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1 Das Unternehmen
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Verwaltung und Produktion am Standort Bad Hersfeld - zertifiziert nach DIN EN 1SO 9001:2000

Seit mehr als funfzig Jahren steht Jungbluth Forderketten fur Kompetenz und Qualitdt bei der Herstel-
lung von Firderketten und Kettenrddern. Unsere Produkte werden in der Stahlindustrie, der Automo-
bilindustrie, der Lebensmittelerzeugung, der Baustoffindustrie, der Holzverarbeitung, im Bergbau, in
Recyclinganlagen, in Kraftwerken und in vielen anderen Anwendungshereichen eingesetzt.

lhre Zufriedenheit ist unser oberstes Ziel. Wir verstehen es als grundlegende Aufgabe, unsere Kunden
sowohl bei der Vorbereitung als auch bei der Durchfihrung von Projekten kompetent und umfassend
zu beraten. Ein Team erfahrener Ingenieure und Techniker unterstitzt Sie bei der Auslegung und
Berechnung von Kettentrieben. Wir beraten Sie sowohl bei der Festlegung geeigneter Werkstoffe als
auch bei der Auswahl von leistungsfahigen und umweltgerechten Schmierstoffen.

Unser vielfaltiges Programm an Férderketten und Kettenrddern fertigen wir am Standort Bad Hersfeld
mit modernsten Fertigungseinrichtungen und qualifiziertem Fachpersonal.

Alle wesentlichen Fertigungsschritte zur Kettenherstellung werden im eigenen Unternehmen durchge-
fuhrt. Wir verfligen dazu Gber einen umfangreichen Maschinenpark mit CNC-Bearbeitungszentren,
CNC-Drehmaschinen, Pressen (bis 400 t), SchweilRrobotern, eigenem Werkzeugbau und Warmebe-
handlungseinrichtungen.

Sowohl bei der Materialauswahl
als auch bei Fertigungsschrit-
ten, die nicht im eigenen Unter-
nehmen durchgefihrt werden,
wie z. B. bei speziellen thermi-
schen Verfahren, arbeiten wir
ausschlieBlich mit zertifizierten,
langjdhrigen und zuverldssigen
Partnern zusammen.

Unser zertifiziertes Qualitats-
managementsystem sowie
sorgfdltige Prafungen nach
jedem Arbeitsschritt garantieren
die hohe Qualitét unserer Pro-
dukte. CNC-Bearbeitungszentren im Werk 2
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2 Die Produkte

Ihre Sonderwlnsche sind fur
uns Standard, denn unser Pro-
duktprogramm umfasst in
erster Linie Sonderketten in
kundenspezifischer Ausflh-
rung. Wir fertigen nach lhren
Angaben, entwickeln fir Sie
aber auch - dem jeweiligen
Anwendungsfall entsprechend
- neue und optimierte Antriebs-
Iésungen.

Dabei sind wir in der Lage,
Ihnen nahezu alle gangigen
Ausfihrungen von Forderket-
ten anzubieten.

Des weiteren liefern wir Forder-
ketten nach und in Anlehnung
an DIN- und ISO-Standards.

Kettenrader sowie kundenspe-
zifisch ausgefihrtes Zubehdr
fur Kettentriebe und Férderan-
lagen ergdnzen unser umfang-
reiches Angebot.

Entsprechend lhren Anforde-
rungen, erhalten Sie unsere
Férderketten sowohl in Normal-
stahl, als auch in hitze- und tief-
temperatur- sowie in Kkorro-
sionsbestandiger Ausfuhrung.

Fair den Einsatz unter ver-
schleifordernden Umge-
bungseinflissen bieten wir
Ihnen geeignete Lésungen, die
einem erhéhten Kettenver-
schlei entgegenwirken und
somit die Lebensdauer der Fér-
derkette verldngern.

Zudem liefern wir wartungsopti-
mierte Ketten fur Anwendun-
gen, bei denen eine Schmie-
rung der Kette nicht oder nur
schwer maglich oder die Ver-
wendung von Schmierstoffen
aus Grunden des Umwelt-
schutzes oder der Empfindlich-
keit des geférderten Gutes
nicht erwlinscht ist.

Ziehbank-Kette Doppelstrang-Hakenkette
p=200 p=250

Hockerkette Plattenkette
p=500 p=450

Buchsenférderkette mit
Mitnehmer
p=125
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» Fdrderketten nach

DIN 8165 oder 8167

* Trogférderketten

» Gabelketten

» Gallketten

* Triebsticke

+ 3-fach gelagerte
Stahllaschenketten
(Wehrhubketten)

-—

e —

i

Buchsenketten
nach DIN 8164

Blockketten

Gelenkzahnstangen

VWendeketten

Kratzerketten

Mitnehmerketten flr

Unterflurférderer

Schleppketten

Fertigungs- und Lieferprogramm

» Ziehbankketten nach
DIN 8156 und 8157

» Laschenbander

* Bundtransportketten

* Kreuzgelenkketten

» Plattenbander

» Kettenrdder, Fris-,
Dreh- und Stanzteile
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3 Die Kompetenz

Beratung & Engineering

Jungbluth Forderketten ist mehr als ein Hersteller von Férderketten. Wir verstehen uns als kompeten-
ter Engineeringpartner unserer Kunden auf dem Gebiet der Férderketten. Wir begleiten Sie von der
Projektierungsphase Uber die Fertigung und Montage bis hin zur Beratung im Anwendungsbetrieb. Auf
lhren Wunsch prifen wir vor Ort den Zustand vorhandener Ketten und fihren eine umfassende tech-
nische Beratung Uber einzuleitende Malnahmen durch. Wir verstehen diese Leistung als unverzicht-
baren Bestandteil unseres Serviceangebotes.

CAD-Zeichnungen am Bildschirm

Um |hren Kettentrieb optimal gestalten zu kénnen, flieRen Erfahrungen aus dem Anwendungsbetrieb
standig in die Weiterentwicklung und die Neuauslegung unserer Ketten ein. Dabei haben wir im Lau-
fe der Zeit umfassende technische Liosungen fur verschiedenste Anwendungsfille entwickelt. Ein Bei-
spiel bilden wartungsoptimierte Ketten, bei denen auf den Einsatz umweltbelastender Schmier- und
Konservierungsstoffe verzichtet werden kann. Dies dient nicht nur dem Umweltschutz, sondern ver-
bessert auch die Wirtschaftlichkeit ihrer Anwendungen. Aufwendungen fir Schmiermittel, Wartungsar-
beiten und Abfallentsorgung entfallen ebenso wie das Risiko von Brandgefahr und Stillstand wvon
Transporteinrichtungen. Unser Service endet nicht mit der Auslieferung. Auch wahrend der Betriebs-
phase stehen lhnen unsere Ingenieure und Techniker zur Beantwortung technischer Fragen gerne zur
Verflgung.

Werkstoffauswahl und Materialqualitat

Wesentlich fir eine einwandfreie Funktion und eine lange Lebensdauer der Firderketten ist die Ver-
wendung fur die Anwendung geeigneter und qualitativ hochwertiger Materialien. Die Werkstoffauswahl
erfolgt nach Ermittlung der auf die Férderkette wirkenden Belastungen sowie Kenntnis der vorliegen-
den Einsatzbedingungen. Besonders bei extremen Umgebungsbedingungen kénnen wir auf umfang-
reiche Erfahrungen bei der Auswahl der Werkstoffe zurQickblicken. Dies betrifft sowohl den Einsatz von
Ketten in korrosiven Medien als auch deren Verwendung im Bereich hoher Temperaturen von bis zu
900 °C.

Unser Unternehmen bezieht alle Materialien ausschlieBlich bei langjahrigen und zuverldssigen Part-
nern. Zusatzlich unterziehen wir das Material vor der Verwendung in der Produktion einer sorgfaltigen
Wareneingangsprifung.
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Prazise Fertigung und Qualitatssicherung
.Made by Jungbluth” - zur Gewdahrleistung héchster Qualitét fertigen wir Forderketten selbst!

Neben der Materialauswahl werden Funktion, Verschleil® und Lebensdauer einer Férderkette entschei-
dend von der prazisen Fertigung ihrer einzelnen Teile sowie einer fachgerechten Montage bestimmt.
Wir setzen daher konsequent auf die Durchfihrung aller wesentlichen Fertigungsschritte zur Ketten-
herstellung im eigenen Betrieb. Nur fur spezielle thermische Verfahren und die Veredelung von Ober-
flachen greifen wir auf ausgewahlte Spezialisten zuriick.

Fertigung von Teilen in unserer Produktion

Die Verarbeitung des Materials auf modernsten CNC-Bearbeitungsmaschinen gewdédhrleistet die Ein-
haltung strengster Toleranzanforderungen. Auf diese VWeise lassen sich die wesentlichen Qualitats-
merkmale einer Férderkette, hohe Teilungsgenauigkeit, genaue Presssitzverbindungen sowie ein
exaktes Gelenkspiel zwischen Bolzen und Buchse und damit eine einwandfreie Funktion, ein geringer
Verschleil? sowie eine lange Lebensdauer sicherstellen.

