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前  言 
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引  言 

电梯补偿链是电梯平衡补偿系统的重要组成部分，其产品的质量直接关系到电梯的安全。为了提高

电梯的安全性和乘坐舒适性，本文件规定了电梯补偿链的术语和定义、分类和标记、技术要求、试验方

法、检验规则、标志、包装、运输与贮存以及使用。为了推进节约资源、保护环境、减少有害物质排放

的绿色发展理念，本文件规定了环保型补偿链的材料技术要求。
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电梯补偿链 

1 范围 

本文件规定了电梯补偿链的术语和定义、分类和标记、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输与贮存以及使用。 

本文件适用于由电焊铁链、弹性体复合材料组成的电梯补偿链（以下简称补偿链）。对于其他材料

或结构的补偿链可参照本文件执行，不适用部分由供需双方协商确定。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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—2008  包装储运图示标志  

GB/T 549—2017  电焊锚链  

GB/T 701—2008  低碳钢热轧圆盘条 

GB/T 1033.1—2008  塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分：浸渍法、液体比重瓶法和滴定法 

GB/T 2411—2008  塑料和硬橡胶 使用硬度计测定压痕硬度(邵氏硬度) 

GB/T 2951.11—2008  电缆和光缆绝缘和护套材料通用试验方法 第11部分：通用试验方法—厚度

和外形尺寸测量—机械性能试验 

GB/T 2951.12—2008  电缆和光缆绝缘和护套材料通用试验方法 第12部分：通用试验方法—热老

化试验方法 

GB/T 2951.32—2008  电缆和光缆绝缘和护套材料通用试验方法 第32部分：聚氯乙烯混合料专用

试验方法—失重试验—热稳定性试验 

GB/T 5470—2008  塑料 冲击法脆化温度的测定 

GB/T 10125—2012  人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB/T 39498—2020  消费品中重点化学物质使用控制指南 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

电梯补偿链 compensation chain for lifts 

由金属链构成的曳引绳补偿装置，结构一般为电焊铁链外裹弹性体复合材料或穿绳等形式。 

3.2  

环保型补偿链 environment-friendly compensation chain 

弹性体复合材料符合重点化学物质使用控制要求的电梯补偿链。 

3.3  

包塑补偿链 BS compensation chain 

由弹性体复合材料包覆电焊铁链构成的链节状电梯补偿链。 

http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=B4C25880C2A21CB3E05397BE0A0A92D0
javascript:void(0)
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3.4  

全塑补偿链 QS compensation chain 

由弹性体复合材料包覆电焊铁链构成的圆柱状电梯补偿链。 

3.5  

自然弯曲直径 free loop diameter 

在自由悬挂呈“U”形状态下，补偿链两个悬挂点之间的中心距。 

3.6  

最小破断载荷 minimum breaking load 

一个规定值，按照规定方法测得的破断拉力不得小于该规定值。 

注：单位为千牛（kN）。 

3.7  

实测破断载荷 measured breaking load 

按照规定方法测得的破断拉力。 

注：单位为千牛（kN）。 

3.8  

拉力载荷 tension load 

一个规定值，一般为铁链的最小破断载荷的50%，用于检验铁链的加工质量。 

注：单位为千牛（kN）。 

4 分类和标记 

4.1  包塑补偿链 

包塑补偿链的示意图参见图1。 

图1 包塑补偿链示意图 

说明： 

1—— 电焊铁链； 

2—— 弹性体复合材料。 

4.2  全塑补偿链 

全塑补偿链的示意图参见图2。 
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图2 全塑补偿链示意图 

说明： 

1——电焊铁链； 

2——弹性体复合材料。 

4.3  标记 

补偿链的标记由下列内容组成： 

□□—□□□—□                                                      

                                      

