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1 Наше предприятие

Администрация и производство в городе Бад Херсфельд сертификация согл.- DIN EN ISO 9001

Уже свыше 50 лет фирма „ отличается своей высокой компетентностью и
отличным качеством при изготовлении конвейерных тяговых цепей и

Jungbluth Förderketten”
цепных звездочек. Наша

продукция применяется в сталелитейной, автомобильной, пищевой промышленности, при
изготовлении строительных материалов, обработке дерева, в горном деле, в установках по
переработке вторичного сырья, на электростанциях и во многих других отраслях.

Наша главная цель заключается в том, чтобы полностью удовлетворить Ваши требования,
предъявляемые к такого рода изделиям. Основополагающим для нас является компетентное и
детальное консультирование наших заказчиков как на этапе разработки, так и в ходе реализации их
проектов. При конструировании и расчетах цепных приводов Вам окажет поддержку наш коллектив
опытнейших инженеров и техников. Мы проконсультируем Вас по вопросам выбора соответствующих
материалов, высокоэффективных и экологически чистых видов смазки.

На нашем предприятии в городе Бад Херсфельд мы изготавливаем множество типов конвейерных
цепей и цепных звездочек, используя самое современное технологическое оборудование и
высококвалифицированный персонал.
Все главные технологические операции по изготовлению цепей проводятся на своем собственном
производстве. У нас имеется большой машинный парк с обрабатывающими центрами с ЧПУ,
токарными станками с ЧПУ, прессами до 400 т , сварочными роботами, собственным
инструментальным цехом и
установками термообработки.

При отборе материалов и
выполнении производствен-
ных о пе р а ций , к ото р ые
проводятся не на собственном
предприятии , напр . , при
специальной термической
обработке, мы сотрудничаем
т ол ь к о с н а ш и м и м н о -
голетними , надежными и
с е р т и ф и ц и р о в а н н ы м и
партнерами.

Высокое качество нашей
продукции гарантируется на-
шей системой обеспечения
качества и тщательным кон-
тролем после каждого этапа
работы.

( )

Обрабатывающие центры с ЧПУ на заводе № 2



2 Продукция

Так как в нашу произ -
водстевенную программу в
первую очередь входят
специальные цепи в специ-
фическом для заказчика
исполнении, то Ваши особые
пожелания становятся для нас
стандартом. Мы изготавли
ваем продукцию по Вашим
с п е ц и ф и к а ц и я м и р а з -
р а б а т ы в а е м н о в ы е и
оптимированные решения
приводов на каждый случай
применения.

Мы всегда готовы предложить
Вам почти все пользующиеся
спросом исполнения конвей
ерных цепей.

Кроме того, мы поставляем
конвейерные цепи в испол-
нениях по стандартам и

Цепные звездочки и отвеча
ющие специфике заказчика
комплектующие для цепных
приводов и транспортиру-
ющих установок дополняют
предлагаемый нами широкий
сортимент продукции.

В соответствии с Вашими
требованиями мы изго -
тавливаем конвейерные цепи
как из обычной стали, так и в
жаро холодо и коррозион-
ностойком исполнении.

Для работы в неблагопри
ятных условиях окружающей
среды мы предлагаем соот-
в ет с т ву ю щ и е р е ш е н и я ,
которые способны про -
тивостоять повышенному
износу и продлить срок служ-
бы конвейерной цепи.

По Вашему заказу мы можем
поставить оптимированные по
техобслуживанию цепи для
таких случаев применения,
где невозможна или ослож-
нена их смазка, или где по
требованиям экологии или
специфик е транспорти
руемого вещества нежела-
т е л ь н о п р и м е н е н и е
смазочных материалов.

-

-

DIN
ISO.

-

-, -

-

-

Примеры исполния цепей

Звено скребка Стопор

Примеры конструкции звездочек



Транспортировка стали   Цепи с подпорными роликами/

Программа производства поставок

•
DIN

( -
)

•
DIN 8164 DIN 8156

Конвейерные цепи согл.
8165 или 8167

• Цепи с погруженными
скребками

• Тяговые цепи

• Цепи Галля

• Цевочные зацепления

• Трехопорные стальные
пластинчатые цепи
подпорно подъемные

цепи

Втулочные цепи согл.

• Блочные цепи

• Шарнирные зубчатые
рейки

• Цепи с реверсивным
приводом

• Скребковые цепи

• Цепи с захватами для
транспортеров с
подрамным приводом

• Волочильные цепи

• Цепи для волочильных
станов согл.
и 8157

• Плоскозвенные ленты

• Транспортирующие
цепи с роликами с
буртиком

• Пространственные
шарнирные цепи

• Пластинчатые ленты

• Цепные звездочки,
фрезерованные,
обточенные и
штампованные детали



3 Компетентность

Консультирование и инжиниринг

Фирма „ является не только простым производителем конвейерных лент, но
и Вашим компетентным партнером по вопросам инжиниринга в области разработки и
производстава конвейерных лент. Мы будем сопровождать Вас от фазы проектирования,
изготовления и монтажа вплоть до консультирования по месту на предприятии, где устатовлены
наши изделия. По Вашему желанию мы проконтролируем на месте состояние уже имеющихся там
цепей и дадим подробную техническую консультацию о необходимых мерах. Мы понимаем такой
подход как неотъемлемую часть предлагаемых нами сервисных услуг.

Jungbluth Förderketten”

Для того, чтобы по Вашему заказу оптимально разработать необходимый Вам цепной привод,мы

опираемся на наш богатый опыт, накопленный в ходе изготовления, примене-

ния,усовершенствования и конструирования новых изделий. На протяжении длительного периода

времени мы уже разработали множество полноценных технических решений для самых

различных случаев применения. Одним из примеров являются оптимированные по

техобслуживанию цепи, где можно отказаться от применения экологически вредных смазочных и

консервирующих материалов. Это не только служит делу защиты окружающей среды, но и

улучшает экономичность их применения. При этом исключаются не только применение смазочных

средств, проведение техобслуживания и утилизация отходов, но и риск вследствие возгорания и

останова транспортирующих установок. Наши сервисные услуги не заканчиваются сразу же после

отгрузки продукции. Даже в эксплуатационный период наши инженеры и техники всегда готовы

ответить на возникающие технические вопросы.

Выбор материалов и качество

Важное значение для безукоризненной работы и длительного срока службы конвейерных цепей

имеет применение соответствующих высококачественных материалов. Выбор материала

происходит после определения действующих на цепи нагрузок и получения информации о

существующих на месте установки условий эксплуатации. Особенно в случае экстремальных

условий окружающей среды мы можем использовать огромный опыт, накопленный при выборе

нужных материалов. Это касается применения цепей как в коррозионных рабочих средах, так и в

области высоких температур, достигающих 900

Наше предприятие заказывает все материалы исключительно у своих долголетних надежных

партнеров. Перед их применением в производстве мы дополнительно подвергаем их тщательному

входному контролю.