Die anschlieende Montage der Férderketten wird von qualifizietem Fachpersonal ausgefuhrt und
unterliegt wie alle vorhergehenden Herstellprozesse umfangreichen fertigungsbegleitenden Qualitats-
prafungen.

Mit dem Jungbluth-Férderketten-Entwicklungs- und Produktionssystem, gekennzeichnet durch eine
enge Verknlpfung von Anwendungs-, Konstruktions- und Fertigungs-Know-how, bieten wir lhnen
hochste Kompetenz von der Auslegung bis in den Anwendungsbetrieb von Firderketten.
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4 Die Grundlagen

41 Aufbau einer Férderkette
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Abb. 1: Aufbau einer Forderkettte

Laschen werden entweder aus Stahl nach DIN 17100 bzw. DIN 17200 mit minde-
stens 600 N/mm? Zugfestigkeit oder aus rost- oder hitzebestandigem
Stahl hergestellt. Um die Dauerfestigkeit zu erhéhen, wird die Oberflache
durch Kugelstrahlen kaltverfestigt. Gegebenenfalls wird eine Warmebe-
handlung und/oder eine Oberflichenveredelung durchgefihrt.

Bolzen werden entsprechend ihrer Beanspruchung auf Verschlei3, Biegung und
Abscherung aus Einsatzstahl nach DIN 17210 bzw. Vergitungsstahl nach
DIN 17200 gefertigt. Um hohe Oberflaichenhdrte und groRe Zahigkeit des
Bolzenkernes zu erreichen, werden die Bolzen zusitzlich warmebehan-
delt. Dabei werden die Verfahren Einsatzharten, Verglten und Rand-
schichtharten angewendet.

Buchsen werden auf Verschleil3, Biegung und Fldchenpressung beansprucht. Als
Werkstoff kommt vorwiegend Einsatzstahl zur Anwendung. Sie werden,
wie die Bolzen, zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften wirmebe-
handelt.

Schonrollen werden auf VerschleiR und Schlag beansprucht. Sie werden aus Einsatz-
oder Vergltungsstahl mit entsprechender Warmebehandlung gefertigt.

Laufrollen / unterliegen einer hohen VerschleiBbeanspruchung. Es kommt Einsatz-

Bundlaufrollen stahl oder randschichthartbarer Vergltungsstahl zur Anwendung. Die
Laufflache wird in der Regel gehartet. Die Lagerflache wird entweder
gehartet oder es werden Gleit- bzw. Walzlager eingesetzt. Als Gleitlager
kdnnen besonders verschleilRfeste Buchsen, Sinterlager, wartungsarme
Gleitlager, Kunststoffbuchsen usw. verwendet werden. Als Walzlager fin-
den hauptsachlich Rillenkugellager, Zylinderrollenlager oder Nadellager
Verwendung. Gleit- und Wailzlager werden auch dann verwendet, wenn
die Zugkraft der Férderkette maglichst gering gehalten werden muss.

Mitnehmer- / sind Kettenglieder, an denen Befestigungs- oder Mithehmerelemente
Befestigungs- angeschraubt bzw. angeschweilit sind. Sie werden auch als kompakte
glieder Teile gefertigt. Die Gestaltung dieser Glieder richtet sich speziell nach

der Art des zu fordernden Gutes.
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Bei aulergewdhnlichen Einsatzfallen, wie Hoch- bzw. Tieftemperaturen, Wasser oder aggressiven
Medien, wihlen wir fir die Einzelteile einer Férderkette die hierfur geeigneten Werkstoffe aus.
Bei der Herstellung unserer Férderketten legen wir grioRtes Augenmerk auf drei wesentliche Qualitats-
merkmale:

» hohe Teilungsgenauigkeit zur Gewdhrleistung einwandfreier Eingriffsverhaltnisse zwi-
schen Kette und Kettenrad,

» genaue Presssitzverbindungen 2zwischen Bolzen und Laschen bzw. Buchsen und Laschen,
damit ein moglichst groRer Widerstand gegen seitlich auftre-
tende Krafte besteht,

» exaktes Gelenkspiel dem Anwendungsfall angepasst, als Voraussetzung flr gerin-
gen Verschleil® und eine lange Lebensdauer.

42  Schmierung einer Férderkette

Die Glieder einer Forderkette sind durch die Gelenkelemente Bolzen und Buchse miteinander verbun-
den. Bei der Umlenkung der Kette Gber das Kettenrad entsteht zwischen Bolzen und Buchse eine oszil-
lierende Bewegung. Damit sind Energieverluste, VerschleiR und stérende Betriebsgerdusche verbun-
den. Diesen unangenehmen und die Lebensdauer negativ beeinflussenden Eigenschaften wird durch
eine den Betriebsbedingungen angepasste Schmierung entgegengewirkt. Gleichzeitig wird die Korro-
sion der Forderkette klein gehalten. Die Férderketten sind werkseitig mit einer Erstschmierung und
gleichzeitigem Korrosionsschutz versehen. Vom Anwender ist unbedingt eine tumusmagige Nach-
schmierung vorzunehmen.

Es ist zu beachten, dass die Kette in Abhangigkeit von der Schmiermethode zu reinigen ist. Dabei
muss darauf geachtet werden, dass ein ausreichender Korrosionsschutz erhalten bleibt.

Gegebenenfalls werden Firderketten konstruktiv so gestaltet, dass ein Nachschmieren Ober Schmier-
nippel und Schmierbohrungen maglich ist. Auch automatische Schmiersysteme sind bei Forderanla-
gen mit Férderketten gebrduchlich. Sie haben den Vorteil, dass ein unvorhergesehener Trockenlauf
vermieden wird und eine optimale Schmierstoffdosierung erfolgen kann.

Die Auswahl des Kettenschmierstoffes ist von den Betriebsbedingungen der Férderanlage und den
Erfordernissen des Férdergutes abhangig. Hauptmerkmale zur Auswahl eines geeigneten Schmierstof-
fes sind:

* Temperatur der Umgebung

* Belastung der Forderkette

* Fordergeschwindigkeit

» Aggressivitdt und Aggregatzustand der Umgebungsmedien
» Erfordernis zur Notlaufeigenschaft

* Eignung zur vorgesehenen Schmiermethode
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43 Kinematik des Kettentriebes

4.3.1 Polygonwirkung

Beim Umlauf der Kette Ober das Kettenrad entstehen Geschwindigkeitsschwankungen dadurch,
dass die Kette nicht die Bahn des Teilkreises beschreibt, sondern ein Polygon bildet. Dabei
bewegt sie sich in Richtung Kettenradmitte, wodurch bei gleichférmiger Drehbewegung die Ket-
tengeschwindigkeit vermindert wird (Polygoneffekt).

Abb. 2: Polygonwirkung

dp-m-n [m dyj-cosa-m-n|m
TR Vmin == e nem I =

V = —
M3 60.1000| s 601000 s

4.3.2 Geschwindigkeitsschwankungen in Abhdngigkeit von der Zahnezahl

i 20 Y - e g e e
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Geschwindigkeitsdifferenz in %
Mo~ O B
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Abb. 3: Geschwindigkeitsdifferenz in Abh&angigkeit von der Zahnezahl

Bei Forderketten mit auRenlaufenden Rollen kann die Kettenfihrung beidseitig bis zur Ketten-
radmitte ausgefuhrt und dadurch die Geschwindigkeitsdifferenz um 50% verringert werden.
Dadurch wird auch die Einlaufgeschwindigkeit des Kettengelenkes in die Zahnllcke bis auf O
verzdgert und das Einlaufgerdusch reduziert.

