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Алгысез

1 «Казахстан стандарттау жэне сертификаттау институты» 
республикальщ мемлекеттш кэсшорны жэне Казахстан Республикасы 
Тетенше жагдайлар министрлтнщ «Онеркэсш цаушшздтнщ улттьщ 
тылыми -  техникальщ орталыгы» АК̂  -  ньщ непзшде цурылган «Онеркэсш 
каушшздт» енеркэсш, когамдьщ каушаздш жэне тетенше жагдайлар 
каушшздт саласында стандарттау женшдеп ТК 75 техникальщ комитет! 
ДАЙЫНДАП ЕНГ13Д1

2 Казахстан Республикасы Индустрия жене жаца технологиялар
министрлтнщ Техникальщ реттеу жэне метрология комитет терагасыньщ 
2013 жылгы 20 карашадагы № 549-од буйрыгымен БЕК1Т1Л1П
ЦОЛДАНЫСЦА ЕНГ131ЛД1

3 Осы стандарт ISO 1835-1980 (Е) Short link chain for lifting purposes -  
Grade M (4), non-calibrated, for chain slings etc. Ti36eKTi арцандарга арналган 
M(4) класты калибрленбеген жук кетергнн кь1ска буыиды Нзбектер 
хальщаральщ стандартымен б1рдей.

ISO 1835 еуропальщ стандартын ISO/TK 111, Децгелек болат 
буындардан жасалган тобектер, доцгалак; Нзбектер, жук кетергпп шмектер 
жэне тольщтыру, техникальщ комитет! эзipлeдi.

Осы басылым техникальщ к;айта кдралган ISO R1835 1971 усынылымын 
жояды жэне ауыстьфады.

Аударма агьшшын тшшен (еп).
Осы стандартты дайындаган (эз1рлеген) хальщаральщ стандарттыц 

ресми данасы жэне оган бершген сштемелер нормативтнс техникалык; 
кужаттардьщ Б1рыцгай мемлекеттш корында бар.

«Нормативтш сштемелер» бэл!мшде жэне стандарт мэтшшде 
сштемелш еуропальщ стандарттар эзектещцршген.

Сэйкестш дэрежеш -  б1рдей, (ШТ).

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ МЕРЗШ1 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕНД1Л1Г1

2019 жыл 
5 жыл

5 АЛГАШ РЕТ ЕНГ131ЛД1

П
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Осы стандартца енглзыетиг езгерктер туралы аппарат 
«Стандарттау жвшндег! нормативтт цужаттар» ацпараттыц 
кврсеттштертде жыл сайын, сондай-ац мэтт o32epicmepi мен тузетулер1 
ай сайын басылатын «Мемлекеттж стандарттар» ацпараттыц 
кврсеттштде жария emmedi. Осы стандартты цайта царау (взгертту) 
жою жагдайында, muicmi хабарлар ай сайын басылатын «Мемлекеттж 
стандарттар» ацпараттыц кврсеттштде жария emmedi».

Осы стандарт Казахстан Республикасы Индустрия жэне жаца 
технол отнял ар министрлггшщ Техникальщ реттеу жэне метрология 
комитетшщ руцсатынсыз ресми басылым ретшде тольщтай жэне 
белшектелш басылып шытарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды.
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫН, УЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ

Т13БЕКТ1 АРЦАНДАРГА АРНАЛГАН М(4) БЕР1КТ1К КЛАСТЫ 
КАЛИБРЛЕНБЕГЕН ЖУК К0ТЕРГ1Ш RblCRA БУЫНДЫ Т13БЕКТЕР

Енпзшген кун12014-01-01

1 Колданылу саласы

Осы стандарт кранда, пзбекп аркднда к;олдануга жэне жалпы 
крлданыстагы баск;а мацсаттарга арналган, М (4) класындагы к;ыск;а буынды 
жук кетергйн калибрленбеген пзбектерге к;ойылатын техникальщ талаптарды 
белгшейдг Тлзбектер электрмен дэнекерлеу эдкпмен жасалган, к;ыск;а 
адымды буындардан, ISO 1834 цабылдаудыц жалпы ережелерше сэйкес 
келетш, термияльщ ецделген жэне сыналган децгелек кцмадагы болаттан 
туруга Tnic.

Осы стандарт 5-тен 45 мм дейш калибрлер1 бар пзбектердщ тип 
елшемдер1 кдтарына таратылады. К^осымшада 6-дан 46 мм дейш уак;ытша 
крсымша елшемдер аук;ымы келт1ршген.

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану ушш мынадай сштемелш кужаттар цажет. Кун1 
керсетшген сштемелер ушш сштемелш кужаттыц керсетшген басьшымын 
гана цолданады, кун1 керсетшмеген сштемелер ушш сштемелш кужаттыц 
соцгы басылымын (оныц барлык; езгергстерш цоса алганда) колданады.

Кр СТ 1.9-2007 «Крзшустан Республикасыныц мемлекеттт техникальщ 
реттеу жуйес1 Цазацстан Республикасында шет мемлекеттердщ 
халыцаралыц, вщрлт жэне улттыц стандарттарын, стандарттау 
жентдег1 басца нормативтт цужаттарын цолдану тэртгбЬ>.

ISO/R 643:2003*- Micrographic determination of the austenitic grain size of 
steels (Болат. Тушрдщ кершетш елшемш микрографикалык; аньщтау).

ISO 1035/1:1980*- Dimensions of hot rolled steel bars -  Part 1: Round bars -  
Metric series (Ыстьщтай жэмшггелген болат шыбьщтар. l-бeлiм. Децгелек 
шыбьщ елшемдер1).

ISO 1834:1994*- Short link chain for lifting purposes -  General conditions of 
acceptance (Кдлсца буынды жук кетергйн тобектер. Жалпы цабылдау 
шарттары).