°C.

Чертежи САПР на мониторе



Изготовление деталей на нашем производстве

Прецизионное изготовление и обеспечение качества

„ Чтобы гарантировать наше наивысшее качество, мы изготавливаем
конвейерные цепи на своем предприятии!

Работа, износ и сроки службы конвейерной цепи наряду с правильным выбором материалов
определяются прецизионностью изготовления ее отдельных компонентов и качественной
сборкой. Поэтому мы и стараемся выполнить все важнейшие технологические операции по
изготовлению цепей на собственном предприятии. Только в случае специальных способов
термообработки и улучшения поверхности мы обращаемся к избранным специализированным
фирмам.

Made by Jungbluth”!

Обработка материалов на самых современных обрабатывающих машинах с числовым
программным управлением гарантирует соблюдение самых строгих допусков. Благодаря этому
обеспечиваются важнейшие элементы обеспечения качества конвейерной цепи, высокая
точность шага, соединения с точными прессовыми посадками, а также точное взаимодействие
между валиками и втулками шарниров, обеспечивающее безотказную работу, незначительный
износ и высокий срок службы.

Завершающая сборка конвейерных цепей проводится квалифицированными работниками и
подвергается, как и все предыдущие процессы производства, всеохватывающим технологическим
проверкам качества.

Благодаря системе разработки и производства конвейерных цепей „ , отличающейся
тесной связью самых передовых технологий и „ноу хау” в области конструирования, изготовления
и применения, мы обладаем высочайшей компетентностью, начиная с определения расчетных
параметров и заканчивая задействованием конвейерных цепей на месте их применения.

Jungbluth”
-



4 Основы

4.1 Конструкция конвейерной цепи

Изобр. 1 Конструкция конвейернои цепи:

Пластины

Валики

изготавливаются из стали согл. или с пределом проч -
ности на растяжение не менее 600 Н/мм или из коррозионно или
жаростойкой стали. Для достижения длительной прочности поверхность
подвергается наклепу способом дробеструйной обработки. Если
потребуется, проводится термообработка и или нанесение высокока
чественного покрытия.

DIN 17100 DIN 17200
², -

/ -

DIN 17210 DIN 17200

-

-

изготавливаются с учетом износа, изгиба и среза из цементуемой
стали согл. или улучшенной стали согл. . Для
достижения высокой твердости поверхности и большой вязкости ядра валика
валики подвергаются дополнительной термообработке. При этом
применяются способы цементования, улучшения свойств и закалки граничных
слоев.

подвергаются таким нагрузкам, как износ, изгиб и смятие. Для их изготовления
применяется цементуемая сталь. Они так же, как и валики, подвергаются
термообработке для улучшения свойств материала.

подвергаются таким нагрузкам, как износ и ударная нагрузка. Их изготав
ливают из цементуемой ипи улучшенной стали с соответствующей
термообработкой.

подвергаются высокому износу. Для их изготовления применяются цементу
емая или улучшенная сталь, подвергнутая закалке граничных слоев. Рабочая
поверхность подвергается, как правило, закалке. Опорная поверхность
подвергается закалке, или же применяются подшипники скольжения или
качения. В качестве подшипников скольжения могут применяться особо
износостойкие втулки, металлокерамические подшипники, не требующие
техухода, подшипники скольжения, пластмассовые втулки и т. д. В качестве
подшипников качения применяются прежде всего радиальные
шарикоподшипники, роликоподшипники с цилиндрическими роликами или
игольчатые роликоподшипники. Подшипники скольжения и качения применяют
и в том случае, если потребуется удерживать тяговое усилие максимально
низким.

являются звеньями цепей, к которым привинчиваются или привариваются
крепежные элементы или элементы захватов. Они также изготавливаются в
виде компактных частей. Разработка конструкции этих звеньев зависит от вида
транспортируемого материала.

Втулки

Защитные
ролики

Ходовые ролики
ходовые ролики
с буртиком

Звенья скребков
крепежные
звенья

/

/

Наружное звено Внутреннее звено

Наружная пластина Валик Втулка Ролик Внутренняя пластина



Для экстремальных случаев эксплуатации, например, высоких и низких температур, работы в воде
или агрессивных рабочих средах, мы отбираем для каждой отдельной детали конвейерной цепи
пригодные для этого материалы. При изготовлении наших конвейерных цепей мы обращаем
особое внимание на три важных параметра качества:

• для обеспечения безупречного зацепления между цепью и
звездочкой,

• между валиками и пластинами или втулками и

высокая точность шага

соединения с точными пластинами
с целью обеспечения максимального сопротивления
прилагаемым боковым усилиям,

• согласовывается с каждым случаем применения в качестве
предпосылки для обеспечения незначительного износа и
длительного срока службы.

прессовыми посадками

точное взаимодействие
в шарнирах

4.2 Смазка конвейерной цепи

Звенья конвейерной цепи соединены между собой шарнирными элементами: валиком и втулкой.
При огибании цепи вокруг цепной шестерни между валиком и втулкой возникает возвратно
поступательное движение. С этим связаны потери энергии, износ и мешающие производственные
шумы. Эти неприятные и снижающие срок службы свойства исключаются благодаря смазке,
соответствующей эксплуатационным условиям. Одновременно снижается коррозионное
воздействие на конвейерную цепь. Конвейерные цепи смазаны на предпиятии-изготовителе
первичной смазкой и покрыты антикоррозионным защитным слоем. Эксплуатационники обязаны
проводить регулярную смазку цепей.

Необходимо обеспечить очистку цепи от загрязнений в зависимости от метода смазки. При этом
следует обращать внимание на то, чтобы сохранялась достаточная защита от коррозии.

Если нужно, то конвейерные цепи будут сконструированы так, что последующая смазка будет
проводиться через смазочные ниппели и отверстия. Кроме того, в транспортирующих установках,
оснащенных конвейерными цепями, могут применяться автоматические смазочные системы. Они
обладают таким существенным преимуществом, что благодаря им исключается непредвиденная
эксплуатация всухую и обеспечивается оптимальная дозировка смазочных средств.

Выбор смазки для цепей зависит от условий эксплуатации и вида транспортируемого материала.
Главными требованиями при выборе соответствующей смазки являются:

-

• температура окружающей среды,

• нагрузка на конвейерную цепь,

• скорость транспортировки,

• агрессивность и агрегатное состояние окружающих рабочих сред,

• требование к антифрикционным свойстам,

• пригодность к предусмотренному методу смазки.