S NS o e ¢ e

Abb. 4: MaRnahmen zur Reduzierung der Geschwindigkeitsdifferenz

-10 -
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4.3.3 Teilkreisdurchmesser des Kettenrades

dy - P [mm] p = Teilung oder dy=p-n
. {180°
sin
z
4 n 4 n 4 n 4 n 4 n 4 n
6 2,0000 16 51258 26 8,2962 36 114737 46 14,6536 56 17,8347
7 2,3048 17 54422 27 86138 37 11,7918 47 14,9717 57 18,1529
8 26131 18 57588 28 89314 38 12,1096 48 15,2898 58 184710
9 29238 19 6,0755 29 9,2491 39 124275 49 15,6079 59 18,7892
10 3,2361 20 6,3925 30 9,5668 40 12,7455 50 15,9260 60 19,1073
11 35495 21 6,7095 31 9,8845 41 13,0635 51 16,2441 61 194255
12 38637 22 7,0267 32 10,2023 42 133815 52 16,5622 62 19,7437
13 41786 23 7,3439 33 10,5201 43 136995 53 16,8803 63 20,0618
14 44940 24 76613 34 10,8380 44 140175 54 17,1984 64 20,3800
15 48097 25 7.9787 35 11,1558 45 14,3356 55 175166 65 20,6982
Tab. 1: Faktor n
o]
40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400

5] 80,00 100,00 126,00 160,00 200,00 250,00 320,00 400,00 500,00 530,00 800,00
7 92,14 15,24 145,20 184,328 23048 288,10 368,76 460,96 576,20 726,01 921,92
g8 104,52 130,65 164,62 209,04 261,31 326,63 418,09 52262 553,27 82312 104524
9 116,95 146,18 184,19 233,90 292 .38 365,47 467,80 584 76 730,95 920,99  1168,52
10 12844 161,80 203,87 258,88 32361 404,51 51777 547 22 809,02 101937 1284 44
M 14198 7T AT 223,61 283,96 354 85 443,68 567,92 709,80 887,37 1118,08  1418,80
12 154,54 19318 243,41 309,09 386,37 482,96 518,19 77204 965,82 121706 154548
13 167,14 208 93 263,25 334,28 417,86 522,32 668,57 835,72 104465 131625 167144
14 178,76 22470 283,12 359,52 44940 561,75 719,04 898,80 112350 141561

15 192,38 24048 303,01 384,77 48097 501,21 769,55 96184 120242 151505

16 205,03 256,29 322,92 410,08 51258 540,72 82012 102516 128145 161462

17 21768 272.M 342,85 435,37 544 22 520,27 870,75 108844 136055 171428

18 230,35 287 94 362,80 460,70 575,88 719,85 92140 115176 143870

19 24302 30377 382,75 486,04 607 55 759,43 972,08 121510 151887

200 255,70 31962 402,72 511,40 539,25 799,06 102280 127850 159812

21 26838 33547 422,69 536,76 670,95 838,68 107352 134190 167737

22 28108 35133 442,68 562,13 70267 878,33 M24.27 140534

23 29375 367,19 462,66 587,51 734 .39 917,88 M7502 148878

24 306,45 38306 482,66 512,90 766,13 957,66 122580 1532726

25 31914 398 .83 502,65 538,29 797 87 997,33 127658 158574

26 331,81 414,81 522,68 663,69 82062 1037,02 132739 165824

27 34455 430,69 542,66 589,10 86138 107672 137820 172276

28 35725 44857 562,67 714,51 89314 11642 142802

29 36998 46254 582,68 739,92 924 81 1M5613 147885

30 38267 47834 502,70 765,34 936,68 119585 153068

Tab. 2: Teilkreisdurchmesser d,

-1 -
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4.3.4 Kettenradverzahnung

Abb. 5: Kettenradverzahnung

d = Buchsen- cder Rollendurchmesser

d; = Teiledurchmesser

dy = Kopfkreisdurchmesser

d; = FuRkreisdurchmesser

p = Teilung

g = Laschenbreite

Qymaxe = Max. Nebendurchmesser

u = Zahnltuckenspiel

r; = Zahnfuitradlus

r, = Zahnkopfradius

4 = Hilfswinkel

Zz = Zahnezahl

-12 -

slehe Tabellen

d,= s@ oder d, = p-n

de=d,+0,25-d+10fird <70
de=d,+ 0,5 -d+6 fird>70

d, =d,-d
nach Wahl - sishe Tabellen

dymax = o " co8(18%) 1,2

02-d+005-p+5

v 10

u = 0,04 -p fiir gegossenes Profil
r =0515-d fird=<70

nr =051-d filrd > 70

n =08-p-n

5 = a0 - 36210

Z = 8 nach Wahl
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435 Kettenldnge L, Achsabstand a

Die Kettenlange L errechnet sich durch Multiplikation der Kettengliederanzahl x mit der Kettenteilung p.

Bei gleicher Zahnezahl der Kettenrdader und angenommenem Achsabstand a gilt:

Bei ungleicher Zahnezahl der Kettenrader gilt:

x:2.3+z1+22 . Z, =21\ P
p 2 27 a

Die Anzahl der Kettenglieder bei Endlosketten ist stets nach oben aufzurunden, wobei méglichst eine
gerade Zahl auszuwahlen ist, um gekridpfte Glieder zu vermeiden.

Abb. 6: Achsabstand

Der genaue Achsabstand emrechnet sich wie folgt:

x_21t2%2 oy 21%22 ) _g (22721
2 2 2.

-13 -

da=

N Lo
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5 Die technische Auslegung der Forderkette

5.1 Berechnungsgrélien

Benennung Fo_rmel- Einheit Benennung qumel- Einheit
zeichen zeichen
Gesamtkettenzugkraft F N Fullgrad Q —-
Kettenumfangszugkraft Fq N Reibungskoeffizient ILs —-
gesamt zw. Buchse u. Laufrolle
Kettenumfangszugkraft F N Durchhang des f m
pro Kettenstrang Leertrums
Kettenstitzzugkraft F. N Reibungskoeffizient TH —-
(durchhangsabhangig) (Férdermaterial zu Stahl)
Kettenfliehzugkraft F; N Abstand des Stuckgutes I m
Kettenvorspannkraft F, N Rollwiderstandskoeffizient L, —
Kettenbruchkraft Fy N Kettengeschwindigkeit v m/s
Anzahl Kettenstriange i - Gleitreibungskoeffizient L, —-
Férderhéhe H m Gelenkflache der Kette Ay cm?
Forderldnge, horizontal B m Abstand des Durchhangs ay m
Achsabstand a m Sicherheitsfaktor k —-
Steigungswinkel des o ° (Grad) Kettenldnge vom durch- I4 m
Forderers hé@ngenden Leertrum
Masse der Kette M, ka/m Gelenkflachenpressung, P Nfmm?
pro m Kette effektiv
Masse des Férdergutes Me ka/m Gelenkflachenpressung, P Nfmm?
pro m Kette zulassig
Forderkapazitat (Stlick) Qg Stth Kettenteilung p m
Forderkapazitat (Masse) Qs t/h Winkelgeschwindigkeit o) s’
Férderrinnenbreite b m Zihnezahl z —-
Férderrinnenhéhe h m Teilkreisdurchmesser d; m
Querschnittsflache des Ay m? Motorleistung des P kW
Férderers Antriebes
Schittmasse des T t/m?  Wirkungsgrad des 1 —-
Fordergutes Antriebes

=14 -
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5.2 Typ der Transportanlage

Die Transportanlagen werden in zwei Hauptkategorien eingeteilt:

+ gleitende Férderketten
* rollende Férderketten

Weiter ist zu unterscheiden zwischen folgenden Anordnungen:

* horizontale Férderung
» schriage Forderung
+ vertikale Frderung
* kombinierte Férderung

5.3 Gesamtmasse des Fdrdergutes

Darunter versteht man die auf den Transportketten bzw. eventuellen Tragelementen (Platten, Quertra-
gern, Traversen, Scharnierbander, usw.) lastende und zu bewegende gesamte Masse des Férdergu-
tes.

Entsprechend der Lastverteilung auf der Férderkette ist zwischen Punkt-, Einzel- und Streckenbela-
stung zu unterscheiden. Bei der Auslegung der Férderkette missen bei einer konzentrierten Last auf
einer reduzierten Flache der Kettenbolzen und die Laufrollen zusétzlich auf Biegung bzw. Pressung
nachgerechnet werden.

54 Belastbarkeit der Laufrollen

Die Belastbarkeit der Laufrollen ist vom Laufrollenwerkstoff, von der Lagerungsart, von der Kettenge-
schwindigkeit, von der Temperatur und von der Schmierung abhangig. Fir oberflichengehartete Lauf-
rollen aus Stahl sind bei geringer Kettengeschwindigkeit (< 0,25 m/s) und ausreichender Fldchenpres-
sung, bis 800 N/cm? zulassig.

Laufrollen aus vergltetem oder ungehartetem Stahl, aus Grauguss oder aus Kunststoff besitzen gerin-
gere zuldssige Lagerpressungen (vgl. nachfolgende Tabellen).

Vorteile von Laufrollen aus Kunststoff sind:

* Wartungsfreiheit

+ Leichtbau

* gerauscharmer Lauf

+ weitgehende chemische Bestandigkeit.

Weiterhin ist es maglich, die Gleiteigenschaften der Laufrollen durch Lagerbuchsen zu verbessem.

Geeignete Lagermaterialien sind bleihaltige Zinnbronzen (Flachenpressungen bis 300 Nfcm?2), aber
auch spezielle Lagerwerkstoffe fir einen wartungsarmen Betrieb.