* KJ* СТ 1.9 сэйкес колданылады

Ресми басылым 1
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ЕСКЕРТПЕ Осы стандартты пайдалану кезшде сштемелк стандарттар мен 
жктеуйнтердщ колданысын агымдагы жылдыц жагдайы бойынша «Стандарттау 
женшдеп нормативтк кужаттар» жыл сайын басылып шыгарылатын акдараттьщ 
керсеткйн жэне агымдагы жылда жарияланган ай сайын басылып шыгарылатын 
акрараттык керсеткйн бойынша тексерген дурыс. Егер сштемелк кужат ауыстырылса 
(езгертшсе), онда осы стандартты басып шыгару кезшде ауыстырылган (озгертшген) 
Кужатты басшылыкка алу керек. Егер кужат ауыстырусыз жойылса, оган сштеме бершген 
ереже осы сштемеш козгамайтын болкте ко л даны лады.

3 Терминдер мен аньщтамалар

Осы стандартта ISO 1834 бойынша терминдер колданылады.

4 Жалпы кабылдау ережелер1

Тлзбектер ISO 1834 талаптарына, осы стандарт талаптарына толыгымен 
сэйкес келуге тик.

5 Олшемдер

5.1 Калибр
ТЪбектер калибрш пзбектерд! дайындау ушш колданылатын, болат 

сымньщ (ISO/R 388) (ISO 1035/1) номиналды диаметр! (dn) катарына сэйкес 
келетш, 1-кестеде келт1ршген 1-баганнан алады.

ЕСКЕРТПЕ Осы стандарта оцделген та бек карастырылады. Твбекп дайындаушы 
тупнуска материалды ретроспективт! олшеу мумюндйт болмайтын дэлелд1 карастыру 
кажет.

5.2 Материал диаметр!
5.2.1 Материал диаметршщ шектж ауыткуы
18 мм дейш олшемдер ушш материал диаметр! d  оцделген буында 

дэнекерлеуд! коспаганда, номиналды диаметрден ( ± А % аспаугаTHic.
18 мм жэне жогары олшемдер ушш, оцделген буын материалыныц 

диаметр! d  дэнекерлеуд! коспаганда, (± 5) % артык номиналды диаметрден 
ерекшеленбеуге тик.

5.2.2 Дэнекерлеу орнында елшемдердщ ауыткуы
Дэнекерлеу орнындагы елшем d  (1-сурет, 1-кестен! карацыз) дэнекерлеу 

орнына жакын диаметрден кем емес жэне артык емес болуга THic:
- 1-тип: кез келген багыттарда номиналды диаметрден 10 %;
- 2-тип: буынныц перпендикуляр жазыктыгында, багыттарда номиналды 

диаметрден 20 % жэне баска жазьщтыктарда 20 %;

2
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- 3-тип: перпендикуляр жазьщтьщ багыттарында номиналды диаметрден 
20 % жэне баска жазьщтыктарда 35 %.

ЕСКЕРТПЕ 1-тип майысу немесе артык дэнекерлеуд1 номиналды диаметрдщ 10 % 
дейш катал шектеумен бугаттау сиякты аткарылымдык мэселелерд1 жояды. 2 жэне 3- 
типтщ eKeyi де кажетт1 жатдайда осылайша сацылауды камтамасыз ете отырып, 
буындардыц белгшенген айматына гана 1-тип бойынша 10 % баска шакдама артыгын 
шектеумен катердщ болмауын камтамасыз етед1.

1-кесте -  М (4) класындагы калибрленбеген табектердщ елшемдер1
(1 жэне 2-cypeiTeri символдар)

0лшемдер1 миллиметрмен бершген

Номинал­
ды

елшем1
dn

Диаметр!
нщ

шектлс
ауыткуы

(d-dn)

Дэнекерлеу орнында ец 
жогары шакдама 

(1-cypeTTi карацыз)

Буынныц
сырткы

узындыгыньщ
HieKTepi

Дэнекер-
леуден

буынныц
сырткы

еш
^макс.

(3,5 dn)

Дэнекерлеу 
ден мин. 
iniKi еш

W1
(1,25 dn)1-тип

(dw-d)

2 жэне 
3-тип 
(dw-d)

3-тип
(G-d)

макс.
(5dn)

мин.
(4,75X 

xdn)

5 +0,10
-0,30 0,5 1,0 1,75 25 24 18 6,3

6,3 +0,13
-0,38 0,63 1,26 2,2 32 30 22 7,9

7Д
+0,14
-0,43 0,71 1,42 2,5 36 34 25 8,9

8 +0,16
-0,48 0,8 1,6 2,8 40 38 28 10

9 +0,18
-0,54 0,9 1,8 3,15 45 43 32 11,3

10 +0,20
-0,60 1,0 2,0 3,5 50 47 35 12,5

11,2 +0,22
-0,67 1,12 2,24 3,9 56 53 39 14

12,5 +0,25
-0,75 1,25 2,5 4,4 63 59 44 15,7

3
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1-кесте -  М (4) класындагы калибрленбеген ттзбектердщ елшемдер1
(1 жэне 2-cypeTTeri символдар) (жалгасы)

0лшемдер1 миллиметрмен бершген

Номинал
ДЫ

елшем1
dn

Диаметр!
нщ

шектйс
ауыткуы

(d-dn)

Дэнекерлеу орнында ец 
жогары шакдама 

(1-суретп кдрацыз)

Буынньщ
сырткы

узындыгыньщ
nieKTepi

Дэнекер-
леуден

буынньщ
сырткы

еш
^макс.

(3,5 dn)

Дэнекерлеу 
ден мин. 
iniKi еш

W1
(1,25 dn)1-тип

(dw-d)

2 жэне 
3-тип 
(dwd)

3-тип
(G-d)

макс.
(5 dn)

мин. 
(4,75 х 

*dn)

14 +0,28
-0,84 1,4 2,8 4,9 70 66 49 18

16 +0,32
-0,96 1,6 3,2 5,6 80 76 56 20

18 ±0,90 1,8 3,6 6,3 90 85 63 23

20 ±1,0 2,0 4,0 7,0 100 95 70 25

22,4 ±1,1 2,24 4,48 7,85 112 106 78 28

25 ±1,25 2,5 5,0 8,75 125 119 88 32

28 ±1,4 2,8 5,6 9,8 140 133 98 35

32 ±1,6 3,2 6,4 11,2 160 152 112 40

36 ±1,8 3,6 7,2 12,6 180 171 126 45

40 ±2,0 4,0 8,0 14,0 200 190 140 50

45 ±2,25 4,5 9,0 15,75 225 214 158 57

ЕСКЕРТПЕ Уацытша уосымша елшемдерд11^осымшадан кдрацыз.