4.3.1 Полигонное действие

Изобр. 2 Полигонное действие:

4.3 Кинематика цепного привода

При вращении цепи звездочки возникают колебания скорости вследствие того, что цепь не
проходит по траектории делительной окружности, а образует полигон. При этом она движется в
направлении середины звездочки, вследствие чего при равномерном вращательном движении
скорость вращения цепи снижается полигонный эффект .( )
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4.3.2 Колебания скорости в зависимости от числа зубьев
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Изобр. 3 Разность скоростей в зависимости от числа зубьев:

В конвейерных цепях с наружными роликами направляющая цепи по обеим сторонам может быть
выполнена до середины звездочки, вследствие чего разность скоростей может быть снижена на
50%. Благодаря этому скорость на входе цепного шарнира во впадину между зубьями замедляется
до 0, а шум на входе снижается.

Изобр. 4 Меры по снижению разности скоростей:



4.3.3 Диаметр делительной окружности звездочки

[ ] npdилишагpmm

z

180
sin

p
d 00 ×==

÷
ø

ö
ç
è

æ °
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z n z n z n z n z nz n

p

z
40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400

Табл. 2 Диаметр делительной окружности: d0

Табл. Коэффицент1: n



4.3.4 Зубчатое зацепление звездочки

Изобр. 5 Зубчатое зацепление звездочки:

d   = диаметр втулки или ролика

d =0 диаметр делительной окружности

d =K диаметр окружности выступов

d =f диаметр окружности впадин

d =Nmax макс. мнимый диаметр гиперболы

p   = g   =шаг ширина пластины

u   = зазор между впадинами между зубьями

r =f радиус ножки зуба

r =k радиус головки зуба

*   = вспомогательный угол

z   = число зубьев

см. таблицы

d =0

d = d + 0,25 · d + 10 d 70K 0 для <

d = d - df 0

d = d · cosNmax 0

по выбору см. таблицы-

u   =

r =  0,515 · df

r = 0,8 · p - rk f
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z 6> по выбору
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180°
z
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d = d +  0,5  · d + 6 d > 70K 0 для
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4.3.5 Длина цепи межосевое расстояние аL,

Изобр. 6 Межосевое расстояние

Длина цепи рассчитывается путем умножения числа звеньев цепи х на шаг цепи р.L

pxL ×=

При одинаковом числе зубьев звездочек и предполагаемом межосевом расстоянии а действует
правило:

z
p

a
2x +×=

При неодинаковом числе зубьев звездочек действует правило:

Число звеньев в бесконечных цепях следует всегда округлять с избытком, причем выбирать по
возможности четное число, чтобы избежать переходных звеньев.
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Точное межосевое расстояние рассчитывается следующим образом:
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5 Определение технических параметров конвейерной цепи

5.1 Расчетные данные

Наименование Символ Единица
измере
ния

-
Наименование Символ

Общее тяговое усилие цепи

Тяаговое усилие цепи по
периметру, общее

Тяговое усилие цепи по
периметру, на ветвь

Поддерживающее тяговое
усилие цепи (зависит от
провисания)

Центробежное тяговое
усилие цепи

Сила предварительного
натяга цепи

Предел прочности цепи

Число ветвей цепи

Высота подачи

Дальность подачи,
горизонтальная

Межосевое расстояние

Угол подъема транспортера

Масса цепи на метр цепи

Масса транспортируемого
материала, на метр цепи

Производительность (шт.)
транспортера

Производительность
(масса) транспортера

Внутренняя ширина подачи

Внутренняя высота подачи

Площадь сечения
транспортера

Масса насыпного
транспортируемого груза

Степень заполнения

Коеффициент трения между
втулкой и роликом

Провисание холостой ветви

Коеффициент трения
(транспортируемый
материал о сталь)

Интервал между штучным
грузом

Коеффициент сопротив-
ления качению колес

Скорость движения цепи

Коеффициент трения
скольжения

Площадь шарниров цепи

Интервал между
провисаниями

Коеффициент запаса
прочности

Длина провисающей
холостой ветви цепи

Удельное давление на
шарниры, эффективное

Удельное давление на
шарниры, допустимое

Шаг цепи

Угловая скорость

Число зубьев

Диаметр делительной
окружности

Мощность привода

Коеффициент полезного
действия привода
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5.2 Тип транспортирующей установки

Транспортирующие установки подразделяются на две главные категории:

• скользящие конвейерные цепи
• конвейерные цепи на роликах

Кроме того, следует различать следующие схемы транспортировки:

• горизонтальная транспортировка
• транспортировка под наклоном
• вертикальная транспортировка
• комбинированная транспортировка

5.3 Общая масса транспортируемого груза

5.4 Нагрузка на ходовые ролики

Под этим понимается общая масса транспортируемого груза, находящаяся или перемещаемая на
транспортных элементах (пластинах,поперечных балках, траверсах, шарнирных петлях и т. д.)

В соответствии с распределением нагрузок на конвейерной цепи следует различать местную,
сосредоточенную и равномерно распределенную нагрузку. При расчете сосредоточенной нагрузки
конвейерной цепи на уменьшенную площадь валиков цепи и ходовых роликов необходимо
дополнительно учитывать изгиб и давление смятия.

Нагрузка на ходовые ролики зависит от их материала, вида опоры, скорости движения цепи,
температуры и смазки. Нагрузка на ходовые ролики из стали, поверхность которых подверглась
закалке, при небольшой скорости движения цепи ( 0,25 м/с) и достаточном удельном давлении
допускается до 800 Н/см

Ходовые ролики из улучшенной или незакаленной стали, из серого чугуна или пластмассы
обладают пониженными допустимыми нагрузками на опорную поверхность (см. нижеследующие
таблицы).

Преимущества ходовых роликов из пластмассы:

• нетребующееся техобслуживание,
• легкая конструкция,
• не создающее шума движение,
• отличная химическая стойкость.

Кроме того, можно улучшить свойства скольжения ходовых роликов благодаря опорным втулкам
подшипников. Подходящими материалами для опорных поверхностей являются содержащие
свинец виды оловянной бронзы (удельные давления до 300Н/см а также специальные
материалы для обеспечения не требующей техобслуживания эксплуатации.

В нижеследующих таблицах 3а и 3 представлены допустимые нагрузки на ролики конвейерных
цепей согл. и которые следует умножить в соответствии с приведенной
формулой на соответствующие поправочные коэффициенты из таблиц 4 - 8:

<
².