In den folgenden Tabellen 3a und b sind zulédssige Rollenbelastungen fur Férderketten nach DIN 8165
und nach DIN 8167 aufgefuhrt, die gemafR der angegebenen Formel mit den entsprechenden Korrek-
turfaktoren aus den Tabellen 4 bis 8 zu multiplizieren sind:

Zulassige Belastbarkeit der Laufrolle = Tabellenwert -, - f, - f; - f, - f;

-15-
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Werkstoffpaarung Werkstoffpaarung
Kette nach Buchse/Rolle Kette nach Buchse/Rolle
DIN 8165 C15E/C15E DIN 8167 C15E/C15E
C15E/95Mn28E C15E/95Mn28E
FVT 40 2000 MT 20 1050
FVT 63 3000 MT 28 1350
FVT 90 3800 MT 40 1900
FVT 112 5100 MT 56 2750
FVT 140 7050 MT 80 3850
FVT 180 10550 MT 112 5200
FVT 250 15550 MT 160 7200
FVT 315 21500 MT 224 10050
FVT 400 23900 MT 315 13500
FVT 500 31200 MT 450 18450
FVT 630 39400 MT 630 26000
MT 900 36450

Tab. 3: Belastbarkeit der Laufrollen (N/Rolle) fiir Rollentragketten nach DIN 8165 und DIN 8167

Rollenart f Rollenmaterial f
L {Buchse aus Einsatzstahl gehartet) 2
Laufrolle 1,0 Einsatzstahl gehartet 1,00
Bundlaufrolle 0,9 Rostfreier Stahl gehartet 0,60
Rostfreier Stahl ungehértet 0,30
Standardstahl ungehértet 0,20
Grauguss 0,12
Tab. 4: Faktor f;: Rollenart Tab 5: Faktor f;: Rollenmaterial
Schmierungsverhéltnisse f3
ausreichende Schmierung, chne Schmutz oder rauen Einsatz 1,0
mangelhafte Schmierung, chne Schmutz oder rauen Einsatz 04-06
ohne Schmierung, mit viel Schmutz und rauem Einsatz 02-0735
Tab. 6: Faktor f3: Schmierung
Kettengeschwindigkeit in m/s fy Temperatur in °C f
0,10 1,15 20 - 200 1,00
0,25 1,00 200 - 260 0,50
0,50 0,85 260 - 285 0,25
1,00 0,50 285 - 300 0,15
Tab. 7: Faktor f;: Kettengeschwindigkeit Tab 8: Faktor f;: Temperatur
Werkstoffpaarung Max. spezifische
Lagerpressung
Rolle Buchse in Nfem?
Einsatzstahl gehartet Einsatzstahl gehartet 800
Vergiitungsstahl vergiitet " " 300
Stahl ungehértet " " 160
Grauguss " " 100
Bronze " " 300
Polyamid 6 " " 50

Tab. 9: Zulédssige Hochstwerte der spezifischen Pressung
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5.5 Reibungskoeffizienten

551 Gleitende Reibung der Ketten auf Unterlage im Dauerbetrieb

Hq
Werkstoff der Gleitschiene mangelhafte gute
Schmierung Schmierung
Stahl 0,35 0,25
Kunststoff 0,20 0,15
Hartholz 0,30 0,25

Tab. 10: Gleitreibungskoeffizient

552 Rollende Reibung der Ketten auf Stahlfihrungen

2. -d
Rollwiderstandskoeffizient ;= =——t9=3  1,=008.012.018
&
d; = Buchsendurchmesser [mm]
d: = Rollendurchmesser [mm]
c = experimenteller Koeffizient,

abhangig vom Werkstoff und der Oberflachenrauhigkeit der Kontaktflachen

Fiihrungsverhéltnisse ¢

0,5 Stahlrolle auf Stahlfiihrung mit glatter Oberflache
0,6 Mittelwert
1,0 Stahlrolle auf Stahlfithrung bei rauer Oberflache

Tab. 11: Koeffizient ¢ in Abhangigkeit von Werkstoff und Kontaktoberflache

1y
Werkstoffpaarun
Rolle,’gﬁchse 9 mangelhafte gute
Schmierung Schmierung

Stahlrolle auf Stahlbuchse 0,30 0,20
Rolle mit Bronzebuchse auf Stahlbuchse - 0,15
Rolle aus PA6 auf Stahlbuchse 0,15 0,10
Rolle mit Walzlager auf Stahlbuchse 0,03 0,015 ... 0,005
Tab. 12: Reibungskoeffizient zwischen Rolle und Buchse
5.5.3 Reibungskoeffizient Fardergut zu Stahl u,, Schittgewicht v und Flllgrad ¢

Art des Reibungs- Schiittgewicht Fiillgrad

Férdergutes koeffizient p, v in thm® P
Asche 0,85 0,50 0,70
Erz 1,20 225 0,60
Getreide 0,50 0,65 0,80
Holzspéne 0,80 0,25 0,75
Kies 1,00 1,75 0,65
Kohle 0,90 0,80 0,50
Koks 1,00 0,45 0,60
Lehm 0,75 1,25 0,70
Mehl 0,50 0,60 0,70
Sand 0,80 1,565 0,60
Schotter 0,65 1,80 0,65
Torf 0,70 0,40 0,80
Zement 0,65 1,20 0,70

Tab. 13: Reibungskoeffizient Férdergut/Stahl, Schiittgewicht und Fiillgrad

-17 -



Vﬂ@ﬁ@]@&.ﬁ@l&g

o.6 Berechnung der Gesamtkettenzugkraft F

Die Gesamtkettenzugkraft einer Kette F ergibt sich aus der Summe von
Gesamtumfangszugkraft F,, Kettenstutzzugkraft F; und Kettenfliehzugkraft Fy.

F=F;+F;+F;

5.6.1 Kettenstitzzugkraft F,

Die Kettenstitzzugkraft entsteht bei freiem Durchhang der Kette und ist abhingig
von der Eigenmasse der Kette und der Kettenldnge des durchhadngenden Leertrums.

wobei der Durchhang f aus folgender Gleichung ermittelt wird:

f= J0,375 cay-(ly—ay) (f solite =~ 10% von a, gewahlt werden)

562 Kettenfliehzugkraft F;

Die Kettenfliehzugkratt ist eine von der Kettengeschwindigkeit v und vom Kettenraddurchmesser
abhangende Zugkraft, die, als Komponente der Gesamtzugkraft der Kette, vor allem bei hheren
Kettengeschwindigkeiten zu berlicksichtigen ist.

Ff = MK' \i""2

d

wobei gilt: V=0 ?D; w=2-p-n (n=Drehzahl des Kettenrades in s™')

56.3 Kettenumfangszugkraft F

Die Umfangszugkraft (Nutzkraft) resultiert aus dem zu Ubertragenden betriebsbhelastungsabhéngigen
Drehmoment des Kettentriebes. Nachstehend finden sich, in Abhangigkeit vom Typ der Forderanlage,
einige Berechnungsformeln zur Ermittlung der Gesamtumfangszugkraft F,. Bei Forderanlagen aus

mehreren Kettenstrdngen ergibt sich die Kettenumfangszugkraft pro Strang F, aus der Beziehung:
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Gleitende Reibung

Fy=11-a-1,-981 (2-M,+ Mg ) Qg

F,=22 - (F.+a -1, 981 M)

Fy=11-a-981. [(MK+ MF) . (u1 - COS O + sin oc) + My (u1 -COS ¢ — sin oc)]
wenn (u1-cosoc—sinoc)< 0:
Fy=11-a-981. (MK+MF) . (u1- coS O+ sinoc)

F,=22.-F, .. wenn H/B>y,

Fo=22 [F+981-Mc (B-u,—-H)] .. wenn H/B<p,
Rollende Reibung

Fg:1s1'a'!~l2'9,81-(2-MK+MF) QS:3600'V

F,=22 - (F.+a-1,-981-M,)

F,=11-a-981 [(MK+MF) (W, -cosa+sina)+M, - (uz-cosoc—sinoc)]
wenn (le' coso—sine)<0:
F,=11-a-981 (MK+ MF)- (uz-cosowsin o)

F,=22-F, .. wenn H/B>p,
F,=22.[F.+981-M.-(B-n,—-H) .. wenn H/B<pu,

Trogkettenforderer
F.=11-a-981-| 2-M, -, + Qu M
e AT AV
F,=22 (F.+a-u,-981-M,)
1 L i I EQ Q
F=(~ =) M, - (1, coso+sine)+—"—. (1, coso+sino )+

=1 F,=11-a-981. 36-v
M- (1, cos o —sino)

wenn (1, -coso—sine)<0:

Fy= 1,1-211-9,{:51-[[\11K . (u1-cosa+sina)+ 3‘;“’1 -(u4-cosoc+sinoc)]

F,=22-F, .. wenn H/B=>p,
F,=22 [F.+981-M.-(B-u,~H)] .. wenn H/B <y,
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5.7  Ermittlung der notwendigen Kettenbruchkraft F,
Fo=k-F

Sicherheitsfaktor k k=5..7..12

Der Sicherheitsfaktor k ist vor allem abhéngig von den Betriebshedingungen und der Z&hnezahl
des Kettenrades. Im Allgemeinen liegt k bei 6 bis 7.

