2材料直径和公差 
成品链环的任一截面的材料直径应等于名义尺寸，其公差应符合GB/T 24816的标准要求。测量时，应取同一截面内互相垂直的两次测量结果的平均值。测量时应避开焊缝，且在链环直边上，避免由于链条芯模接触引起截面的变形影响测量结果。 
2.3链环的其他尺寸 
链环的长度、宽度以及高精度链条的节距和若干个链环的长度均应符合GB/T 24816的标准规定。
3、材质、热处理和制造
3.1材质
链条φ18mm以下用20Mn2，φ18mm及以上用25MnV优质合金钢材质，吊钩材质用35CrMo材质，保证链条有足够的低温延展性和抗冲击载荷的韧性。
实现低温延展性和韧性，应符合GB/T 24816相关规定选取合金元素或按照相关韧性试验规定的要求。
在满足这些要求的前提下，制造商应保证成品链条符合T（8）级GB/T 24816标准的机械性能要求。保证至少4倍安全系数。制造商提供相关材料质量证明报告。
3.2热处理
所有链条在施加制造验证力之前，都应按GB/T 24816标准的规定进行热处理。 
3.3制造工艺及要求 
①下料：压力机对圆钢、棒料进行下料，保证其长度、端面平面度、端面与棒料轴线垂直度等，表面平滑。
②编结、合口：用压力机对下料件进行编结，要确保其节距、外宽、对口间隙、对口中心偏移、接头错口、各挤压部直径等技术参数精准。合口时注意：保证其节距、外宽、对口间隙、接头错口等符合公差。
③焊接：由专业技术人员对圆环链进行焊接，采用电阻焊、闪光焊，不允许采用手工焊。焊接时调整好设备各参数及保证设备完好性，以确保焊接合格。平型或非对称型焊缝均应位于链环的中部。在链环分肢中部的任一侧，焊接影响的材料尺寸均不应超过相关标准的规定值。 
焊缝在任何地方都不应错位到使链环外廓产生凹陷
④一次拉伸：对焊接好的链条进行预拉伸，用圆环链模具或卡尺进行测量，保证其公差在±1mm。
⑤热处理：使用中频感应热处理，对预拉伸链条进行调质热处理，设备各参数进行调整，保证设备稳定性。链条在经手制造验证力前，应在高于AC3点的温度进行淬火、回火处理，回火有效温度不低于+400℃，且保温1h。
⑥二次拉伸：对链条进行第二次拉伸，按照国家GB/T 24816标准对试验负荷下延伸率、破断负荷率等技术要求进行检验，待质检人员进行检验合格后，方才进行下一步，否则返回上一步进行加工处理。
⑦抛光、喷漆：对检验合格产品进行除锈、抛光处理，确证其表面光洁度。若需要喷漆时特别注意漆层表面无多余漆。
3.4修整 
3.4.1平型焊接链 
应清除焊接形成的凸棱。 
3.4.2非对称焊接链 
应清除链环外表面由于焊接形成的凸棱，保留内表面凸棱。 
3.4.3表面状态 
如果有涂层，成品链条应包括表面涂层。外观：无裂纹、斑疤、夹层、折叠及影响强度的缺陷，锐边应倒圆，飞边打磨。
4、机械性能
4.1制造验证力(MPF) 
热处理及工艺处理完毕，成品链条应经受GB/T 24816标准规定的制造验证力。试验机应符合要求。链条放入试验机时应无扭转。验证力除去后，检验更换不合格的链环。当拨动链条时，链条应转动灵活。 
采用酸洗或电镀等表面处理工艺时，链条有发生脆性的危险，应对成品链重新施加制造验证力。
名义尺寸的极限工作载荷符合GB/T 24816标准要求。
任何接入的链环应进行处理以保证成品链条中的每个链环具有同样状态。如果链环在施加制造验证力后接入，则受接入处理影响的那部分链条应重新经受制造验证力和检验。 
4.2破断力(BF)和总极限伸长率(A) 
成品链条的破断力和总极限伸长率至少应满足GB/T 24816标准规定的要求。 
4.3弯曲（f）
成品链环的最小抗弯性应符合GB/T 24816标准的规定。
5、标记 
5.1等级标记 
标记应符合ISO 1834的规定。高精度链条用大写字母、普通精度链条用数字来标定链条的等级。至少每隔20个链环或每隔1m长度(取距离较短者)的链环上，应清晰地压印或刻印等级标记。 
标记的最大高度为2mm或链条名义尺寸的25%,，二者之中取较大者。 
当采用压印标记时，应为凹面，且压痕不应削弱链环的机械性能。 
5.2 附加标记 
链条的其他标记(如制造商标记)或符号应为如下一种: 
a) 与等级标记的标注方式相同且间距相等; 
b) 清晰地压印或刻印在链条的所有尾环,惰环,金属标牌上或永久性地连接于尾环上的环。
5.3 制造合格证 
制造商应随同每批供应的链条提供一份试验和检验合格证。 
合格证至少应提供如下信息: 
a) 制造商的名称、地址，或授权代表的姓名、地址，包括合格证签发和授权日期;
b) 标准编号; 
c) 数量和名称; 
d) 标志; 
e) 名义尺寸，mm; 
f) 制造验证力，kN; 
g) 破断力，kN(即证明达到或超过了规定的最小破断力); 
h) 破断时的总极限伸长率(即证明达到或超过了规定的最小总极限伸长率)。
6、设计和质保
成套链条，按设计要求、吊装角度，准确计算起重载荷，确保起重安全。
产品存放要符合相关存放要求，标牌、标示载重。
质保期一年，质量三包。在质保期内发生质量问题卖方应免费修理或更换，经修理或更换仍达不到质量要求的，买方有权要求退货并追究质量责任并索赔。
7、交货、验收、付款
7.1交货时间自合同签订后15天内交货。
交货地点：济南二机床集团有限公司指定仓库。
7.2验收标准按照合同约定标准进行验收。
7.3付款：当月送货，次月电汇付清。货到验收合格，卖方向买方开具增值税专用发票（税率13%），次月电汇付清。
8、违约责任
8.1卖方产品不符合买方要求，由卖方承担责任。
8.2买方提供图纸、数据，载重不准确由买方承担。
8.3不能按买方约定时间交货，由卖方承担。
8.4争议解决，双方友好协商解决，协商不成当地法院诉讼解决。
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