²),

b
DIN 8165 DIN 8167,

Допустимая нагрузка на ходовой ролик табличное значение ·= f · f · f · f · f1 2 3 4 5



Цепь согл.
DIN 8165

Подбор материалов
Втулка / ролик

С15Е/С15Е
С15Е/9SMn28E

Цепь согл.
DIN 8167

Подбор материалов
Втулка / ролик

С15Е/С15Е
С15Е/9SMn28E

FVT 40

FVT 63

FVT 90

FVT 112

FVT 140

FVT 180

FVT 250

FVT 315

FVT 400

FVT 500

FVT 630

2000

3000

3800

5100

7050

10550

15550

21500

23900

31200

39400

MT 20

MT 28

MT 40

MT 56

MT 80

MT 112

MT 160

MT 224

MT 315

MT 450

MT 630

MT 900

1050

1350

1900

2750

3850

5200

7200

10050

13500

18450

26000

36450

Табл. 3: Нагрузка на ходовые ролики Н/ролик для втулочно-роликовых грузовых цепей согл. и( ) DIN 8165
DIN 8167

Вид роликов f1
Материал роликов втулка из
закаленной цементуемой стали

(
)

f2

Ходовой ролик
Ходовой ролик с буртиком

1,0
0,9

Закаленная цементуемая сталь
Нержавеющая закаленная сталь
Нержавеющая незакаленная сталь
Стандартная незакаленная сталь
Серыи чугун

1,0
0,

0
60

0,30
0,20
0,12

Табл. : Коэффициент : Вид ролика4 f1 Табл. : Коэффициент : Материал ролика5 f2

Условия смазки f3

Достаточная смазка, без загрязнений или жесткого режима работы
Недостаточная смазка, без загрязнений или жесткого режима работы
Без смазки, с большими загрязнениями и жестким режимом работы

1,0
0,4 - 0,6

0,2 - 0,35

Табл. 6: Коэффициент : Смазкаf3

Скорость движения ленты в м/с f4 Температура в °C f5

0,10
0,25
0,50
1,00

1,15
1,00
0,85
0,50

20 - 200
200 - 260
260 - 285
285 - 300

1,00
0,50
0,25
0,15

Табл. : Коэффициент : Скорость движения ленты7 f4 Табл. 8: Коэффициент : Температураf5

Подбор материалов

Ролик Втулка

Макс. удельное давление
на опорные поверхности

в Н/см²

Закаленная цементуемая сталь
Улучшенная сталь
Незакаленная сталь
Серый чугун
Бронза
Полиамид 6

Закаленная цементуемая сталь
” ” ”
” ” ”
” ” ”
” ” ”
” ” ”

800
300
160
100
300

50

Табл. : Максимальные допоустимые значения удельного давления9



5.5 Коеффициент трения

5.5.2 Трение качения цепей по стальным направляющим

5.5.1 Трение скольжения цепей по опорам в режиме длительной эксплуатации

Материал направляющей Недостаточная
смазка

Хорошая
смазка

m1

Сталь
Пластмасса
Твердая древесина

0,35
0,20
0,30

0,25
0,15
0,25

Табл. 10: Коэффициент трения скольжения

18,0...12,0...08,0
d

dc2
2

5

33
2 =m

×m+×
=mКоэффициент сопротивления качению

d =3 диаметр втулки [мм]

d =

=
5 диаметр ролика [мм]

с эхпериментальный коеффициент,
который зависит от материала и шероховатости контактных поверхностей

Условия направляющих с

0,5 - стальной ролик на стальной направляющей с гладкой поверхностью
0,6 - среднее значение
1,0 - стальной ролик на стальной направляющей с шероховатой поверхностью

Табл. 11: Коэффициент с в зависимости от материала и контактной поверхности

Подбор материалов
Ролик втулка/ Недостаточная

смазка
Хорошая
смазка

m3

Стальной ролик, на стальной втулке
Ролик с бронзовой втулкой, на стальной втулке
Ролик из на стальной втулке
Ролик с подшипником качения, на стальной втулке

Pa6,

0,30
-

0,15
0,03

0,20
0,15
0,10

0,015 ... 0,005

Табл. 1 : Коэффициент трения между роликом и втулкой µ2 3

5.5.3 Коэффициент трения транспортируемого груза о сталь насыпной вес и степень

заполнения

m g
j

4

Вид транспортируемого
груза

Коеффициент

трения m4

Насыпной вес

т мg / ³

Степень заполнения

j

Табл. 1 : Коэффициент трения транспортируемого груза о сталь, насыпной вес и степень заполнения3

Зола
Руда
Зерно
Деревянные стружки
Гравий
Уголь
Кокс
Суглинок
Мука
Песок
Щебень
Торф
Цемент

0,85
1,20
0,50
0,80
1,00
0,90
1,00
0,75
0,50
0,80
0,65
0,70
0,65

0,50
2,25
0,65
0,25
1,75
0,80
0,45
1,25
0,60
1,55
1,80
0,40
1,20

0,70
0,60
0,80
0,75
0,65
0,50
0,60
0,70
0,70
0,60
0,65
0,80
0,70



5.6 Расчет общего тягового усилия цепи F

Общее тяговое усилие цепи вытекает из суммы общего тягового усилия по периметру

поддерживающего тягового усилия цепи и центробежного тягового усилия цепи

F F ,

F F .
g

S f

fsg FFFF ++=

5.6 Поддерживающее тяговое усилие цепи.1 FS

Поддерживающее тяговое усилие цепи возникает при свободном провисании цепи и зависит от
собственного веса цепи и длины провисшей холостой ветви.

2
d

22
dK

s
a

f
161

f8

a81,9M
F ×+×

×

××
=

причем провисание   определяется по следующему уравнению:f

( ) ( )dddd aот%10выбранобытьдолжноfala375,0f »=-××=

5.6 2 Центробежное тяговое усилие цепи. Ff

Центробежное тяговое усилие цепи представляет собой зависимое от скорости движения цепи и
диаметра звездочки тяговое усилие, которое в качестве компонента общего тягового усилия цепи
следует учитывать прежде всего при повышенных скоростях движения цепи.

v

2
Kf vMF ×=

причем считается: )свзвездочкиоборотовчислоn(np2;
2

d
v 10 -=××=w×w=

5.6 3 Тяговое усилие цепи по периметру. Fg

Тяговое усилие по периметру (полезная сила) вытекает из передаваемого, зависимого от
эксплуатационных нагрузок момента вращения звездочки. Ниже в зависимости от типа
транспортирующей установки представлено несколько расчетных формул для определения
общего тягового усилия по периметру . В транспортирующих установках, состоящих из

нескольких ветвей, тяговое усилие по периметру на ветвь определяется по соотношению:
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5.7 Определение необходимого предела прочности цепи Fb

ib FkF ×=

Коэффициент запаса прочности

Коэффициент запаса прочности прежде всего зависит от условий эксплуатации и числа зубьев
цепной звездочки. В общем составляет 6 - 7.

k k = 5 ... ... 12

k
k

7

5.8 Определение мощности привода Р

9,08,075,0mit;
1000

vF
=P KK=h

h×

×
c;

5. Определение удельного давления на шарниры Р9 eff

K
eff

A

F
P =

Диаграмма для Рдоп.