5.8 Ermittlung der Antriebsleistung P

F-v
1000 -n

P= ; mitn=075...08...09

5.9 Ermittlung der Gelenkflachenpressung P,

F
Perr :H
Diagramm fur P,
- s o e _ — :
S 3000 -x - : ]
= 2800 T e _1n
aa T 2712_
~ N <
3 : !
a : 7=8
@ ' ™. N
3 2400 . N S R
5 | NN
E 2200 A _ 2=6 \\ i M \
BRI ANEANEN
S | NN \\
2000 +— TN N
1800 AN N N
: i '\ N
' N\ N N
‘ 1600 |- ' \\ \:\? _' \\\ N
0.1 02 03 04 05 07 1 2 3
—— Kettengeschwindigkeit v [m/s)

Abb. 7: Gelenkflachenpressung
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5.10 Berechnungsbeispiele

Beispiel 1: Trogforderer, horizontal

Fordergut . Holzspéne
Forderstrecke : 40m
Forderkapazitat . 25th
Férderrinnenbreite ;400 mm
Férderrinnenhdhe 300 mm

Anzahl der Kettenstrange : 1
Zahnezahl des Kettenrades : 8

a) Ermittlung der Kettengeschwindigkeit

Qy =3600-v- A, v A, =b-h-¢
e Su A, =04.03.075
3600AM - AM :0,09 m2

V= 25 — 031 V
3600-0,09- 025 s

b) Ermittlung der Kettenzugkraft

Qy
F,=11-a-981-| 2- M, -, + .
] [ ot Mg 36.v LL4J

Fy =11-40.981. 2-8-0,35+i-0,8
36-031

Fy =10150N

F
Fi:fg:mso
|

=F (F; und F; vernachléssigbar)

F, =k-F=7-10150 =71050 N

Q=25

v=10,25 (siehe Abschnitt5.5.3)
¢ =0,75 (siehe Abschnitt 5.5.3)
b=04m
h=0,3m

a=40m

M =8"%/

1, = 0,35 (siehe Abschnitt 5.5.1)

n, =08 (siehe Abschnitt 5.5.3)

i=1
k=7

= 1. Annahme: Auswahl der Trogférderkette TF90 nach Tabelle Seite 50

Normteilung: p = 125 mm

¢) Nachrechnung der Kette auf Gelenkflachenpressung

F
Peff = K = qul

Py = 10150 _ 2030y , <2500y ,
5 CIm CIm

Kettengrofe TF90 richtig gewahit!

-21 -
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Beispiel 1: Trogforderer, horizontal - Fortsetzung

d) Bestimmung der Kettenvorspannkraft (Federvorspannung)

F, =22-(F.+a-1,-981-M,)
F, =22-(0+40-035.981-8)

F, = 2420 N

e) Erforderliche Antriebsleistung

F. =0 (da das Leertrum abgestitzt ist)
a=40m

_n ky
MK_BA

I, = 0,35 (siehe Abschnitt 4.5.1)

p__F-v F=10150 N
1000 -7 v =031 %
_ 10150- 0,31 — 39 KW n=08
1000-0,8
Beispiel 2: Palettentransport
Fordergut . Paletten
Férderstrecke : 30m
PalettengroRe . Lange: 1200 mm, Breite: 800 mm
Gesamtmasse pro Palette . 600 kg
Anzahl der Kettenstrange 2
Kettengeschwindigkeit . 0,2mfs
Zahnezahl des Kettenrades 10
max. Anzahl der Paletten : 20 Stuck
gewdhlter Kettentyp . Rollentragkette nach DIN 8165
a) Ermittlung der Kettenzugkraft
Fy="11a-1, 981 (2. M, + M) a=30m

F, =11-30-012.981- (2-11+ 400)
F, = 16400 N

F, =7-8200 =57400 N

L, =012 (geschatzt siehe Abschnitt 4.5.2)
—_ . kot kg
My =2-55/ =11%y/

kg
. 208t600 é
/-
30 m

My = 400 9/

k=7

= Auswahl der Kette FVT 63, mit einer Mindestbruchlast von 63 kN (siehe Tabelle Seite 44)
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Beispiel 2: Palettentransport - Fortsetzung

b) Nachrechnung der Kette auf Gelenkflachenpressung

F F. = 8200 N
|
Ac T Ay =37cm?  (siehe Tabelle Seite 44und 45)

P =2780 y , (siehe Abschnitt 4.9)
8200 o
Pey = = 2220 y <2780 y
3,7

¢) Nachrechnung der Laufrollenbelastung

Anzahl der tragenden Rollen : 4 Stick
Kettenteilung ;100 mm
Palettenmasse . 600 kg

vorhandene Rollenbelastung w =1472 %D”E = 1500 M

Ruolle

zul. Rollenbelastung . siehe Abschnitt 4.4

Rollentragkette FVT 63 ;3000 %D”E-ﬂ Ay fy 5

- Laufrolle f, 1,0

- Einsatzstahl, gehartet f;:1,0

- mangelhafte Schmierung, ochne Schmutz oder rauen Einsatz f;: 0,4..0,6
- Kettengeschwindigkeit = 0,2 m/s f, 1,0

- Raumtemperatur 10-25 °C f;: 1,0

= zul. Rollenbelastung = 3000 %D”E -10-10-0,4-10-10 = 1200 %D”E
= vorhandene Rollenbelastung = 1500 %D”E > 1200 %D”E

In Abhangigkeit von der Schmierung der Kette (Faktor f3) kann die zuldssige Rollenbelastung tUber-
schritten werden. Es ist daher sinnvoller, die ndchstgroRere Kette auszuwahlen. = FVT 90

d) Erforderliche Antriebsleistung

Fy v F, =16400 N

~ 1000- _
164001-]02 V=02

_10499-02 44 kw n=08
100008
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6.1 Férderketten, DIN 8165

Forderketten mit Vollbolzen
Einstrangketten

Bauart FV

DIN 8165 Teil 1 Blatt 1/2

DIN- Lichte
Ketten- Weite
Nr. 4]

P b d;

Teilung Bolzen

Fy 40 40 18 10

FY 53 53 22 12

Fy a0 53 25 14

Fv o 12 100 30 16

Fv 140 100 35 18

Fv 180 125 45 20

Fv 250 125 55 26

Fv 315 160 55 30

Fv 400

160 70 32

Fv 500 160 80 36

Fv B30 200 a0 42

Buchsen
rollen

@ @

d; d,

mm
15 20

18 28

20 30

22 32

26 38

30 42

36 50

42 50

44 60

50 70

56 80

=24 -

Schon- Rollen

Bundlauf-
rollen

@ @

ds dg/d; d s

Laschen-
dicke

Laschen-
breite

32 40/48 26 3

40 50/60 30 4

48 63/73 35 5]

55 7287 40 5]

50 80/95 45 g

70 1004120 50 g

80 1251145 50 g

a0 1404170 70 10

100 1507185 70 12

0 160/195 80 12

120 1707210 100 12
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart FV DIN 8165 Teil 1 Blatt 2/2
Einstrangketten

L

'q
S
N

dr
|
|
ds

o
N

il
DIN-  Niet  Schlied  Bruch- Gelenk- Gelenk- MRS
Ketten- bc.J.Izen- "bolzen- kraft flache flachen- " il o= oein
Nr. lénge  Uberstand pressung  onne Schon- Lauf Bund-
a max. k max. 2ul. Rolle —_ rolle laufrolle
mm kN cm? Nfcm? kg/m
Fvw 40 37 a5 40 25 2680 270 313 471 -
216 243 344 4 62
1,82 1,99 262 3,37
Fvw B3 46 45 63 a7 2540 352 421 6,04 8,35
2,91 3,35 450 5,96
271 3,08 398 514
253 2,80 352 443
Fvw g0 53 45 a0 5.0 3000 5,28 g.42 961 -
434 5,08 707 9,587
403 4 60 621 844
375 4.19 545 7.20
355 3,90 491 5,31
3,39 367 448 5,59
Fiy 112 63 45 112 6,5 2750 6,17 7N 10 60 15,28
5,69 g 44 923 12,98
527 5,86 g.04 10,96
4 .97 544 718 9,53
473 5,10 6,50 8,37
Fy 140 63 6.0 140 8.6 2720 7,61 8,87 1350 20,16
6,94 7.94 11,65 16,97
5,35 713 1003 14,19
5,92 6,55 887 12,20
5,59 5,09 795 10,61
5,31 571 718 9,29
Fyw 180 86 7.0 180 12,3 2440 10,78 12,61 1918 31,44
9,80 11,23 16,36 25,94
9,09 10,24 14 34 22,01
8,53 945 1273 15,86
8,07 8,79 1140 16,27
7.69 8,26 10,31 14,14
Fw 250 93 g0 250 18,7 2230 14,78 17,92 2775 -
13,19 15,65 2333 4309
12,06 14,03 2017 35,98
11,16 12,73 17 65 30,29
10,41 11,66 15,56 25,60
9,80 10,78 1385 21,76
Fyw 315 117 g0 315 258 2040 2038 24 84 3544 -
18,50 2207 2055 55,02
17,00 19,85 26 B4 46 21
15,76 18,02 23 41 38,94
14,75 16,53 2077 33,00
Fy 400 131 10,0 400 07 2170 24 27 2562 44 46 -
2205 2553 35,21 67,95
2028 2306 3320 57,00
18,81 21,02 2907 47 96
17,62 19,36 2570 4057
Fyw 500 141 10,0 500 3582 2180 2040 37 61 57,75 -
27,34 331 49 21 85,71
24 38 29 50 42 38 71,59
2286 2652 3675 59,92
21,20 24 09 32,14 50,39
19,98 2229 2873 4333
Fvw B30 153 10,0 630 487 2160 36,96 4582 66,24 -
3334 4042 56,76 92,74
30,34 3597 4893 7749
27,90 32,33 42 54 65,03
26,09 2963 37,80 55,79
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Befestigungswinkel flr Forderketten

DIN-
Ketten-
Nr.