4
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dn -  калибр (материалдыц номиналды диаметр!); 
d -  дэнекерлеу орнын цоспаганда материалдыц елшенген диаметр!; 

dw -  дэнекерлеу орнындаты материалдыц елшенген диаметр! (дэнекерленген т!збек 1 жэне 
2-тип) немесе буын жазыцтыгына перпендикуляр елшенген дэнекерленген ж к  елшем!

(дэнекерленген табек 3-тип);
G -  жазыктыкта елшенетш дэнекерлеу орныныц елшем!, дэнекерлеу орнына 

перпендикуляр жазыктыцтан басца (дэнекерленген твбек 3-тип); 
е -  буын ортасынан ею жагынан дэнекерлеуге ушыраган узындыц 

Барльщ дэнекерленген ж к  ушш: е < 0,6dn;

dn< 18 мм, d - d n+26% ушш; 

dn > 18 мм ушш d = dn ±5% .
Дэнекерлеуге шацтамалар:

1- тип: dw = J + ° X ;

2- тип: d w=d+°’2ld n- 
3-тип: dw =d+*'2ld n,G  = d + ^ld n

1-сурет -  Материалга жэне дэнекерлеуге шактамалар

5
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5.2.3 Дэнекерлеуден кешн елшемдердщ жол бершетш взгеру аймагы
Дэнекерлеуден кешн елшемдердщ езгеру1 буын ортасынан ею жагынап 0,6 
артьщ аракдшьщтьщта материалга таралуга тшс.

5.3 ¥зындыгы жэне еш

Буындардьщ узындыгы мен еш елшемдер1 1 -кестеде белгшенген жэне 2- 
суретте керсетшген елшемдерге сэйкес келуге тшс.

/ -  буынныц сырткы узындыгы (4,15dn мин., 5dn макс.) 
w — буынньщ сырткы еш (3,5d„ макс., дэнекерлеу орнынан баска)
W\ -  буынныц iniKi еш (l,25dn мин., дэнекерлеу орнынан баска)

2-сурет -  Избектер мен буындар елшемдер1

6 Материал жэне енд1ру

6.1 Материал сапасы

ТЪбсктсрд1 жасауга арналган болат мартен пеипндс, электр пеште не 
болмаса оттеп урленген конверторда бал кытылуга тшс.

Дайындаушыга т1збектерд1 жетюзген кезде болат теменде келюршген 
талаптарга сэйкес келуге жэне жетюзунп сертификатымен немесе 
шыбьщтарды, сымдарды немесе дайын буындарды бацылау талдауы кезшде 
аныкталатын болуга тшс.

Болат толыгымен жайланган, дэнекерлеудщ сешмд1 сапасына не болуга 
жэне ецделген юзбекте кыздырып ецдеген кезде колданыстагы 
спецификацияга сэйкес к а ж е т  механикальщ касиею болуга тшс.

Кушрт жэне фосфор мелшер1 болатта мына мэндерден аспауга тшс:

Куйманы талдау Бацылау талдауы
Кушрт, макс. 0,045 % 0,050 %

Фосфор, макс. 0,040 % 0,045 %

6
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Болатты ¥саЦ тушрш хурылымды хамтамасыз ететш технология 
бойынша балхыту хажет, аустенита тушр олшем1 ISO/R 643 бойынша сынау 
кезшде 5 балл немесе оте усах болуга тию.

Мундай сапага, мысалы, алюминий немесе басха балама элементах 
жеткшкп мелшерш хамтамасыз ету жолымен хол жетюзед1, пайдалану 
уахытында тозу нэтижесшде сынгыштыгына харсы турахтылыхха не 
т1збектерд1 дайындауга мумкшднс бередг

Жогарыда керсетшген шектеу шектер1нде т1збектерд1 дайьшдаушы 
болат маркасын тандауга жауапкершшш алады, сэйкес келетш термиялых 
ецдеуден кейш механикалых хасиеттер1 осы стандартта белгшенген дайын 
табекте хамтамасыз етедг

6.2 Термиялых евдеу

Барлых табектер технологиялых сынах жуктемеш салынганга дейш 
шыныгуга жэне босацсуга тию.

6.3 Белгшенген жуктеме

Белгшенген жуктеме 3-кесте, З-баганга немесе 5-кесте, 2-баганга сэйкес 
келуге тию жэне ISO 1834 талаптары бойынша холданьшады.

7 Сынау талаптары

7.1 Механикалых касиеттер мен сынах жуктемес1

Тлзбектердщ механикалых сипаттамалары 2-кестеде керсетшгеннен 
томен емес болуга тию жэне эр елшемге холданылатын сынах жуктемеш
3-кестеде жэне 5-кестеде белгшенедг

7.2 Сынамаларды ipiKTcy

Сынамалар ISO 1834 сэйкес 1рштелуге тию. Бахылаушы улгшерд! 
1рштейтш топтама узындыгы 200 м немесе кем болуга тию.

7.3 Созылуын статикалых сынау

7.3.1 сынах жабдыгы жэне эдютеме
Сынах жабдыгы жэне эдютеме ISO 1834 талаптарына сэйкес келуге тию.

7
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2-кесте -  Механикалык касиеттер1

Механикальщ цасиеттер Талаптар
„ . . . . 2F m u h  Ец K i m i  узшу купи кез1ндеп орташа кернеу —  2

wd
п

400 МПа (Н/мм2)

Белгшенген куштеп орташа кернеу (берштпс шегщце)

7vd 2п

200 МПа (Н/мм2)

Коэффициент немесе арнайы ец K im i  узшу купи ушш 
белгшенген куш 50%

Белгшенген ец K i m i  жалпы шектж узару 20%

Шектж жумыс жYктeмeci кезщцеп орташа кернеу 100 МПа (Н/мм2)

1- ЕСКЕРТПЕ 2-кестеде келтгршген кернеу к у н т  буынныц eK i жагынан жиынтьщ 
келденец кимага белшу кемегмен алынады, ягни олар орташа кернеу болып табылады. 
Кернеу ic жузшде б1рдей болып табылмайды жэне беттердщ жогары шыгыцкы белил 
жэне ец жогары талшьщ K ep H ey i артьщ.