У
д

е
л

ь
н
о

е
 д

а
в
л

е
н
и

е

Скорость движения цепи

Изобр. 7: Удельное давление на шарниры



Пример 1: Конвейер с погруженными скребками, горизонтальныи

5 10. Примеры расчетов

Транспортируемый материал : Деревянные стружки

Дальность подачи : 40 м

Производительность подачи : 25 т ч

Внутренняя ширина подачи : 400 мм

Внутренняя высота подачи : 300 мм

Число ветвей цепи : 1

Число зубьев цепной звездочки : 8

/

а) Определение скорости движения цепи

s
m

M

M

MM

31,0
25,009,03600

25
v

A3600

Q
v

Av3600Q

=
××

=

g××
=

g×××=

2
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M

M

m09,0A

75,03,04,0A

hbA

=

××=

j××=

m3,0h

m4,0b

)3.5.4Abschnittsiehe(75,0

)3.5.4Abschnittsiehe(25,0

25Q
h

t
M

=

=

=j

=g

=

(см. раздел 4.5.3)

(см. раздел 4.5.3)

b) Определение тягового усилия цепи

N71050101507FkF

)sigbarvernachläsFundF(F
1

10150

i

F
F

N10150F

8,0
31,06,3

25
35,08281,9401,1F

v6,3

Q
M281,9a1,1F

b

fs

g

i

g

g

4
M

1Kg

=×=×=

===

=

÷
ø

ö
ç
è

æ
×

×
+×××××=

÷÷
ø

ö
çç
è

æ
m×

×
+m×××××=

(можно пренебречь значениями и )Fs Ff

7k

1i

)3.5.4Abschnittsiehe(8,0

)1.5.4Abschnittsiehe(35,0

8M

m40a

4

1

m

kg
K

=

=

=m

=m

=

=

(см. раздел 4.5. )1

(см. раздел 4.5.3)

b) Определение тягового усилия цепи

1-е предположение: выбор цепи с погруженными скребками по таблице на стр. 50
Стандардный шаг: р мм

Tf90
= 125

2
cm

N
2

cm

N
eff

zul
K

eff

25002030
5

10150
P

P
A

F
P

<==

£=

)9.4Abschnittsiehe(2500P

)50SeiteTabellesiehe(cm5A

N10150F

2
cm

N
zul

2
K

=

=

=

(см. таблицу на стр. 50)

(см. раздел 4.9)

Размер цепи 90 выбран правильноTf !



Пример 1: Конвейер с погруженными скребками, горизонтальныи продолжение-

d) Определение силы предварительного натяга цепи (предварительный натяг пружины)

( )

( )

N2420F

881,935,04002,2F

M81,9aF2,2F

v

v

K1sv

=

×××+×=

××m×+×=

)1.5.4Abschnittsiehe(35,0

8M

m40a

)istabgestütztLeertrumdasda(0F

1

m

kg
K

s

=m

=

=

= (так как ветвь имеет подпорку)

(см. раздел 4.5.1)

e) Необходимая мощность привода

kW9,3
8,01000

31,010150
P

1000

vF
P

=
×

×
=

h×

×
=

8,0

31,0v

N10150F

s
m

=h

=

=

Пример 2: Транспортировка поддонов

Транспортируемый груз : поддоны

Дальность транспортировки : 30 м

Размер поддонов : длина: 1200 мм, ширина: 800 мм

Общий вес на поддон : 600 кг

Число ветвей цепи : 2

Скорость движения цепи : 0,2 м/с

Число зубьев звездочки : 10

Макс. число поддонов : 20 шт.

Избранный тип цепи : втулочно-роликовая грузовая цепь согл. 8165DIN

a) Определение тягового усилия цепи

( )
( )

N5740082007F

FkF

N8200
2

16400

i

F
F

N16400F

40011281,912,0301,1F

MM281,9a1,1F

b
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×=
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=

+×××××=

+×××m××=
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400M
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600St20
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m
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F

m
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m
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K

2

=

=

×
=

=×=

=m

=

(оценочно, см. раздел 4.5.2)

Выбор цепи 63, с минимальным пределом прочности 63 кН (см. таблицу на стр. 44)FVT



Ïðèìåð 2: Òðàíñïîðòèðîâêà ïîääîíîâ - ïðîäîëæåíèå

b)      Äîïîëíèòåëüíûé ðàñ÷åò öåïè ñ ó÷åòîì óäåëüíîãî äàâëåíèÿ íà øàðíèðû

2
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2
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N
eff

zul
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i
eff

27802220
7,3

8200
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P
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£==

£=
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N
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2
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(ñì. òàáëèöó íà ñòð. 44 è 45)

(ñì. ðàçäåë 4.9)

c)      Äîïîëíèòåëüíûé ðàñ÷åò íàãðóçêè íà õîäîâûå ðîëèèêè

×èñëî íåñóùèõ ðîëèêîâ : 4 øò.

Øàã öåïè : 100 ìì

Âåñ ïîääîíà : 600 êã

Ñóùåñòâóþùàÿ íàãðóçêà íà ðîëèêè =
Rolle

N
Rolle

N 15001472
4

81,9600
»=

× Í

ðîëèê

Í

ðîëèê

Äîïóñòèìàÿ íàãðóçêà íà ðîëèêè : ñì. ðàçäåë 4.4

Âòóëî÷íî-ðîëèêîâàÿ ãðóçîâàÿ öåïü FVT 63   : 54321Rolle
N fffff3000 ×××××Í

ðîëèê

- Õîäîâîé ðîëèê f : 1,01

- Çàêàëåííàÿ öåìåíòóåìàÿ ñòàëü f : 1,02

- Íåäîñòàòî÷íàÿ ñìàçêà, f : 0,4...0,63

áåç çàãðÿçíåíèé èëè æåñòêîãî ðåæèìà ðàáîòû

- Ñêîðîñòü äâèæåíèÿ öåïè = 0,2 ì/ñ f : 1,04

- òåìïåðàòóðà ïîìåùåíèÿ 10 - 25 °C f : 1,05

Äîïóñòèìàÿ íàãðóçêà íà ðîëèêè =
Rolle

N
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Ñóùåñòâóþùàÿ íàãðóçêà íà ðîëèêè =
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N
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N 12001500 >
Í

ðîëèê

Í

ðîëèê

Â çàâèñèìîñòè îò ñìàçêè öåïè (êîåôôèöèåíò f ) ìîæíî ïðåâûñèòü äîïóñòèìóþ íàãðóçêó íà 3

ðîëèêè. Ïîýòîìó öåëåñîîáðàçíåå âûáðàòü ñëåäóþùóþ ïî ðàçìåðó öåïü. FVT90

d)      Íåîáõîäèìàÿ ìîùíîñòü ïðèâîäà
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6 Òàáëèöû ðàçìåðîâ êîíâåéåðíûõ öåïåé ñîãë. DIN

6.1 Êîíâåéåðíûå öåïè, DIN 8165/8167/8168 è ò. ï.

Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Äâîéíûå öåïè

Òèï FV DIN 8165, ÷àñòü 1 Ëèñò 1/4

DIN-
öåïü
¹

Øèðèíà êîëåè
ìì

ñï 250 315 400 500 630 800 1000 1250

áåç ðîëèêîâ

ñ çàùèòíûìè ðîëèêàìè, âèä À ñîãë. DIN 8166



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Äâîéíûå öåïè

Òèï FV DIN 8165, ÷àñòü 1 Ëèñò 2/4

DIN-
öåïü
¹

Øèðèíà êîëåè
ìì

ñï 1400 1600 1800 2000
ñ

ìì
f

ìì

Äèàìåòð
òðàâåðñû

Äèàìåòð
òðàâåðñû

d1

ìì

d8

ìì

ñ õîäîâûìè ðîëèêàìè, âèä Â è Ñ ñîãë. DIN 8166

ñ õîäîâûìè ðîëèêàìè c áóðòèêîì, âèä D è E ñîãë. DIN 8166



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï FV DIN 8165, ÷àñòü 1 Ëèñò 3/4

ìì

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Øèðèíà
â ñâåòó

b1

Âàëèêè

ø
d1

Âòóëêè

ø
d3

Çàùèòíûå
ðîëèêè

ø
d4

Ðîëèêè

ø
d5

Õîäîâûå
ðîëèêè ñ
áóðòèêîì

ø
d /d6 7

Øèðèíà
ïëàñòèí

g

Òîëùèíà
ïëàñòèí

s



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï FV DIN 8165, ÷àñòü 1 Ëèñò 4/4

DIN-
öåïü
¹

Äëèíà
ñîåä.

çàêëåïêè
à ìàêñ.

Ïðåäåë
ïðî÷íîñòè

Âûñòóï
ïàëüöà
ñ ÷åêîé
ê ìàêñ.

Ïëîùàäü
øàðíèðà

Óäåëüíîå
äàâëåíèå

íà øàðíèð,
äîï.

áåç
ðîëèêà

ñ
çàùèòíûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ áóðòèêîì

Âåñ öåïè

ìì êÍ ñì² Í ñì²/ êã/ì



ìì

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Øèðèíà
â ñâåòó

b1

Ïóñòîòåëûå
âàëèêè

Âòóëêè

ø
d3

Çàùèòíûå
ðîëèêè

ø
d4

Ðîëèêè

ø
d5

Õîäîâûå
ðîëèêè ñ
áóðòèêîì

ø
d /d6 7

Øèðèíà
ïëàñòèí

g

Òîëùèíà
ïëàñòèí

s

Êîíâåéåðíûå öåïè ñ ïóñòîòåëûìè âàëèêàìè Ëèñò 1/2Òèï FV ïäá. DIN 8165, ÷àñòü 1

ø
d1



DIN-
öåïü
¹

Äëèíà
ñîåä.

çàêëåïêè
à ìàêñ.

Ïðåäåë
ïðî÷íîñòè

Âûñòóï
ïàëüöà
ñ ÷åêîé
ê ìàêñ.

Ïëîùàäü
øàðíèðà

Óäåëüíîå
äàâëåíèå

íà øàðíèð,
äîï.

áåç
ðîëèêà

ñ
çàùèòíûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ áóðòèêîì

Âåñ öåïè

ìì êÍ ñì² Í ñì²/ êã/ì

Êîíâåéåðíûå öåïè ñ ïóñòîòåëûìè âàëèêàìè Ëèñò 2/2Òèï FV ïäá. DIN 8165, ÷àñòü 1



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Äâîéíûå öåïè

Òèï M  DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 1/6

DIN-
öåïü
¹

Øèðèíà êîëåè
ìì

ñï 250 315 400 500 630 800 1000 1250

áåç ðîëèêîâ

ñ çàùèòíûìè ðîëèêàìè, âèä À ñîãë. DIN 8169



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Äâîéíûå öåïè

Òèï Ì DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 2/6

DIN-
öåïü
¹

Øèðèíà êîëåè
ìì

ñï 1400 1600 1800 2000
ñ

ìì
f

ìì

Äèàìåòð
òðàâåðñû

Äèàìåòð
òðàâåðñû

d1

ìì

d7

ìì

ñ õîäîâûìè ðîëèêàìè, âèä Â è Ñ ñîãë. DIN 8169

ñ õîäîâûìè ðîëèêàìè c áóðòèêîì, âèä D è E ñîãë. DIN 8169



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï Ì DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 3/6

ìì

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Øèðèíà
â ñâåòó

b1

Âàëèêè Âòóëêè

ø
d3

Çàùèòíûå
ðîëèêè

ø
d4

Ðîëèêè

ø
d5

Õîäîâûå
ðîëèêè ñ
áóðòèêîì

ø
d /d5 6

Øèðèíà
ïëàñòèí

g

Òîëùèíà
ïëàñòèí

s
ø
d1



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï Ì DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 4/6

DIN-
öåïü
¹

Äëèíà
ñîåä.

çàêëåïêè
à ìàêñ.

Ïðåäåë
ïðî÷íîñòè

Âûñòóï
ïàëüöà
ñ ÷åêîé
ê ìàêñ.

Ïëîùàäü
øàðíèðà

Óäåëüíîå
äàâëåíèå

íà øàðíèð,
äîï.

áåç
ðîëèêà

ñ
çàùèòíûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ áóðòèêîì

Âåñ öåïè

ìì êÍ ñì² Í ñì²/ êã/ì



Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï Ì DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 5/6

ìì

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Øèðèíà
â ñâåòó

b1

Âàëèêè

ø
d1

Âòóëêè

ø
d3

Çàùèòíûå
ðîëèêè

ø
d4

Ðîëèêè

ø
d5

Õîäîâûå
ðîëèêè ñ
áóðòèêîì

ø
d /d5 6

Øèðèíà
ïëàñòèí

g

Òîëùèíà
ïëàñòèí

s



DIN-
öåïü
¹

Äëèíà
ñîåä.

çàêëåïêè
à ìàêñ.

Ïðåäåë
ïðî÷íîñòè

Âûñòóï
ïàëüöà
ñ ÷åêîé
ê ìàêñ.

Ïëîùàäü
øàðíèðà

Óäåëüíîå
äàâëåíèå

íà øàðíèð,
äîï.