Fv 40

Fv 63

Fv 80

Fy 112

FY 140

FY 180

FY 250

FY 315

Fy 400

FY 500

FY 630

Teilung

—
[aTuo]
[T N]

P Y L PG W S
L] o Do Ry o D) OV D ) ) 0 L )
Lo Ty Do e o Do 0 Do Qs 10y L

]
L]
L]

250

(M= Capaba s apaba = = oobabd—= fSoapakd = s oapakd = Rl paba—
DOoO=MOD oo=Mom O=Mom O=MoOm O-—=Momk O Mo
DOoOMOoOoD DOoMmoDoD oMo oD OmMOoOo oD OMmoo oM oMo oo
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Bauart FV DIN 8165 Teil 2 Blatt 1/1
5 X p - h
Y ‘ ~d. | ;
_ ¢) 0 ? el {$} _l.
L L " T J [ :
Nl s .(D. i.
; I
___'2__4 12
Winkel- Bohrungs- Bohrung  Bohrungs- Gesamt- Hohe iiber Winkel
lange teilung abstand ketten- Ketten- DIN 1028
o] breite mitte
IQ |1 d f1 fQ (max) h
mm
31 - 6.6 50 100 20 25%25%3
50 30
40 - 9.0 63 110 30 30x30x3
50 30
g0 40
70 50
a0 30 9.0 g0 130 35 4040
g0 40
70 50
g0 g0
85 65
50 30 11,0 100 140 40 4034035
65 40
75 50
90 85
105 g0
55 30 11,0 100 170 45 50x50x%5
65 40
75 50
90 65
105 g0
125 100
85 35 13,3 128 190 45 50x50x6
g0 50
95 85
110 g0
130 100
130 100
a0 - 135 138 230 55 B5x65x7
g0 50
95 65
110 g0
130 100
130 100
50 - 13,3 170 260 g0 T 0x70x9
95 65
110 g0
130 100
130 100
a0 - 175 190 2490 65 80x80x10
100 g0
120 g0
140 100
140 100
a0 - 175 200 300 70 80x80x10
90 50
120 g0
140 100
140 100
140 100
a0 - 175 230 350 g0 10010010
110 70
140 100
140 100
140 100
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Rollen fir Férderketten DIN 8165 DIN 8166 Blatt 1/1
Schonrollen Laufrollen Bundlaufrallen
Form A Form B Form C Form D Form E
T 7, el
% | o
47 U, %5 7
- I /A: _ A joace N
1 I m ~ [ 1|~ o 1 11 ~ o | e | ]
D, D N =l hw R v 0 T. O 0O : | A=
T I ‘. o H T : A,
b //P o A | /_/’? l ’/%
--.-4-- : DI // /L//
db;; _..L 8
! Dz
| b
(=N
b,
S N
DIN- Breitenmalte Durchmesser Gewicht
Ketten-
Nr. b4 b5 b_f bB d3 d4 d5 dB d‘l.f dg Rolle Bund-
max. max. max. max. max. max. max. max. max. = laufrolle
mm kg
Fyw 40 17 16 12,0 30 15,1 20 32 40 48 26 0,081 0,167
Fyw B3 21 20 15,0 4.0 18,1 26 40 a0 g0 30 0,160 0,322
Fyw 90 24 23 18,0 4.0 201 30 48 g3 T3 a5 0274 0,579
Fu 112 29 28 215 5.0 222 32 55 72 a7 40 0444 0,946
Fy 140 34 32 250 55 28,2 36 g0 20 95 45 0,591 1,349
Fyw 180 44 42 340 55 30,2 42 70 100 120 a0 1,052 2,732
Fyw 250 o4 S0 400 30 38,2 50 20 125 145 g0 1625 5,259
Fiw 315 54 g0 480 10,0 422 g0 90 140 170 70 2415 7,950
Fyw 400 (st g4 52,0 10,0 44 2 g0 100 150 185 70 3248 9,732
Fy 500 78 72 57,0 12,0 50,2 70 110 160 195 20 4 396 12,733
Fyw 630 38 20 62,0 140 56,2 20 120 170 210 100 5,882 16,575
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart FV DIN 8165 Teil 1 Blatt 1/2
Zweistrangketten
ohne Rolien
{ I L
_ _ _ T _ 1 _ . o e -
- &S] T — | - T
1
- LW i
; .
ME
-
mit Schonrollen Form A nach DIN 8166
T
R — \ F___—_—_ N —
LW
ME |
|
DIN- Spurweite
Ketten- mm
Nr.
Sp 250 315 400 500 630 800 1000 1250
Fv 40 ME 256 321 406 506 636 — — —
LW 225 290 375 475 605 — — —
Fv 63 ME 257 322 407 507 537 807 — —
L 218 283 368 463 598 758 — —
Fv 90 ME 259 324 409 509 639 809 1009 —
LW 213 278 363 463 593 763 963 —
Fv 112 ME 260 325 410 510 840 810 1010 1260
L 205 270 355 455 585 755 955 1205
Fv 140 ME 262 327 412 512 642 812 1012 1262
LW 202 267 352 4572 552 752 952 1202
Fv 180 ME 270 335 420 520 650 820 1020 1270
L 191,5 2565 3415 4415 5715 7415 9415 1191,5
Fv 250 ME 273 338 423 523 553 823 1023 1273
LW 184 249 334 434 564 734 934 1184
Fv 315 ME 279 344 429 529 559 829 1029 1279
L 172 237 322 432 552 722 922 1172
Fv 400 ME — 348 433 533 663 833 1033 1283
LW — 227 312 412 542 712 912 1162
Fv 500 ME = 350 435 535 565 835 1035 1285
L = 219 304 404 534 704 904 11584
Fv 630 ME — — 435 535 665 835 1035 1285
LW — — 294 394 524 694 804 1144
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart FV DIN 8165 Teil 1 Blatt 2/2
Zweistrangketten

mit Laufrollen Form B und C nach DIN 8166

DIN- Spurweite Traversen- Traversen-
Ketten- mm @ o]
Nr. ; - -
c

1 ]

Sp 1400 1600 1800 2000 mm mm mm mm

Fv 40  ME — — -— -— 10 30 10 15
Ly — — — —

Fv 83 ME — — -— -— 15 3.5 12 18
Ly — — — —

Fv a0 ME — — -— -— 20 45 14 20
Ly — — — —

Fv 112 ME — — -— -— 25 50 16 22
Ly — — — —

Fv 140  ME — — -— -— 30 6,0 18 26
Ly — — — —

Fv 180 ME 1420 1620 1820 2020 30 100 20 30
LW 13415 15415 17415 19415

Fv 250  ME 1423 1623 1823 2023 35 5 26 36
LW 1334 1534 1734 1934

Fv 315 ME 1429 1629 1829 2029 33 145 30 42
LW 1322 1522 1722 1922

Fv 400  ME 1433 1633 1833 2033 35 165 32 44
LW 1312 1512 1712 1912

Fv 500 ME 1435 1635 1835 2035 33 175 36 50
LW 1304 1504 1704 1904

Fv 830 ME 1435 1635 1835 2035 4.5 175 42 56
LW 1294 1494 1694 1894
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Férderketten mit Hohlbolzen Bauart FV dhnl. DIN 8165 Teil 1 Blatt 1/2

s |l.bu

DIN- Teilung Lichte Hohl- Buchsen  Schon- Rollen  Bundlauf- Laschen- Laschen-
Ketten- Weite bolzen rollen rollen breite dicke
Nr. @ @ @ @ @
P b1 dgl‘d1 d3 d4 d5 dB;“d'l.r g s

mm
Fv 40 40 18 510 15 20 32 40/48 28 3

Fv 63 53 22 8112 18 28 40 50/60 30 4

Fv 80 53 25 10414 20 30 48 63/73 35 5]

Fy 112 100 30 104186 22 32 55 7287 40 5]

