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起 吊 链 环 的 优 化 设 计 
The Oplimization Design ofLifting-rings 

哈尔滨锅炉厂有隈责任公司 陈凤娟 于启蜂 许风华 

电焊锚链为起重工具的重要部件，作为与锚链及吊 

钩相连接的过渡链环．其连接处如何保证可靠性是极其 

重要的。通过分析研究 制定出最佳链环焊接工艺。 

1 链环现有生产状况 

链环规格为 8～ 40itlm，选用材料为 20钢．坡 

口型式 3O。x 型，焊接方法为手工电焊 采取上述方 

法焊后用 x射线检查，合格率仅为 30％，焊接 14 illm 

以下直径链环无一合格。焊接缺陷严重降低焊缝强度。 

2 链环试验方案的确定 

通过调研和查阅相关资料．排除了链环所用材料 

20钢、焊条 E501 5对焊接的影响．经分析确定．技术 

关键是焊接坡口彤式及焊接方式的选取。为此进行了以 

下模拟试验。 

(1) 选出a~=lO、20、30 mm三种典型规格．制成 

拉力棒形式 (见图 1)．对链环焊缝进行模拟，然后对 

其进行机械性能试 验。 

(2) 设计 3组链环．每组 3个链环 规格 l6mm， 

直接模拟链环制造工艺及检验方法．最后进行可靠性试 

验。 

一  邕 
x壅垃口 图 2 u型坡口 

3 焊接坡 口、焊接方式的确定 

对坡 口形式．分析 认定采用 u形坡 口 (圈 2)比较 

合适，它较易焊透．所需焊材明显少于 X 型坡口，不 

仅节省材料．还能获得最佳焊接效果。这已经试验验证。 

对焊接方式．采用两种方法，对 15 mm 以上直径 

的链环采用手工电弧焊接；对 14Ⅱ皿 以下的链环采用 

手工氩瓶焊接或手工气焊焊接，其中氩弧焊优于气焊， 
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只是制造成本高于气焊。对小直径链环采用氩弧焊接， 

是因为若采用手工电弧焊接，焊接缺陷无法避免．合格 

率为零。 

4 焊接工艺的确定 

对采用手工电弧焊接工艺 焊丝 H08Mn2Si．直径 

4,2．5mm．焊接电流95～110A．焊接电压 1l～12v， 

双面层焊。 

对采用手电氩弧焊接工艺：焊条 E5015，直径 3．2 

[tim．碱性焊条用前 350~400℃以内烘干 2 h．焊接电 

流 l0o～115 A，焊接电压 22~24 V，清根双面层焊， 

每层焊前必须清理 

运用以上焊接工艺，共试验焊接了 37个焊口，然 

后无损探伤检验，按公司II级标准验收，合格率为 83％。 

试样焊后垒部进入炉内退火处理．以每小时 150℃上 

升至 630℃左右，保温 1 h．然 后炉 内冷却 ． 

5 机械性能试验 

(1) 冲击试验 。按 GB2106-80．选取 3个合格品对 

焊缝部位进行却贝 v型冲击试验．取得 h=20．9～23．2 

kg．m／cm ．其值明显高于母材 20钢。 

(2) 弯曲试验。参照 GB711-88．选取 17 5唧  

拉力棒．通过两倍于母材厚度的轴径，对焊缝部位弯曲 

90。后，焊缝表面无任何拉 压痕． 

(3) 拉仲试验。参照 GB54943，对 2l根拉力棒及 

3组链环进行拉力及拉断试验。拉力试验在达到国家规 

定负荷时，稳定 5 min．未发现任何异常。 

6 结 论 

(1) 链环材料均采用 20钢。 

(2) 焊接坡 口均为 u型。 

(3) 直径 15 rain 以上链环采用手工电弧焊：直 

径 14 n啪 以下链环采用手工氩弧焊。 

(4) 所有链环焊后均无损探伤 x光检验。 

(5) 验收合格后，所有链环均退火处理。 

(6) 目前难以实现拉力试验．只能采取无损探伤检 

验，但可以证明，链环是安全可靠的。 口 
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