áåç
ðîëèêà

ñ
çàùèòíûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ áðóòèêîì

Âåñ öåïè

ìì êÍ ñì² Í ñì²/ êã/ì

Êîíâåéåðíûå öåïè ñî ñïëîøíûìè âàëèêàìè
Îäèíàðíûå öåïè

Òèï Ì DIN 8167, ÷àñòü 1 Ëèñò 6/6



ìì

Êîíâåéåðíûå öåïè ñ ïóñòîòåëûìè âàëèêàìè Ëèñò 1/2Òèï MC DIN 8168, ÷àñòü 1

Õîäîâûå
ðîëèêè ñ
áóðòèêîì

ø
d /d5 6

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Øèðèíà
â ñâåòó

b1

Ïóñòîòåëûå
âàëèêè

Âòóëêè

ø
d3

Çàùèòíûå
ðîëèêè

ø
d4

Ðîëèêè

ø
d5

Øèðèíà
ïëàñòèí

g

Òîëùèíà
ïëàñòèí

s
ø

d /d8 1



Êîíâåéåðíûå öåïè ñ ïóñòîòåëûìè âàëèêàìè Ëèñò 2/2

DIN-
öåïü
¹

Òèï MC DIN 8168, ÷àñòü 1

Äëèíà
ñîåä.

çàêëåïêè
à ìàêñ.

Ïðåäåë
ïðî÷íîñòè

Âûñòóï
ïàëüöà
ñ ÷åêîé
ê ìàêñ.

Ïëîùàäü
øàðíèðà

Óäåëüíîå
äàâëåíèå

íà øàðíèð,
äîï.

áåç
ðîëèêà

ñ
çàùèòíûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ
õîäîâûì
ðîëèêîì

ñ áóðòèêîì

Âåñ öåïè

ìì êÍ ñì² Í ñì²/ êã/ì



Êðåïåæíûå óãîëüíèêè äëÿ êîíâåéåðíûõ öåïåé Ëèñò 1/1

DIN-
öåïü
¹

Øàã

ð

Äëèíà
óãîëüíèêà

l2

Øàã
îòâåðñòèÿ

l1

Îòâåðñòèå

ø
d

Èíòåðâàë
ìåæäó îò-
âåðñòèÿìè

f1

Îáùàÿ
äëèíà
öåïè

f (maêñ.)2

Âûñîòà íàä
ñåðåäèíîé

öåïè
h

Òèï FV DIN 8165, ÷àñòü 2

Óãîëüíèê
DIN 1028

ìì

6.2 Êðåïåæíûå óãîëüíèêè äëÿ êîíâåéåðíûõ öåïåé, DIN 8165/8167/8168



Крепежные угольники для конвейерных цепей Лист 2 2/

DIN-
цепь
№

Шаг

р

Длина
угольника

l2

Шаг
отверстия

l1

Отверстие

ø
d

Интервал
между от-
верстиями

f1

Общая
длина
цепи

кс.f (ma )2

Высота над
серединой

цепи
h

Тип , часть 2M DIN 8167

Угольник
DIN 1028

мм



Крепежные угольники для конвейерных цепей Лист 2 2/

DIN-
цепь
№

Шаг

р

Длина
угольника

l2

Шаг
отверстия

l1

Отверстие

ø
d

Интервал
между от-
верстиями

f1

Общая
длина
цепи

кс.f (ma )2

Высота над
серединой

цепи
h

Тип , часть 2M DIN 8167

Угольник
DIN 1028

мм



Крепежные угольники для конвейерных цепей Лист 1 1/

DIN-
цепь
№

Шаг

р

Длина
угольника

l2

Шаг
отверстия

l1

Отверстие

ø
d

Интервал
между от-
верстиями

f1

Общая
длина
цепи

кс.f (ma )2

Высота над
серединой

цепи
h

Тип , часть 2MC DIN 8168

Угольник
DIN 1028

мм



6.3 Ролики для конвейерных цепейDIN 8166/8169 DIN 8165/8167/8168

Ролики для конвейерных цепей DIN 8165 DIN 8166 Лист 1 1/

Защитные
ролики
Тип А

Ходовые
ролики
Тип В Тип С Тип ЕТип

Ходовые ролики с буртиком
D

DIN-
цепь
№ b4

макс.

Ролик Ходовой
ролик с

буртиком

мм кг

ВесДиаметрШирина

b5

макс.

b7

макс.

b8

макс.

d3

макс.

d4

макс.

d5

макс.

d6

макс.

d7

макс.

d

=
9



Ролики для конвейерных цепей DIN 8167/8168 DIN 8169 Лист 1 1/

DIN-
цепь
№ b4 b11b5 b7 b8 b9 b10 d9

макс.

d

C11
3 d4 d5 d6 Ролик Ходовой

ролик с
буртиком

мм кг

ВесДиаметрШирина

Защитные
ролики
Тип А

Ходовые
ролики
Тип В Тип С Тип ЕТип

Ходовые ролики с буртиком
D



DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ролики

ø
d5

Толщина
пластин

s

мм

Общая
ширина
пластин

g1

Высота над
серединой

цепи

g2

Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3FVT DIN 8165 Лист 1 2/

6.4 Грузовые цепи с повышенными пластинами, DIN 8165/8167



Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3FVT DIN 8165 Лист 2 2/

DIN-

цепь
№

Длина
соед.

заклепки
а макс.

Выступ
пальца
с чекой
к макс.

Предел
прочности

Площадь
шарнира

Удельное
давление на

шарнир,

доп.

Вес

кН см² Н/см² кг/ммм



DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ролики

ø
d5

Толщина
пластин

s

мм

Общая
ширина
пластин

g1

Высота над
серединой

цепи

g2

Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3MT DIN 8167 Лист 1 4/



Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3MT DIN 8167 Лист 2 4/

DIN-
цепь
№

Длина
соед.

заклепки
а макс.

Выступ
пальца
с чекой
к макс.

Предел
прочности

Площадь
шарнира

Удельное
давление на

шарнир,
доп.

Вес

кН см² Н/см² кг/ммм



DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ролики

ø
d5

Толщина
пластин

s

мм

Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3MT DIN 8167 Лист 3 4/

Общая
ширина
пластин

g1

Высота над
серединой

цепи

g2



Конвейерные цепи со сплошными валиками
Грузовые цепи с повышенными пластинами

Тип , часть 3MT DIN 8167 Лист 4 4/

DIN-
цепь
№

Длина
соед.

заклепки
а макс.

Выступ
пальца
с чекой
к макс.

Предел
прочности

Площадь
шарнира

Удельное
давление на

шарнир,
доп.

Вес

кН см² Н/см² кг/ммм



Цепи с погруженными скребками,
со сплошными валиками

Лист 1/1

DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ширина
пластин

g

Толщина
пластин

s

Предел

прочности

Плошадь
шарнира

Удельное
давление

на
шарнир,

доп.