                                   系列:通用型不作标识，宽型（同型号、规格弯曲直径比通用型

大）用 K 表示，或供需双方约定的特殊标记。 

规格:由每 100 m 补偿链的质量（单位：kg）表示。  

型号:QS 表示全塑型，BS 表示包塑型。 

示例：每 100m 质量为 145 kg 全塑通用型补偿链标记为：QS-145。 

每 100m 质量为 145 kg 全塑宽型补偿链标记为：QS-145-K。 

每 100m 质量为 145 kg 包塑通用型补偿链标记为：BS-145。 

5 技术要求 

5.1 铁链要求  

5.1.1 铁链由若干链环焊接而成，参数指标见表 1。链环的示意图见图 3，尺寸参见附录 A。 

5.1.2 铁链焊接处应无毛刺，无影响链环质量的夹渣、烧伤、目视裂纹、凹痕等缺陷。 

5.1.3 材质宜选用 GB/T 701—2008规定的 Q235 低碳钢,并应符合 GB/T 701—2008 中 5.1和 5.4 的

要求。 
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图3 链环示意图 

说明： 

b1——链环外宽； 

b2——链环内宽； 

d——链环直径； 

l——链环外长。 

表1 铁链参数指标 

规格 

链环直径 d  
mm 

每米质量 
kg/m 最小破断载荷 

kN 公称值 允许公差 公称值 允许公差 

5.5 5.5 ± 0.3 0.55 ±0.05 15.8 

6.0 6.0 ± 0.3 0.65 ±0.05 18.6 

7.0 7.0 ± 0.3 0.95 ±0.05 25.2 

8.0 8.0 ± 0.3 1.16 ±0.05 33.0 

8.5 8.5 ± 0.3 1.48 ±0.05 37.2 

9.0 9.0 ± 0.3 1.60 ±0.10 41.8 

10.0 10.0 ± 0.3 1.93 ±0.10 51.6 

10.5 10.5 ± 0.3 2.15 ±0.10 56.0 

11.0 11.0 ± 0.3 2.55 ±0.10 62.5 

11.5 11.5 ± 0.3 2.70 ±0.10 67.5 

12.0 12.0 ± 0.3 2.90 ±0.10 72.5 

12.5 12.5 ± 0.3 3.15 ±0.10 82.6 

13.0 13.0 ± 0.3 3.20 ±0.10 83.0 

13.5 13.5 ± 0.3 3.65 ±0.10 90.5 

14.0 14.0 ± 0.3 3.75 ±0.10 101.9 

14.5 14.5 ± 0.3 4.40 ± 0.10 104.0 

16.0 16.0 ± 0.3 5.20 ±0.10 132.2 

注：表中没有列出的规格，最小破断载荷按 GB/T 549—2017 中 BM2 标准确定，链环直径和每米质量可由供需双

方协商确定。 
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5.2 弹性体复合材料要求 

通用型补偿链用弹性体复合材料的参数指标应符合表2的要求，宽型补偿链用弹性体复合材料的参

数指标应符合表3的要求。 

表2 通用型补偿链用弹性体复合材料参数指标 

表3 宽型补偿链用弹性体复合材料参数指标  

5.3 拉力载荷验证 

铁链包覆前，应按照6.3.2的方法，对铁链进行拉力载荷验证，验证后的铁链应符合下列要求： 

项目 单位 指标 试验方法 

拉伸强度 MPa ≥ 8.0 GB/T 2951.11—2008 

断裂伸长率 % ≥ 300 GB/T 2951.11—2008 

硬度(邵氏 HA, A/1) -   65 ± 5 GB/T 2411—2008 

热老化后 

(100±2 ℃) 

168 h 

拉伸强度 MPa ≥ 8.0 

机械性能试验按照  

GB/T 2951.11—2008，             

热老化试验按照 

GB/T 2951.12—2008 

拉伸强度变化率 % ± 20 

断裂伸长率 % ≥ 300 

断裂伸长率变化率 % ± 20 

热老化失重 mg/cm2 ≤ 2.5 GB/T 2951.32—2008 

低温脆化冲击(-25 ℃±2 ℃) - 无破损 GB/T 5470—2008 

材料的密度 g/cm
3
 

宜低于 1.42或供需

双方协商确定 
GB/T 1033.1—2008 

项目 单位 指标 试验方法 

拉伸强度 MPa ≥ 10 GB/T 2951.11—2008 

断裂伸长率 % ≥ 300 GB/T 2951.11—2008 

硬度(邵氏 HA, A/1) - 85 ± 10 GB/T 2411—2008 

热老化后 

(100±2℃) 