2- ЕСКЕРТПЕ Жумыс жуктемеш улттьщ ережелерге сэйкес 1рпсгелед1, 6ipaK 3-кесте, 
4-баганда немесе 5-кесте, 4-баганда келт1ршген жуктемелерден аспауга тик.

3-кесте -М  (4) класы, калибрленбеген, 
сынацца жэне шектж жумыс жуктемесше цойылатын талаптар

Номиналды елшем1
dny
мм

Барльщ тазбек 
ушырайтын, 

белгшенген жуктеме, 
кН

Ец томен узшу купи, 
кН

Шектис жумыс 
жуктемеи, 

t

5 7,9 15,8 0,4

6,3 12,5 25 0,63

7Д 15,9 31,8 0,8

8 20,2 40,4 1,0
9 25,5 51 1,25

10 31,5 63 1,6

11,2 39,5 79 2,0

8
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3-кесте -М  (4) класы, калибрленбеген, 
сынакка жэне шектж жумыс жуктемесше койылатын талаптар

(жалгасы)

Номиналды елшем1 
d m  

мм

Барльщ тазбек 
ушырайтын, 

белгшенген жуктеме, 
кН

Ец темен узшу купи, 
кН

Шектнс жумыс 
жуктемес1, 

t

12,5 49,1 98 ,2 2 ,5

14 63 126 3 ,2

16 81 162 4 ,0

18 102 2 0 4 5 ,0

20 126 252 6,3

2 2 ,4 158 316 8 ,0

25 197 394 10

28 247 4 9 4 12,5

32 322 644 16

36 408 816 20

40 503 1006 25

45 637 1274 32

7.3.2 Созылуын сынау
Узшу жуктемес1 3-кесте, 3 баганда немесе 5-кесте, З-баганда 

белгшенгеннен кем болмауга тшс.

7.3.3 Жалпы шектж узаруы
ISO 1834 белгшенген жалпы шектнс узаруы 20 %-дан аспауга тшс.

8 Бацылау

8.1 Бацылауды цамтамасыз ету

Бащллау туралы ереже ISO 1834 белгшенген талаптарга сэйкес келуге
TH ic.

9
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8.2 Кдбылдау

Кдбылдау процедурасы ISO 1834 белгшенген талаптарга сэйкес келуге
тик.

9 Тацбалау

9.1 Сапаны тацбалау

Лзбек ушш сапаны тацбалау М немесе 4 болып табылады. Ол ISO 1834 
талаптарына сэйкес цолданылуга тик.

9.2 Тацбалау белгшерш Tycipy

Тацбалау белгшерш Tycipy ISO 1834 сэйкес орындалуга тик.

9.3 Бацылау тацбалауы

Бацылау тацбалауы ISO 1834 сэйкес орындалуга тик.

10 Сынац сертификаты

Кажетт1 жагдайда, дайындаушы сынак; сертификатын жэне ISO 1834 
келйршген ацпараттан туратын эр жетюзу тобегш бацылауды корсетуге тик. 
Улгшк нысаны ISO 1834, С цосымшасында келттршген.

10
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Косымша

Уацытша косымша елшемдер
(М (4) класы калибрленбеген)

Егер стандартты елшемдер (1-кестеш царацыз) хальщаральщ 
цогамдастьщта к;олданылса, осы елшемдер т1збект1 ipiKTeyre кемектесуде 
уак;ытша елшеу ретшде к;осылды.

4-кесте -  Олшемдер1
(символдарды 1 жэне 2-суреттен кдрацыз)

влшемдер1 миллиметрмен бершген

Номина
лды

елшем1
dn

Диаметр
шщ

шектпс
ауыткуы

(d-dn)

Дэнекерлеу орнында ец 
жогары шакдама 

(1-cyperri кдрацыз)

Буынньщ
сырткы

узындыгыньщ
nieKTepi

Дэнекер-
леуден

буынныц
сырткы

еш
м̂акс.

(3,5 dn)

Дэнекерлеу 
ден мин. 
iniKi еш

W1
(1,25 dn)

1-тип
(dw-d)

2 жэне 
3-тип 
(dw-d)

3-тип
(G-d)

макс. 
(5 dn)

мин. 
(4,75 dn)

6 +0,12
-0,36 0,6 1,2 2,1 30 28 21 7,5

7 +0,14
-0,42 0,7 1,4 2,45 35 33 25 8,8

8,7 +0,17
-0,52 0,87 1,74 3,05 44 41 30 10,9

9,5 +0,19
-0,57 0,95 1,9 3,35 48 45 33 11,9

10,3 +0,21
-0,62 1,03 2,06 3,6 52 49 36 12,9

11 +0,22
-0,66 1Д 2,2 3,85 55 52 39 13,8

12 +0,24
0,72 1,2 2,4 4,2 60 57 42 15,0

13 +0,28
-0,78 1,3 2,6 4,55 65 62 46 16,3

13,5 +0,27
-0,81 1,35 2,7 4,75 68 64 47 17

16,7 +0,33
-1,0 1,67 3,34 5,85 84 79 58 21

19 ±0,95 1,9 3,8 6,66 95 90 67 24

20,6 ±1,0 2,06 4,1 7,2 103 98 72 26

25,4 ±1,3 2,54 5,1 8,9 127 121 89 32

11
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4-кесте -  Олшемдер (жалгасы)
символдарды 1 жэне 2-суреттен кдрацыз)

Номина
лды

елшем1
9

dn

Диаметр
шщ

шектнс
ауыткуы

(d-dn)

Дэнекерлеу орнында 
ец жогары шакдама 
(l-cyperri карацыз)

Буынньщ
сыртцы

узындыгыныц
nieicrepi

Дэнекер-
леуден

буынньщ
сырткы

ен1
Щ накс.