Вес без
скребков

мм кН см² Н см/ ² кг м/

6.5 Цепи с погруженными скребками, DIN 8165/8167

Тип пдб. , часть 1TF DIN 8165

Тир A



Цепи с погруженными скребками,
со сплошными валиками

Тип пдб. , часть 1TF DIN 8165 Примеры

Тип В

Тип С

Тип D

Тип E

Тип F



Цепи с погруженными скребками,
со сплошными валиками

Тип пдб. , часть 1TFM DIN 8167 Лист 1/2

DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ширина
пластин

g

Толщина
пластин

s

Предел

прочности

Плошадь
шарнира

Удельное
давление

на
шарнир,

доп.

Вес без
скребков

мм кН см² Н см/ ² кг м/

Тип А Тип С

Тип B Тип D



DIN-
цепь
№

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ширина
пластин

g

Толщина
пластин

s

Предел

прочности

Плошадь
шарнира

Удельное
давление

на
шарнир,

доп.

Вес без
скребков

мм кН см² Н см/ ² кг м/

Цепи с погруженными скребками,
со сплошными валиками

Тип пдб. , часть 1TFM DIN 8167 Лист 2/2

Тип E Тип F



6.6 Тяговые цепи

Тяговая цепь Лист 1/1

Шаг

р

Валики
ø
d1

Высота
вилки

h

Ширина
вилки

g

Ширина
отверстия

a

Ширина
в свету

b1

Ширина
перемычки

b2

MM

Тяговая цепь с закреплением скребков Лист 1/1

Шаг

р

Валики
ø
d1

Высота
вилки

h

Ширина
вилки

g

Ширина
отверстия

a

Ширина
в свету

b1

Ширина
перемычки

b2

MM

Общая
ширина

b3

Ширина
захвата

b4



Примеры исполнения тяговых цепей

Тип 1 ( BT )

Тип 7

Тип 2 ( T )

Тип 8

Тип 3

Тип 9

Тип 4 ( U )

Тип 10

Тип 5 ( 0 ) Тип 11

Тип 6 ( 00 )

Тип 12



6.7 Втулочные цепи

*) ( !) -
!

В случае переходных звеньев избегать при возможности нужно считаться только с 0,8 кратным
пределом прочности

Втулочная цепь DIN 8164 Лист 1/1

Шаг

р

Ширина
в свету

b1

Валики

ø
d1

Втулки

ø
d3

Ширина
пластин

g

Толщина

пластин

s

Длина
соед.

заклепки

макс.a1

Длина
пальца
с чекой

a макс.2

Предел
проч
ности

-

*)

Площадь

шарнира

Шплинт

DIN 94

Вес

MM kN cm² kg/m

А Вставное звено со шплинтом В Переходное звено со шплинтом



Примеры исполнения стопоров валиков

заклепано с замыкающим или стопорным кольцом

утоплено заклепано со шплинтом

со стопорным кольцом, зажимной
втулкой и стопорной шпилькой

наружные ролики с шайбой и шплинтом

с оседержателем
с гайкой или корончатой гайкой и шплинтом,
смазочным ниппелем и смазочным отверстием



Тяговая втулочная цепь с гайкой крышкой- Конвейерная цепь для транспортировки труб

Конвейерная цепь для транспортировки
круглой стали

Конвейерная цепь с уголковой
пластиной общ.( )

Цепь пластинчатого конвейера для
автомобильной промышленности

Конвейерная цепь для шахт

Элеваторная цепь Цепь с захватами кулачковая цепь для
сталеобрабатывающей промышленности

( )

Скребковая цепь Шарнирно ленточная цепь для сыпучих грузов-

7 Примеры конструкции



Äâîéíàÿ öåïü ñ êðþêîâûìè çàõâàòàìè äëÿ
ñòàëåîáðàáàòûâàþùåé ïðîìûøëåííîñòè

Îäèíàðíàÿ öåïü ñ êðþêîâûìè çàõâàòàìè äëÿ
ñòàëåîáðàáàòûâàþùåé ïðîìûøëåííîñòè

Äâîéíàÿ öåïü Ïëàñòèí÷àòîå ïîëîòíî

5-êðàòíàÿ öåïíàÿ øåñòåðíÿ Âàë-øåñòåðíÿ

Ïðèçìàòè÷åñêîå çâåíî Ñïåöèàëüíîå çâåíî öåïè

Öåïíàÿ çâåçäî÷êà äëÿ òÿãîâîé öåïè Öåïíàÿ çâåçäî÷êà



8 Ìåñòî ðàçìåùåíèÿ ïðåäïðèÿòèÿ

Ñ ñåâåðà / ñ çàïàäà, (A7):
Äîåõàâ ïî àâòîñòðàäå äî ñúåçäà Êèðõõàéì, ñâåðíèòå âïðàâî è çàòåì ñíîâà âïðàâî íà äîðîãó Â 454 â
íàïðàâëåíèè Íèäåðàóëà, çàòåì ñïóñòÿ 4 êì ñâåðíèòå âëåâî íà Â 62. Ïðîåõàâ îêîëî 6 êì, ïî÷òè
ñðàçó æå ïåðåä âúåçäîì â ãîðîä Áàä Õåðñôåëüä-Àñáàõ, Âû âûåäåòå íà óëèöó Àëüñôåëäåðøòðàññå
73.

Ñ þãà, (A7):
Äîåõàâ ïî àâòîñòðàäå äî ñúåçäà Íèäåðàóëà, ñâåðíèòå âëåâî íà äîðîãó Â 62 â íàïðàâëåíèè
Íèäåðàóëà. Ïðîåõàâ îêîëî 8 êì, ïî÷òè ñðàçó æå ïåðåä âúåçäîì â ãîðîä Áàä Õåðñôåëüä-Àñáàõ, Âû
âûåäåòå íà óëèöó Àëüñôåëäåðøòðàññå 73.

Ñ âîñòîêà (A4):
Äîåõàâ ïî àâòîñòðàäå äî ñúåçäà Âàä Õåðñôåëüä, ïðîåäüòå îêîëî 2 êì ïî äîðîãå Â 27 â
íàïðàâëåíèè Âàä Õåðñôåëüä, ñâåðíèòå âëåâî íà Â 62 è, ïðîåõàâ ïî íåé â íàïðàâëåíèè
Àëüñôåëüä, ÷åðåç 1 êì ïîñëå âúåçäà â ãîðîä Áàä Õåðñôåëüä-Àñáàõ, Âû âûåäåòå íà óëèöó
Àëüñôåëäåðøòðàññå 73.

9 Êîíòàêò

Ìû îõîòíî ãîòîâû â ëþáîå âðåìÿ îòâåòèòü íà Âàø çàïðîñ ïî òåëåôîíó. Âû ìîæåòå òàêæå
âîñïîëüçîâàòüñÿ ýëåêòðîííîé ïî÷òîé èëè òåëåôàêñîì.

Òåëåôîí ¹ Ôàêñ ¹ Àäðåñ ýëåêòðîííîé ïî÷òû:

06621-9294-0 06621-9294-10 info@jungbluth-ketten.de