168 h 

拉伸强度 MPa ≥ 10 
机械性能试验按照  

GB/T 2951.11—2008，             

热老化试验按照 

GB/T 2951.12—2008 

拉伸强度变化率 % ± 20 

断裂伸长率 % ≥ 300 

断裂伸长率变化率 % ± 20 

热老化失重 mg/cm2 ≤ 2.5 GB/T 2951.32—2008 

低温脆化冲击(-25℃±2℃) - 无破损 GB/T 5470—2008 

材料的密度 g/cm3 
宜低于 1.42或供需

双方协商确定 
GB/T1033.1—2008 
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a）铁链永久伸长不超过原始长度的5%； 

b）每节链环符合5.1.2规定的铁链外观要求。 

5.4 补偿链要求 

5.4.1 补偿链外观 

外观应光滑整洁，无气孔、鼓包、裂纹、缺料等缺陷。 

5.4.2 实测破断载荷 

按照6.3.3的试验方法，实测破断载荷不应低于补偿链的最小破断载荷。 

5.4.3 温湿老化性能 

按照6.3.4的试验方法进行温湿老化后，补偿链表面应无开裂、鼓包等外观缺陷。 

5.4.4 耐腐蚀性能 

按照GB/T 10125—2012的方法进行中性盐雾试验360 h后，实测破断载荷不应低于补偿链的最小破

断载荷。 

5.4.5 环保性能 

环保型补偿链的弹性体复合材料应符合GB/T 39498—2020中有关“电子电气产品”的重点化学物质

使用控制要求。 

5.4.6 包塑通用型补偿链参数要求 

包塑通用型补偿链参数要求见表4。 

表4 包塑通用型补偿链参数 

型号 铁链规格 

单位质量 

kg/m 

弹性体复合材料层厚度 

mm 

自然弯曲直径 

mm 

最小破断

载荷 

kN 公称值 允许公差 公称值 允许公差 公称值 允许公差 

BS-085 6.0 0.85 ±0.15 1.65 ±0.15 250 ±50 18.6 

BS-125 7.0 1.25 ±0.15 1.65 ±0.15 250 ±50 25.2 

BS-145 8.0 1.45 ±0.15 1.80 ±0.20 280 ±50 33.0 

BS-180 8.5 1.80 ±0.15 1.80 ±0.20 280 ±50 37.2 

BS-200 9.0 2.00 ±0.20 1.80 ±0.20 300 ±50 41.8 

BS-240 10.0 2.40 ±0.20 2.10 ±0.20 330 ±50 51.6 

BS-300 11.0 3.00 ±0.20 2.10 ±0.20 330 ±50 62.5 

BS-330 12.0 3.30 ±0.20 2.40 ±0.20 350 ±50 72.5 

BS-380 13.0 3.80 ±0.20 2.40 ±0.20 380 ±50 83.0 

BS-445 14.0 4.45 ±0.20 2.60 ±0.20 350 ±50 101.9 

BS-520 14.5 5.20 ±0.20 2.60 ±0.20 400 ±50 104.0 

BS-595 16.0 5.95 ±0.20 2.60 ±0.20 400 ±50 132.2 

注：表中的自然弯曲直径是在 10 ℃~35 ℃的温度下测试，其他条件下的自然弯曲直径由供需双方协商确定。 

5.4.7 全塑通用型补偿链参数要求 

http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=B4C25880C2A21CB3E05397BE0A0A92D0
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全塑通用型补偿链参数要求见表5。 