(3,5 dn)

Дэнекерлеу 
ден мин. 
iniKi еш

W i

(1,25 dn)1-тип
(dw-d)

2
жэне 
3-тип 
(dw-d)

3-тип
(G-d)

макс.
(5dn)

X
М

 
X

 

1
^

30 ±1,5 3,0 6,0 10,5 150 142 105 38

41,3 ±2,1 4,13 8,26 14,45 207 196 145 62

46 ±2,3 4,6 9,2 16,1 230 218 161 58

ЕСКЕРТПЕ 9-баганда келпршген деректер дэнекерлеу орнынан баска керсетшген, 
6ipaic; 1-типтеп дэнекерленген Ti36eKTep дэнекерлеу талаптарына сэйкес келедт_________

5-кесте -  Сынауга койылатын талаптар жэне шектж жумыс жуктемеа,
4-кестеде келттршген М (4) класындагы калибрленбеген ттзбек

(уацытша цосымша елшемдер)

Номиналды 0лшем1 
dn, 
мм

Барльщ табек 
ушырайтын, белгшенген 

жуктеме, 
кН

Ец темен узшу 
купи, 

кН

Шекпк
жумыс

жуктемесд
t

6 11,4 22,8 0,57

7 15,4 30,8 0,78

8,7 23,8 47,6 1,2

9,5 28,4 56,8 1,4

10,3 33,4 66,8 1,7

11 38,1 76,2 1,9

12 45,3 90,6 2,3

13 54 108 2,7

13,5 58 116 2,9

16,7 88 176 4,4

19 114 228 5,7

20,6 134 268 6,8

12
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5-кесте -  Сынауга койылатын талаптар жэне шектж жумыс жуктемес1, 
4-кестеде келтзршген М (4) класындагы калибрленбеген т1збек

(уацытша косымша елшемдер)
(жалгасы)

Номиналды елгпем! 
dn> 

мм

Барльщ табек  
ушырайтын, белгшенген 

жуктеме, 
кН

Ец темен узшу 
купп, 

кН

Шектйс
жумыс

жуктемесл,
t

25,4 203 406 10,3

30 283 566 14,4

41,3 536 1072 27,:3

46 665 1330 33,9

13
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0ОЖ 621.86.065 (083.74) МСЖ 53020 IDT

Т уш н сездер: кысца буынды т1збектер, калибрленбеген т1збектер,
дэнекерлеу, болат тззбектер, дэнекерлеуге шакдама, жумыс жуктемес1
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ЦЕПИ КОРОТКОЗВЕННЫЕ ГРУЗОПОДЪЕМНЫЕ 
НЕКАЛИБРОВАННЫЕ КЛАССА ПРОЧНОСТИ М(4) 

ДЛЯ ЦЕПНЫХ СТРОПОВ

СТ РК ISO 1835-2012

(ISO 1835-1980 (Е) Short link chain for lifting purposes 
Grade M (4), поп-calibrated, for chain slings etc., (IDT))

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства индустрии и новых технологий Республики Казахстан
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Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН республиканским государственным 
предприятием «Казахстанский институт стандартизации и сертификации» и 
ТК 75 по стандартизации в области промышленной, общественной 
безопасности и безопасности в чрезвычайных ситуациях «Промышленная 
безопасность» на базе акционерного общества «Национальный научно- 
технический центр промышленной безопасности» Министерства по 
чрезвычайным ситуациям Республики Казахстан.

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя
Комитета технического регулирования и метрологии Министерства 
индустрии и новых технологий Республики Казахстан от
20 ноября 2012 года № 549-од

3 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту 
ISO 1835-1980 (Е) Short link chain for lifting purposes -  Grade M (4), non- 
calibrated, for chain slings etc. Цепи короткозвенные грузоподъемные 
некалиброванные класса прочности М(4) для цепных стропов.

Международный стандарт ISO 1835 разработан Техническим комитетом 
ISO/TK 111, Цепи из круглых стальных звеньев, колесные цепи, 
грузоподъемные крюки и вспомогательное оборудование.

Настоящее издание отменяет и заменяет Рекомендацию ISO R1835 1971, 
которое было технически пересмотрено.

Перевод с английского языка (еп).
Официальные экземпляры международных стандартов, на основе 

которых подготовлен (разработан) настоящий стандарт и на которые даны 
ссылки, имеются в Едином государственном фонде нормативных 
технических документов.

В разделе «Нормативные ссылки» и тексте стандарта ссылочные 
международные стандарты актуализированы.

Степень соответствия -  идентичная, (IDT).

4 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

2019 год 
5 лет

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

II
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Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в 
указателе «Нормативные документы по стандартизации», а текст 
изменений и поправок -  в ежемесячно издаваемых информационных 
указателях «Государственные стандарты». В случае пересмотра (замены) 
или отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет 
опубликовано в ежемесячно издаваемом информационном указателе 
«Государственные стандарты»

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично 
воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального 
издания без разрешения Комитета технического регулирования и метрологии 
Министерства индустрии и новых технологий Республики Казахстан.

Ш
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

ЦЕПИ КОРОТКОЗВЕННЫЕ ГРУЗОПОДЪЕМНЫЕ 
НЕКАЛИБРОВАННЫЕ КЛАССА ПРОЧНОСТИ М(4) 

ДЛЯ ЦЕПНЫХ СТРОПОВ

Дата введения 2014-01-01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает технические требования к 
короткозвенным грузоподъемным некалиброванным цепям класса М (4), 
предназначенным для применения в кранах, цепных стропах и для других 
целей общего назначения. Цепи должны состоять из звеньев с коротким 
шагом, изготовленных методом электросварки, из стали круглого сечения, 
термически обработанных и испытанных, соответствующих общим 
положениям приемки ISO 1834.