FY 140 100 35 1218 26 38 50 80/95 45 g

FY 180 125 45 14420 30 42 70 1004120 a0 g

FY 250 125 55 18/26 36 50 80 1251145 50 g

FY 315 160 55 20/30 42 50 a0 1404170 70 10

Fy 400 160 70 22432 44 50 100 1507185 70 12

FY 500 160 80 26/36 50 70 0 160/195 80 12

FY 630 200 a0 30442 56 80 120 1707210 100 12
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Férderketten mit Hohlbolzen Bauart FV dhnl. DIN 8165 Teil 1 Blatt 2/2

DIN-  Niet  SchlieR  Bruch-  Gelenk-  Gelenk- Kettengewicht
Ketten- bolzen- bolzen- kraft flache flachen- T i o= oein
Nr. léinge iiberstand pressungd  Rglle s Lauf Bund-
a max. k max. zul. == rolle laufrolle
mm kN cm? Nfcm? kg/m

Fvw 40 46 a5 a0 25 2000 254 2,96 4 54 -
2,08 233 333 4 52
1,75 1,92 255 3,30
Fvw B3 430 35 38 a7 1700 3,28 397 5,80 2,1
276 3,20 435 5,81
259 294 386 5,02
243 271 343 434

Fvw g0 505 a5 45 5.0 1500 484 5,98 917 -
4.07 478 6,79 9,59
3,80 438 598 g,22
357 402 528 7,02
341 376 477 6,17
3,28 3,56 437 548
Fiy 112 595 4.0 T4 6,5 1800 5,584 6,78 1027 14,95
543 6,18 897 1271
5,06 5,65 783 10,76
4 80 527 702 9,36
4 60 4 .97 637 8,24
Fy 140 645 4.0 85 8.6 1650 7.09 8,34 1298 1963
6,52 7.52 11,23 16,55
§,02 6,81 970 13,86
5,66 6,29 861 11,94
5,38 5,88 774 1040
514 5,54 701 913
Fyw 180 g84.0 45 96 12,3 1300 10,04 11,87 18 44 320,70
9,22 10,65 15,78 25,36
8,63 977 1388 21,54
8,16 9,07 1236 1549
707 8,50 11,11 15,97
745 8,03 1008 13,91

Fw 250 940 50 166 18,7 1480 13,39 16,53 2636 -
12,1 14,56 2225 4201
11,19 13,16 19,30 5N
10,46 12,03 16,95 29,60
9,86 11,10 15,01 25,05
9,36 10,35 1342 21,32

Fyw 315 112,0 55 236 258 1520 18,76 2322 3383 -
17,21 2078 2926 5372
15,96 18,82 25860 4518
14,94 17,20 2259 3812
14,10 15,88 2012 32,36

Fy 400 1250 6.0 254 07 1370 2206 26 41 42 26 -
20,29 2377 3645 66,19
18,87 21,65 31,79 55,59
17,70 19,91 27495 46 54
16,74 18,48 2482 39,69

Fyw 500 1350 6.0 292 3582 1270 2707 34 28 54 41 -
24 B7 3044 46 55 83,05
2275 27,36 4025 6945
2117 24 83 3506 58,23
19,87 2276 20,81 4906
18,91 21,22 27 66 47 26

Fvw B30 1450 6.5 407 487 1390 3313 41,99 62 41 -
30,27 37,36 5370 89,65
2791 3354 4650 75,06
2599 2041 4062 63,12
24 56 28,10 3627 54,26
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6.2 Tragketten mit erhéhten Laschen, DIN 8165

Forderketten mit Vollbolzen Bauart FVT DIN 8165 Teil 3 Blatt 1/2
Tragketten mit erhéhten Laschen

DIN- Teilung Lichte Bolzen Buchsen Rollen Gesamt- Hohe lber Laschen-
Ketten- Weite laschen- Ketten- dicke
Nr. ] 4] ] breite mitte

P by d ds ds g o)) S
mm
FVT 40 40 18 10 15 32 35 22.0 3

FVT 63 53 22 12 18 40 40 250 4

FVT 90 53 25 14 20 48 45 2715 5]

FWT 112 100 30 16 22 55 a0 300 5]

FYT 140 100 35 18 26 50 50 375 g

FYT 180 125 45 20 30 70 70 450 g

FYT 250 125 55 26 36 80 80 50,0 g

FYT 315 160 55 30 42 a0 a0 550 10

FYT 400 160 70 32 44 100 a0 550 12

FYT 500 160 80 36 50 0 100 50,0 12

FYT 630 200 a0 42 56 120 120 700 12
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart FVT DIN 8165 Teil 3 Blatt 2/2
Tragketten mit erhéhten Laschen

N

1

1

!

Y

DIN- Niet- Schliek- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht
Ketten- bolzen- bolzen kraft flache flachen-
Nr. lange iiberstand pressung
a max. k max. zul.

mm kN cm? N/fem? kg/m
FWT 40 37 35 40 2.5 2680 5,54
412
320
FWT B3 46 45 B3 37 2840 713
542
4'54
433
FwT 90 53 4.5 90 5.0 3000 11,15
8,33
737
553
5,93
545
FWT 112 g3 45 112 5.8 2750 12,28
10,76
944
849
774
FWT 140 £8 g0 140 3.6 2720 15,91
13,86
12,08
1078
975
2,91
FWT 180 26 7.0 180 12,3 2440 2309
19,96
17,73
15,94
14 46
13,26
FWT 250 98 30 250 18,7 2230 3208
2726
2382
21,086
18,79
16,93
FWT 315 i g0 315 258 2040 40,87
3552
3124
2771
24 83
FWT 400 131 10,0 400 0,7 2170 5141
44 52
3901
3446
3074
FWT 500 141 10,0 500 38,2 2180 5553
56,19
4872
4256
3752
3378
FWT B30 153 10,0 B30 487 2160 7477
54,34
5573
4869
4347
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6.3 Foérderketten, DIN 8167/DIN 8168

Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 1/4

Einstrangketten

DIN-
Ketten-
Nr.

W 112

Teilung

100
125
160
200

53

80
100
125
160
200
230

53

80
100
125
160
200
230

80
100
125
160
200
230
315

80
100
125
160
200
230
319
400

Lichte
Weite

by

16

18

20

24

28

32

Bolzen

d

85

10

12

15

Buchsen
rollen

@ @

d; d,

mm
9 12,5

10 15

12,5 18

15 21

18 25

21 30

-34 -

Schon-

o
ds

25

30

36

42

50

50

Rollen

Bundlauf-
rollen
@
ds/d;

25430

30/38

3642

42/50

50/60

GO0

Laschen-
breite

g

20

25

30

35

40

Laschen-
dicke

s

2.5

3.0

3.5

4.0

5,0

5,0
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 2/4
Einstrangketten

f//a‘;_,-’i
s
i ‘;
L 1 ~1 .. LIpt
E . I 'I///I
DIN-  Niet  SchlieR  Bruch-  Gelenk-  Gelenk- e
Ketten- bolzen- bolzen- kraft flache flachen- i il Al il
Nr. lange iiberstand pressung Rolle s Lauf Bund-
a max. k max. zul. rolle rolle laufrolle
mm kN cm? N/cm? kg/m
h 20 35 7 20 1,32 2160 1.28 1,44 248 264
116 1,29 212 225
1.07 117 1,83 1,93
099 1.07 1,59 1,67
093 1,00 1,41 148
0,89 0,94 1.27 1,32
0,85 0,89 1,15 1,19
M 28 40 2 28 1,75 22490 157 1,82 318 338
144 1,64 272 288
1.24 149 2,34 247
126 1,38 2,06 216
1.19 1,29 1.84 1,92
114 1,22 1,64 1,71
1.10 1,16 1,50 155
h 40 45 9 40 2,38 2400 223 2,53 427 4 .52
205 2,28 3,65 385
1.91 2,10 3,20 335
1.81 1,96 2,83 296
1.71 1,83 2,51 2 61
164 1.74 2,29 2368
159 1,66 2,10 217
M 56 52 10 515} 3,30 2430 332 378 6,67 T7.08
3,01 3,38 5,66 598
279 3,08 4,90 5,16
261 2,84 4,20 4 .51
245 2,63 377 393
233 248 3,39 352
224 2,36 3,09 319
h 80 g2 12 20 4 .68 2440 4 64 5,24 9,04 961
426 4,74 7.79 823
396 4,34 5,78 714
369 3,99 5,90 5,18
350 375 5,27 549
335 3,55 476 4 .94
323 3,38 435 449
b 112 73 14 112 5,75 2370 573 T7.79 13,93 1470
5,13 5,98 11,90 1252
566 5,34 10,27 10,77
5,25 5,78 8,85 924
495 5,38 7,83 g2.14
471 5,05 7,02 T.27
452 479 5,35 5,55
436 4 .57 5,80 596
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 3/4
Einstrangketten

