
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.
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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.
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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 .( )

ú
û

ù
ê
ë

é

×

×p×a×
=ú

û

ù
ê
ë

é

×

×p×
=

s

m

100060

ncosd
V

s

m

100060

nd
V 0

min
0

max

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
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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
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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:
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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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