Настоящий стандарт распространяется на ряд типоразмеров цепей с 
калибрами от 5 до 45 мм. В Приложении приведен диапазон временных 
дополнительных размеров от 6 до 46 мм.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие 
ссылочные документы. Для датированных ссылок применяют только 
указанное издание ссылочного документа, для недатированных ссылок 
применяется последнее издание ссылочного документа (включая все его 
изменения).

СТ РК 1.9-2007 «Государственная система технического регулирования 
Республики Казахстан. Порядок применения международных, региональных 
и национальных стандартов иностранных государств, других нормативных 
документов по стандартизации в Республике Казахстан».

ISO/R 643:2012- Micrographic determination of the austenitic grain size of 
steels (Сталь. Микрографическое определение видимого размера зерна).

ISO 1035/1:1980- Dimensions of hot rolled steel bars -  Part 1: Round bars -  
Metric series (Прутки стальные горячекатаные. Часть 1. Размеры круглых 
прутков).

ISO 1834:1999- Short link chain for lifting purposes -  General conditions of 
acceptance (Цепи короткозвенные грузоподъемные. Общие условия приемки).

* Применяется в соответствии с СТ РК 1.9

Издание официальное 1
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ПРИМЕЧАНИЕ При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить 
действие ссылочных стандартов и классификаторов по ежегодно издаваемому 
информационному указателю «Нормативные документы по стандартизации» по 
состоянию на текущий год и соответствующим ежемесячно издаваемым 
информационным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный 
документ заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует 
руководствоваться замененным (измененным) документом. Если ссылочный документ 
отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, 
не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины и определения по 
ISO 1834.

4 Общие положения приемки

Цепи должны полностью соответствовать требованиям ISO 1834 и 
настоящего стандарта.

5 Размеры

5.1 Калибр
Калибр цепи выбирают из колонки 1, приведенной в Таблице 1, который 

соответствовует ряду номинальных диаметров (dn) стальной проволоки 
(ISO/R 388) или прутка (ISO 1035/1), применяемых для изготовления цепей.

ПРИМЕЧАНИЕ В настоящем стандарте рассматривается обработанная цепь. 
Изготовитель цепи должен соблюдать размер звеньев, в рамках принятых допусков.

5.2 Диаметр материала

5.2.1 Предельные отклонения диаметра материала
Для размеров до 18 мм диаметр d  материала в обработанном звене не

должен отличаться от номинального диаметра более чем на +2 %, за
—  6

исключением места сварки.
Для размеров 18 мм и выше, диаметр d  материала обработанного звена, 

не должен отличаться от номинального диаметра более чем на (± 5) %, за 
исключением места сварки.

5.2.2 Отклонения размеров в месте сварки

Длина сварного шва d  (см. Рисунок 1, Таблицу 1) должна быть не менее 
диаметра свариваемой проволоки, прутка и не более:

2
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- тип 1:10% номинального диаметра в любом направлении;
- тип 2: 20 % номинального диаметра в направлении, перпендикулярном 

плоскости звена и 20 % в других плоскостях;
- тип 3:20%  номинального диаметра в направлении, перпендикулярном 

плоскости звена и 35 % в других плоскостях.

ПРИМЕЧАНИЕ Исполнение цепей Типа 1 не допускает образование перегибов или 
блокирование строгим ограничением сварки превышенной на 10% номинального 
диаметра. Исполнение цепей Типов 2 и 3 не допускает образование перегибов и 
блокирование ограничением излишков превышающих 10 % допуска по типу 1 только к 
установленным зонам звеньев (см. Рисунок 1), обеспечивая, таким образом, зазор при 
необходимости.

Таблица 1 -  Размеры класса М (4) некалиброванной цепи
(Символы на Рисунках 1 и 2)

Размеры в миллиметрах

Номиналь­
ный

размер
dn

Предельные
отклонения
диаметра

(d-dr)

Максимальный допуск 
на месте сварки 
(см. Рисунок 1)

Наружная 
длина звена

Ширина звена 
(кроме места сварки)

Тип 1 
(durd)

Тип 2 
иЗ

(durd)

Тип
3

(G-d)

макс. 
(5 dr)

мин.
(4,75 х 

xdr)

Наружная
УУмакс.

(3,5 dr)

Внутренняя
W1

(1,25 dr)

5 +0,10
-0,30 0,5 1,0 1,75 25 24 18 6,3

6,3 +0,13
-0,38 0,63 1,26 2,2 32 30 22 7,9

7Д
+0,14
-0,43 0,71 1,42 2,5 36 34 25 8,9

8 +0,16
-0,48 0,8 1,6 2,8 40 38 28 10

9 +0,18
-0,54 0,9 1,8 3,15 45 43 32 11,3

10 +0,20
-0,60 1,0 2,0 3,5 50 47 35 12,5

11,2 +0,22
-0,67 1,12 2,24 3,9 56 53 39 14

12,5 +0,25
-0,75 1,25 2,5 4,4 63 59 44 15,7

14 +0,28
-0,84 1,4 2,8 4,9 70 66 49 18

16 +0,32
-0,96 1,6 3,2 5,6 80 76 56 20

18 ±0,90 1,8 3,6 6,3 90 85 63 23
20 ±1,0 2,0 4,0 7,0 100 95 70 25

22,4 ±1,1 2,24 4,48 7,85 112 106 78 28
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Таблица 1 -  Размеры класса М (4) некалиброванной цепи
(Символы на Рисунках 1 и 2) (продолжение)

Номиналь­
ный

размер
dn

Предельны 
е отклоне- 

ния
диаметра

(d-d)

Максимальный 
допуск на месте 

сварки
(см. Рисунок 1)

Наружная 
длина звена

Ширина звена 
(кроме места сварки)

Тип
1

( d v r

d)

Тип 2 
и 3

(dvrd)

Тип 3 
(G-d)

макс.
(5 dr)

мин.
(4,75
x x d r )

Наружная
W m o kc .