表5 全塑通用型补偿链参数 

型号 铁链规格 

单位质量 

kg/m 

外径 

mm 

自然弯曲直径 

mm 
最小破断载荷

kN 
公称值 允许公差 公称值 允许公差 公称值 允许公差 

QS-110 5.5 1.10 ±0.15 24.0 ±1.5 450 ±100 15.8 

QS-145 6.0 1.45 ±0.15 28.0 ±1.5 450 ±100 18.6 

QS-180 7.0 1.80 ±0.15 30.0 ±1.5 500 ±100 25.2 

QS-220 8.0 2.20 ±0.20 33.0 ±1.5 500 ±100 33.0 

QS-260 8.5 2.60 ±0.20 36.0 ±1.5 500 ±100 37.2 

QS-300 9.0 3.00 ±0.20 38.0 ±1.5 550 ±100 41.8 

QS-370 10.5 3.70 ±0.20 42.0 ±1.5 550 ±100 56.0 

QS-445 11.5 4.45 ±0.20 44.0 ±1.5 550 ±100 67.5 

QS-520 12.5 5.20 ±0.20 49.0 ±1.5 580 ±100 82.6 

QS-595 13.5 5.95 ±0.20 52.0 ±1.5 580 ±100 90.5 

注：表中的自然弯曲直径是在10 ℃~35 ℃的温度下测试，其他条件下的自然弯曲直径由供需双方协商确定。 

5.4.8 全塑宽型补偿链参数要求 

全塑宽型补偿链参数要求见表6。 

表6 全塑宽型补偿链参数要求 

5.5 端接装置 

补偿链端接装置应能承受作用在其上的任何静力，且应具有 5 倍的安全系数。 

5.6 导向装置 

5.6.1 对于额定速度大于 1.75 m/s 的电梯，未张紧的补偿链应在转弯处附近进行导向。 

5.6.2 导向装置应预留给补偿链足够的运行空间，不应有阻滞现象。 

型号 铁链规格 

单位质量 

kg/m 

外径 

mm 

自然弯曲直径 

mm 
最小破断载荷 

kN 
公称值 允许公差 公称值 允许公差 公称值 允许公差 

QS-110-K 5.5 1.10 ±0.15 24.0 ±1.5 650 ±100 15.8 

QS-145-K 6.0 1.45 ±0.15 28.0 ±1.5 700 ±100 18.6 

QS-180-K 7.0 1.80 ±0.15 30.0 ±1.5 700 ±100 25.2 

QS-220-K 8.0 2.20 ±0.20 33.0 ±1.5 750 ±100 33.0 

QS-260-K 8.5 2.60 ±0.20 36.0 ±1.5 825 ±125 37.2 

QS-300-K 9.0 3.00 ±0.20 38.0 ±1.5 825 ±125 41.8 

QS-370-K 10.5 3.70 ±0.20 42.0 ±1.5 875 ±125 56.0 

QS-445-K 11.5 4.45 ±0.20 44.0 ±1.5 925 ±125 67.5 

QS-520-K 12.5 5.20 ±0.20 49.0 ±1.5 975 ±125 82.6 

QS-595-K 13.5 5.95 ±0.20 52.0 ±1.5 975 ±125 90.5 

注：表中的自然弯曲直径是在10 ℃~35 ℃的温度下测试，其他条件下的自然弯曲直径由供需双方协商确定。 
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5.6.3 导向装置应使用合适的材料，在补偿链碰擦导向装置时不会产生明显的异响。 

6 试验方法 

6.1   铁链检查 

6.1.1 链环直径 d 

应采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如游标卡尺）测量链环直径。测量的位置应在环体没有折

弯变形的区域（一般为焊缝正对面），见图4。 

测试方法：在与链环平面垂直的方向上，测得的测量值为d1，在与链环平面平行的方向上，测得的

测量值为d2,，2个数值的算术平均值为该链环的实测直径。 

 

图4  链环直径测量示意图 

6.1.2 链环外宽 b1 

应采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如游标卡尺）测量链环的外宽，测量的位置为链环最宽处

（一般为焊缝处），见图5。 

图5  链环外宽测量示意图 

6.1.3 链环外长 l 
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应采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如游标卡尺）测量链环的外长，测量的位置为链环最长处，

见图6。 

图6  链环外长测量示意图 

6.1.4 链环内宽 b2 

采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如游标卡尺）测量，测量的位置为链环中间最小的位置（一

般为焊缝处），见图7。 

 

图7  链环内宽测量示意图 

6.2   补偿链检查 

6.2.1 外观质量 

目视外观应光滑整洁，无气孔、鼓包、裂纹、缺料等缺陷。 

6.2.2 单位质量 

截取1 m左右的补偿链试样，试样两端应平齐，无多余的链环，且应保留截断时留在补偿链内的非

整节链环。用精度至少为0.001 kg，量程匹配的电子秤测得补偿链的质量M，用精度至少为1 mm的量具

测得补偿链长度L，计算得出补偿链的单位质量。 

铁链的单位质量可按照同等方法进行。 

𝑞 =
𝑀

𝐿
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式中： 

q ——单位质量，单位为kg/m； 

M ——实测质量，单位为kg；  

L——实测长度，单位为m。 

6.2.3 包塑补偿链弹性体复合材料层厚度 

应采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如宽钳口的游标卡尺）测量, 测量的位置为链环中间偏离

焊缝的位置，见图8。测量图8中B值和b值， B和b差值的一半为该点弹性体复合材料层厚度。 

 

图8 包塑补偿链包覆层厚度测量示意图 

说明： 

1——弹性体复合材料层； 

2——铁链； 

B——包塑补偿链外宽； 

b——链环非焊缝位置外宽； 

b1——链环外宽 

6.2.4 全塑补偿链外径 D 

应采用精度至少为0.02 mm的测量工具（如宽钳口的游标卡尺），在距试样端部至少200 mm处且在

相距至少200 mm的两个截面上，同一截面在相互垂直的方向上测取2个数值，见图9，4个数值的算术平

均值，即为全塑补偿链的实测直径。 
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图9 全塑补偿链外径测试示意图 

说明： 

D1——补偿链外径值； 

D2——同一截面上，相互垂直方向的另一个外径值。 

6.2.5 自然弯曲直径 

6.2.5.1 测量仪器：自然弯曲直径测试仪或类似仪器。 

6.2.5.2 试样制备：从补偿链成品中截取适宜长度的补偿链，一端固定另一端自由悬垂，吊挂在

10 ℃~35 ℃的环境中 48 h。 

6.2.5.3 测试：将试样的一端吊挂在自然弯曲直径测试仪吊挂点上，将整根补偿链拉直，释放补偿

链搬运过程中产生的扭力，再将试样的另一端吊挂在另一个吊挂点上，左右移动吊挂点的位置，待补

偿链完全静止后，使吊挂点的距离 Ld1与链下部两边的距离 Ld2相等。此时测量的吊挂点的距离即为

补偿链的自然弯曲直径，见图 10。  
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图10 自然弯曲直径测量示意图 

 

说明： 

1——移动吊挂点； 

2——固定吊挂点； 

3——吊挂梁； 

4——测试用补偿链. 

6.3   试验 

6.3.1 弹性体复合材料性能 

弹性体复合材料性能测试按照表2、表3中的标准方法测试，环保型补偿链的重点化学物质按照GB/T 

39498—2020的标准方法测试。 

6.3.2 拉力载荷验证 

铁链的每个链环都应进行拉力载荷的验证，可以几个链环也可以多个链环连成几米链条一起进行。

验证时，将铁链安置在拉力试验机上，各个链环的相对位置应该正确，不应有搓扭，然后施加50%最小

破断载荷的拉力，至少保持10 s的时间后卸去拉力，对于不符合5.3要求的应进行修复或者更换。 

6.3.3 实测破断载荷 

从补偿链成品中截取合适长度的试样，试样中含 5节链环或者 7节链环（单节链环外长≥ 64 mm

时取 5 节，单节链环外长＜ 64 mm时取 7节），将试样的外覆弹性体复合材料剥除使其两端露出至少

1~1.5 节链环，再将试样装在拉力试验机固定夹具上，以不超过 50 mm/min 的速度拉伸试样，直至试样

拉断，此时测得的破断载荷为补偿链的实测破断载荷。 

铁链的实测破断载荷可按照同等方法进行。 

http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=B4C25880C2A21CB3E05397BE0A0A92D0
http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=B4C25880C2A21CB3E05397BE0A0A92D0


T/CEA 0027—2021 

13 

 