(3,5 dr)

Внутренняя
W ]

(1,25 dr)
25 ±1,25 2,5 5,0 8,75 125 119 88 32
28 ±1,4 2,8 5,6 9,8 140 133 98 35
32 ±1,6 3,2 6,4 11,2 160 152 112 40
36 ±1,8 3,6 7,2 12,6 180 171 126 45
40 ±2,0 4,0 8,0 14,0 200 190 140 50
45 ±2,25 4,5 9,0 15,75 225 214 158 57

ПРИМЕЧАНИЕ Временные дополнительные размеры см. в Приложении.
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dn -  калибр (номинальный диаметр материала); 
d -  измеренный диаметр материала за исключением места сварки;

<iw -  измеренный диаметр материала в месте сварки (сваренная цепь тип 1 и 2) или размер 
сварочного шва, измеренный перпендикулярно плоскости звена (сваренная цепь тип 3);

G -  размер места сварки, измеряемый в плоскостях, кроме плоскости, перпендикулярной к
месту сварки (сваренная цепь тип 3); 

е -  длина, подвергавшаяся сварке по обе стороны от центра звена 
Для всех сварочных швов: е < 0,6dn;

для dn< 18 мм, d = dn*26% ; 
для dn > 18 мм, d - d n ±5% .

Допуски на сварку:
Тип 1: dw =d+°$dn;
Тип 2: dw=d+°’200dn;

Тип 3: dw =d+°-2ld n,G  = d + ^ld n

Рисунок 1 -  Допуски на материал и сварку

5.2.3 Область допускаемого изменения размеров после сварки
Изменение размеров после сварки должно распространяться на 

расстояние не более 0,6 dn по обе стороны от центра звена.

5.3 Длина и ширина

Длина и ширина звена должны соответствовать размерам, 
установленным в Таблице 1 и показанным на Рисунке 2.

/ -  наружная длина звена (4,75dn мин., 5dn макс.) 
w -  наружная ширина звена (3,5<i„ макс., кроме места сварки) 

w\ -  внутренняя ширина звена (1,25dn мин., кроме места сварки)

Рисунок 2 -  Размеры цепи и звеньев
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6 Материал и производство

6.1 Качество материала
Сталь для изготовления цепей должна быть выплавлена в мартеновских 

печах, электропечах либо в конверторах с кислородной продувкой.
При поставке изготовителю цепей сталь должна соответствовать 

требованиям, приведенным ниже и определяемым сертификатом поставщика 
или при контрольных анализах прутков, проволоки или готовых звеньев.

Сталь должна быть спокойной, обладать хорошей свариваемостью и при 
обработке нагревом в обработанной цепи должна сохранять механические 
свойства, соответствующие спецификации.

Содержание серы и фосфора в стали не должно превышать следующих 
значений:

Сталь следует выплавлять по технологии, обеспечивающей 
мелкозернистую структуру, размер аустенитного зерна должен быть 5 баллов 
или более мелким.

Такое качество может быть достигнуто, например, путем обеспечения 
содержания достаточного количества алюминия или другого эквивалентного 
элемента, что позволяет изготавливать цепи, обладающие стойкостью против 
хрупкости в результате старения во время эксплуатации; рекомендованное 
минимальное значение содержания металлического алюминия - 0.02 %.

В пределах вышеуказанных ограничений изготовитель цепей несет 
ответственность за выбор марки стали, которая обеспечивает в готовой цепи 
после соответствующей термической обработки механические свойства, 
установленные настоящим стандартом.

6.2 Термическая обработка

Все цепи должны подвергаться нормализации или подвергаться закалке 
и отпуску перед тем, как к ним будет приложена технологическая 
испытательная нагрузка.

6.3 Установленная нагрузка

Установленная нагрузка должна соответствовать Таблице 3, колонка 2 
или Таблице 5, колонка 2 и по ISO 1834.

Анализ отливки Контрольный анализ 
0,050 %
0,045 %

Сера, макс. 
Фосфор, макс.

0,045 % 
0,040 %

6
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7 Требования испытаний

7.1 Механические свойства и испытательная нагрузка

Механические характеристики цепей должны быть не ниже указанных в 
Таблице 2 и испытательная нагрузка, применяемая к каждому размеру, 
устанавливается в Таблице 3 и Таблице 5.

7.2 Отбор проб

Пробы должны отбираться по ISO 1834. Длина образца для пробы 
должна быть не более 200 м.

7.3 Статическое испытание на растяжение

7.3.1 Испытательное оборудование и методика
Испытательное оборудование и методика испытания должны 

соответствовать требованиям ISO 1834.

Таблица 2 -  Механические свойства

Механические свойства Требования
Среднее напряжение при установленной минимальной

2 F muhсиле разрыва —т ,
nd 2п

400 МПа (Н/мм2)

Среднее напряжение при установленной силе (пределе
2 F

прочности) — е— 
ndп

200 МПа (Н/мм2)

Коэффициент или установленная сила для специальной 
минимальной силы разрыва 50%

Установленное минимальное общее предельное 
удлинение 20%

Среднее напряжение при предельной рабочей нагрузки 100 МПа (Н/мм2)
ПРИМЕЧАНИЕ 1 Напряжение, приведенное в Таблице 2, получено при помощи 

деления силы на суммарное поперечное сечение обоих сторон звена, т.е. они являются 
средними напряжениями. Напряжение фактически не является одинаковым и в верхней 
выпуклой части поверхности и максимальное фибровое напряжение значительно 
больше.

ПРИМЕЧАНИЕ 2 Рабочая нагрузка не должна превышать нагрузки, приведенной 
в Таблице 3, колонке 4 или в Таблице 5, колонке 4.
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Таблица 3 -  Класс М (4), некалиброванный, 
требования к испытаниям и предельной рабочей нагрузке

Калибр dn, мм
Приемочная 

пробная нагрузка, 
кН

Минимальная
разрушающая

нагрузка,
кН

Допускаемая
рабочая

нагрузка,
т

5 7,9 15,8 0,4
6,3 12,5 25 0,63

7,1 15,9 31,8 0,8

8 20,2 40,4 1,0
9 25,5 51 1,25
10 31,5 63 1,6

11,2 39,5 79 2,0
12,5 49,1 98,2 2,5
14 63 126 3,2

16 81 162 4,0

18 102 204 5,0

20 126 252 6,3

22,4 158 316 8,0

25 197 394 10

28 247 494 12,5

32 322 644 16

36 408 816 20

40 503 1006 25

45 637 1274 32

7.3.2 Испытание на растяжение
Разрывная нагрузка не должна быть менее той, которая установлена в 

Таблице 3, колонка 3, или Таблице 5 колонка 3.
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7.3.3 Общее предельное удлинение

Общее предельное удлинение, установленное в ISO 1834, не должно 
превышать 20 %.

8 Контроль

8.1 Обеспечение контроля

Положение о контроле должно соответствовать требованиям, 
установленным в ISO 1834.

8.2 Приемка

Процедура приемки должна соответствовать требованиям, 
установленным в ISO 1834.

9 Маркировка

9.1 Маркировка качества

Маркировкой качества для цепи является знак М (4). Применяется в 
соответствии с ISO 1834.

9.2 Нанесение маркировочных знаков

Нанесение маркировочных знаков должно выполняться в соответствии с 
ISO 1834.

9.3 Контрольная маркировка

Контрольная маркировка должна выполняться в соответствии с 
ISO 1834.

10 Сертификат соответствия

По заявке потребителя, изготовитель должен предоставить сертификат 
соответствия с каждой поставкой цепи, содержащий информацию о 
соответствии цепи настоящему стандарту. Форма сертификата должна 
соответствовать ISO 1834.

9
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Приложение

Временные дополнительные размеры
(Класс М (4) некалиброванный)

Настоящие размеры были добавлены в качестве временного измерения в 
помощь отбора цепи, если стандартные размеры (см. Таблицу 1) 
применяются в международном сообществе.

Таблица 4 -  Размеры
(символы см. на Рисунках 1 и 2)

Размеры в миллиметрах

Номи­
нальный
размер,

4

Предель
ные

откло­
нения

диамет­
ра,

( d r d j

Максимальный 
допуск на месте 

сварки
(см. Рисунок 1)

Наружная 
длина звена

Ширина звена 
(кроме места сварки)

Тип 1 
( d ^ d )

Тип 2 
иЗ  

( d y r d )

Тип 3 
( G - d )

макс.
(5 d n)

мин. 
(4,75 4 )

Наружная
w  макс-

(3,5 d n)

Внутренняя
W]

(1 ,254)

6 +0,12
-0,36 0,6 1,2 2,1 30 28 21 7,5

7 +0,14
-0,42 0,7 1,4 2,45 35 33 25 8,8

8,7 +0,17
-0,52 0,87 1,74 3,05 44 41 30 10,9

9,5 +0,19
-0,57 0,95 1,9 3,35 48 45 33 11,9

10,3 +0,21
-0,62

1,03 2,06 3,6 52 49 36 12,9

11 +0,22
-0,66 1Д 2,2 3,85 55 52 39 13,8

12 +0,24
0,72 1,2 2,4 4,2 60 57 42 15,0

13 +0,28
-0,78 1,3 2,6 4,55 65 62 46 16,3

13,5 +0,27
-0,81 1,35 2,7 4,75 68 64 47 17

16,7 +0,33
-1,0

1,67 3,34 5,85 84 79 58 21

19 ±0,95 1,9 3,8 6,66 95 90 67 24

20,6 ±1,0 2,06 4,1 7,2 103 98 72 26

25,4 ±1,3 2,54 5,1 8,9 127 121 89 32

30 ±1,5 3,0 6,0 10,5 150 142 105 38
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Таблица 4 -  Размеры (продолжение)
(символы см. на Рисунках 1 и 2)

____________________________________  Размеры в миллиметрах

Номи­
нальный
размер,

dn

Предель
ные

откло­
нения

диамет­
ра,

(d-dn)

Максимальный 
допуск на месте 

сварки
(см. Рисунок 1)

Наружняя 
длина звена

Ширина звена 
(кроме места сварки)

Тип 1 
(dw-d)

Тип 2 
и 3 

(dw-d)
Тип 3 
(G-d)

макс. 
(5 dn)

мин. 
(4,75 dn)

Наружняя
W макс-

0 5  dn)

Внутренняя
W]

(1,25 dn)
41,3 ±2,1 4,13 8,26 14,45 207 196 145 62

46 ±2,3 4,6 9,2 16,1 230 218 161 58
ПРИМЕЧАНИЕ Данные, приведенные в колонке 9, обозначают ширину звена без

учета размера сварного шва, за исключением цепи типа 1.

Таблица 5 Требования к испытаниям и предельная рабочая нагрузка, 
Класс М (4) некалиброванная цепь, приведенная в Таблице 4

(временные дополнительные размеры)

Номинальный размер 
dn, 
мм

Установленная нагрузка, 
которой подвергается 

вся цепь, 
кН

Минимальная 
сила разрыва, 

кН

Предельная
рабочая

нагрузка,
t

6 11,4 22,8 0,57

7 15,4 30,8 0,78

8,7 23,8 47,6 1,2

9,5 28,4 56,8 1,4

10,3 33,4 66,8 1,7

11 38,1 76,2 1,9

12 45,3 90,6 2,3

13 54 108 2,7

13,5 58 116 2,9

16,7 88 176 4,4

19 114 228 5,7

20,6 134 268 6,8

25,4 203 406 10,3

30 283 566 14,4
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Таблица 5 Требования к испытаниям и предельная рабочая нагрузка, 
Класс М (4) некалиброванная цепь, приведенная в Таблице 4

(временные дополнительные размеры)
(продолжение)

Номинальный размер 
dn> 

мм

Установленная нагрузка, 
которой подвергается 

вся цепь, 
кН

Минимальная 
сила разрыва, 

кН

Предельная 
рабочая нагрузка, 

t

41,3 536 1072 27,:3

46 665 1330 33,9

УДК 621.86.065 (083.74) МКС 53020 ШТ

Ключевые слова: цепи короткозвенные, некалиброванные цепи, сварка, 
стальные цепи, допуск на сварку, рабочая нагрузка
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