6.3.4 温湿老化性能 

6.3.4.1 试样制备：从补偿链成品中截取 3段试样，每段试样的长度为 200 mm~300 mm。 

6.3.4.2 高温老化试验：3段试样进行高温湿度老化，试验在温度 70 ℃±2 ℃及相对湿度不低于 90%

的条件下进行，试验时间为 168 h。 

6.3.4.3 低温老化试验：3段试样在温度-10 ℃±2 ℃条件下进行试验，时间为 96 h。 

6.3.4.4 外观检查：在高低温老化试验后检查补偿链外观，要求无开裂、鼓包等外观缺陷。 

6.3.5 耐腐蚀性能 

6.3.4.5 试样制备：从补偿链成品中截取 3段试样，试样中含 5节链环或者 7节链环（单节链环外长

≥ 64 mm 时取 5节，单节链环外长＜ 64 mm 时取 7节），剥除外覆层材料以备盐雾试验； 

6.3.4.6 盐雾试验：将 3段试样按照 GB/T 10125—2012的试验方法进行中性盐雾试验，试验时间为

360 h； 

6.3.4.7 破断载荷测试：盐雾试验结束后，取出试样按照 GB/T 10125—2012 的方式进行清洗和处理，

等试样干燥后按照 6.3.3的方式实施破断载荷的测试。 

7 检验规则 

7.1   出厂检验 

7.1.1 抽样 

抽样方法由供需双方协商确定，如果供方没有要求，由制造单位自行确定。 

7.1.2 出厂检验项目 

全塑补偿链为： 

a) 外观； 

b) 长度； 

c) 单位质量； 

d) 外径； 

e) 弯曲直径。 

包塑补偿链为： 

a) 外观； 

b) 长度； 

c) 单位质量； 

d) 弹性体复合材料层厚度； 

e) 弯曲直径。 

7.2   判定 

出厂检验中如长度不合格，则判该批产品不合格，如其他任一项不合格，应加倍抽样对不合格项目

复检，如仍不合格，则判该批产品不合格。 

8 标志、包装、运输与贮存以及使用 

8.1   标志 
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8.1.1 产品外包装标志应符合 GB/T 191—2008的规定。 

8.1.2 包装箱（或辊筒）外应按照客户要求进行标识，客户无明确要求时应标明下列信息： 

a) 型号规格； 

b) 净重、毛重； 

c) 制造单位名称、地址； 

d) 生产日期、批号； 

e) 检验合格印鉴。 

8.2   包装 

宜用木箱、木辊筒、夹板箱、铁筒等包装，应捆扎牢固。 

8.3   运输 

在运输过程中应保持清洁，避免强烈的碰撞。避免阳光照射，雨雪浸淋，避免与油、酸、碱类有机

溶剂等影响质量的物质接触，并远离热源。 

8.4   贮存 

应贮存在温度为-15 ℃～+35 ℃，相对湿度在50%～80%的无油、酸、碱类有机溶剂的通风干燥的仓

库内。  

8.5   使用 

补偿链的安装、报废和更换见附录B。 
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 A  

附 录 A 

（资料性） 

铁链链环尺寸参数 

A.1 铁链链环尺寸参数 

铁链链环尺寸参数见表A.1和图3。 

表A.1 铁链链环尺寸参数 

 单位: mm 

规格 
链环外宽 b1 链环外长 l 链环内宽 b2 

max min max min 

5.5 19.0 25.0 31.0 6.0 

6.0 22.0 33.0 39.0 8.0 

7.0 24.0 34.0 40.0 8.0 

8.0 28.0 45.0 51.0 10.0 

8.5 30.5 44.0 50.0 10.0 

9.0 30.5 43.0 49.0 10.0 

10.0 34.0 49.0 55.0 12.0 

10.5 34.0 50.5 56.5 12.0 

11.0 37.3 53.0 59.0 12.0 

11.5 38.0 54.0 60.0 12.0 

12.0 40.5 60.5 66.5 14.0 

12.5 41.5 64.5 70.5 14.0 

13.0 43.0 67.0 73.0 14.0 

13.5 43.5 69.0 75.0 14.0 

14.0 47.5 75.0 81.0 14.0 

14.5 47.5 69.0 75.0 16.0 

16.0 54.0 77.0 83.0 16.0 
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 B  

附 录 B 

（规范性） 

补偿链的安装、报废和更换 

B.1 安装 

B.1.1 补偿链安装时应释放扭力。 

B.1.2 宽型全塑补偿链宜安装两个导向装置，通用型全塑补偿链宜至少安装一个导向装置，导向装置

安装在补偿链弯曲以上直行的位置，见图B.1。包塑补偿链一般参照图B.2所示的方式安装导向杆，也可

参照图B.1所示的方式安装导向装置。 

B.1.3 补偿链安装时应配备二次保护装置，二次保护装置示意图参见图B.1 

 

图 B.1安装示意图 

说明： 

1——端接装置； 

2——二次保护装置； 

3——导向装置； 

4——补偿链。 
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图 B.2安装示意图 

说明： 

1——端接装置； 

2——二次保护装置； 

3——导向杆； 

4——补偿链。 

B.2 报废条件 

有下列情形之一时，补偿链应报废，更换新的补偿链： 

a) 补偿链存在严重锈蚀、焊缝脱焊、铁链受损等受损情况且有断裂风险时； 

b) 补偿链包覆材料脱落、严重开裂、磨损等损伤导致补偿链运行轨迹异常或影响电梯的重量补偿

系统，有安全风险时； 

c) 补偿链内的铁链变形，链环间不能灵活运转时； 

d) 综合评定不能使用时。 

B.3 更换 

更换补偿链时，宜使用原制造单位的相同型号、规格、系列的补偿链。如果不能，则至少需要保证

单位质量、最小破断载荷、自然弯曲直径与原来的补偿链相同。 
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