DIN- Teilung Lichte Bolzen  Buchsen  Schon- Rollen  Bundiauf Laschen- Laschen-
Ketten- Weite rollen rollen breite dicke
Nr. 8 8 8 o o
P b1 d1 d3 d4 d5 d5;“ dB

mm

W80 100 37 18 25 38 70 T0/85 50 7
125
160
200
230
315
400
500

W 224 125 43 21 30 42 85 85/100 50 g
160
200
230
319
400
500
530

Wo315 160 48 25 36 50 100 1007120 70 10
200
230
315
400
500
530

W 450 200 56 30 42 50 120 1200140 80 12
230
319
400
500
530
800

W B30 230 56 36 50 70 140 1404170 100 14
315
400
500
530
800
1000

W 900 230 78 44 50 85 170 1707210 120 16
319
400
500
530
800
1000
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 4/4
Einstrangketten

2% }/?;.:;2
T
B R B N Y 0 B I I V'
DIN- Niet-  SchlieB-  Bruch-  Gelenk-  Gelenk- e
Ketten-  bolzen-  bolzen- kraft flache  flachen- ohne it mit mit
Nr. lange iiberstand pressung Rolle Schon- Lauf Bund-
a max. k max. zul. rolle rolle laufrolle
mm kN cm? Nfcm? kg/m
h 160 25 16 160 9,36 2440 961 11,06 18,76 20,04
378 9,94 16,11 17,13
306 3,97 13,79 14 58
755 8,28 12,13 12,77
714 772 10,80 11,31
5,80 7.26 9,71 10,11
552 5,89 3,81 913
5,32 5,61 2,15 240
M 224 98 18 224 12,60 2540 1299 14,73 25 69 2712
11,79 13,16 21,72 22 84
10,94 12,03 18,88 19,78
10,26 11,13 16,61 17,33
970 10,39 14,74 15,31
9,24 9,78 13,21 13 BB
2,90 9,34 12,07 1243
862 8,96 1117 11,42
M 315 112 21 315 17,50 2570 18,05 20,18 33,37 3545
16,64 18,34 28,89 3056
15,51 16,87 25,31 26 64
1457 15,66 22,368 2341
13,81 14,67 19,94 2077
13,25 13,93 18,15 18,82
1278 13,32 16,67 17,20
h 450 135 25 450 24 60 2620 24 05 271 44 43 46 72
2225 24,70 38,56 40,329
2077 22,71 3371 3517
1956 21,09 29,75 30,90
18,66 19,89 26,82 2773
1792 18,89 24 .39 2512
17,32 18,08 22,41 22 98
M B30 154 30 630 3456 2610 3458 38,36 60,98 54 63
3198 34,98 52,93 5583
2985 32,22 46 36 48 B3
2828 3017 41,48 43 .30
2698 2548 37,48 3890
2592 27,10 3417 3531
2513 26,08 31,73 32 64
i 900 180 a7 900 49 28 2610 51,04 57 B5 96,13 103 31
4673 51,98 82,52 28 61
4320 47 34 71,39 76,19
4059 43 90 53,14 56 98
3843 41,06 56,33 5938
3667 38,74 50,77 5317
3537 37,02 46 64 48 56
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Befestigungswinkel flr Forderketten Bauart M DIN 8167 Teil 2 Blatt 1/2
”""'d"'p e p — b
: - -
. ¢ o SIS

L '

M — [ T  —
' & @ G O W
; | :
b Lol
I . 2

DIN- Teilung Winkel- Bohrungs- Bohrung  Bohrungs- Gesamt- Hohe iiber Winkel

Ketten- lange teilung abstand ketten- Ketten- DIN 1028/
Nr. @ breite mitte DIN 1029
P IQ |1 d f1 fQ (max) h
mm
b 20 40 14 - 6.6 54 g4 16 25%25%3
50 14 -
63 35 20
g0 50 35
100 65 50
125 65 50
160 65 50
b 28 50 20 - 9.0 64 100 20 20x30x3
63 20 -
g0 45 25
100 g0 40
125 85 65
160 85 65
200 85 65
b 40 63 20 - 9.0 70 1Mz 25 30%30x%3
g0 40 20
100 g0 40
125 85 65
160 85 65
200 85 65
250 85 65
b &6 63 22 - 11,0 88 140 30 4 0 03
g0 22 -
100 50 25
125 75 50
160 110 85
200 110 85
250 110 85
k80 g0 22 - 11,0 96 160 35 4040
100 22 -
125 75 50
160 110 85
200 150 125
250 150 125
315 150 125
b 112 g0 23 - 14.0 110 184 40 50x50x6
100 28 -
125 85 35
160 95 65
200 130 100
250 130 100
313 130 100
400 130 100
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Befestigungswinkel flr Forderketten Bauart M DIN 8167 Teil 2 Blatt 2/2

&
&
i F

Ly !

‘2

DIN- Teilung Winkel  Bohrungs- Bohrung Bohrungs- Gesamt- Hghe iber  VWinkel

Ketten- lange teilung abstand ketten- Ketten- DIN 1028
Nr. @ breite mitte
P IQ | i d f1 fQ (m ax) h
mm
W 160 100 30 — 140 124 200 45 S0x50x6
125 30 —
160 80 50
200 M5 85
230 175 145
315 175 145
400 175 145
500 175 145
W 224 125 35 == 180 140 228 55 BOx60x8
160 35 ==
200 100 55
230 160 125
319 225 180
400 225 180
500 225 180
530 225 180
W 315 160 35 — 180 160 250 55 TOx70x8
200 85 50
230 135 100
315 180 155
450 180 155
500 180 155
530 180 155
Wl 450 200 40 == 180 180 280 75 T0x70x9
230 125 85
319 5 155
400 280 240
500 280 240
530 280 240
800 280 240
W B30 230 50 — 240 230 380 a0 100 100x12
315 150 100
400 240 180
500 350 300
530 350 300
800 350 300
1000 350 300
W 900 230 50 == 300 280 480 0 12012015
319 125 55
400 215 155
500 300 240
530 300 240
800 300 240
1000 300 240
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 1/2
Zweistrangketten

ohne Rollen

d7
|
di

N - - - -
Lw ,
ME
I
DIN- Spurweite
Ketten- (oo
Nr.
Sp 250 315 400 500 630 800 1000 1250
W20 MWE 258 3 406 508 - - - -
Ly 2286 2938 3786 478,68 - - - -
Mo 28 WE 257 322 407 507 = = = =
LWy 2254 290 4 3754 4754 = = = =
W40 MWE 257 322 407 507 537 - - -
Ly 2214 286 4 3714 4714 5014 - - -
15 WE 259 324 409 509 539 = = =
LWy 2172 2822 3672 4672 5972 = = =
W80 MWE 260 325 410 510 540 810 - -
Ly 210,2 2752 3602 460,2 580,2 7602 - -
W 112 WE 260 325 410 510 540 810 1010 =
LWy 202 267 352 452 582 752 952 =
W 160 MWE 261 326 411 511 541 8 1non 1261
Ly 194 259 344 444 574 744 944 1194
W 224 WE 264 524 414 514 544 814 1014 1264
LWy 187 252 337 437 567 737 937 ey
W 315 MWE 265 330 415 515 545 815 1015 1265
Ly 173.8 2388 3238 4238 5538 7238 9238 M73g
Wl 450 WE == 331 416 516 546 816 1018 1266
LWy == 223 4 3084 4084 5384 708 4 a08 .4 11584
W B30 MWE — 337 422 522 552 822 1022 1272
Ly — 2N 298 396 526 596 896 1148
W 900 WE == == 427 527 657 827 1027 1277
LWy == == 281 381 51 531 881 131
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart M DIN 8167 Teil 1 Blatt 2/2
Zweistrangketten

mit Loufrollen Form B und C nach DIN 8169

DIN- Spurweite Traversen- Traversen-
Ketten- mm o] o]
. f d d
Sp 1400 1600 1800 2000 ¢ 1 7
mm mm mm mm
b 20 ME - - - - 10 30 6,0 7.0
Ly - - - -
b 28 ME - - - - 10 33 7.0 85
Ly - - - -
b 40 ME - - - - 10 35 85 10,0
Ly - - - -
b &6 ME - - - - 15 4.5 10,0 120
Ly - - - -
k80 ME - - - - 20 50 12,0 15,0
Ly - - - -
b 112 ME - - - - 25 50 15,0 18,0
Ly - - - -
k160 ME - - - - 30 55 18,0 21,0
Ly - - - -
M 224 ME 1414 1614 1814 2014 30 7.0 210 250
LW 1337 1537 1737 1937
h 315 ME 1415 1615 1815 2015 30 75 250 30,0
LW 13238 15238 17238 19238
b 450 ME 1416 1616 1816 2016 33 g0 30,0 35,0
LW 1308 4 1508 4 1708 4 1908 4
h 630 ME 1422 1622 1822 2022 35 110 36,0 420
LW 1296 1496 1696 1896
900 ME 1427 1627 1827 2027 33 13,3 44.0 50,0
LW 1281 1481 1681 1881
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Férderketten mit Hohlbolzen

DIN-
Ketten-
Nr.

MC 28

MC 58

MC 112

WC 224

Bauart MC

DIN 8168 Teil 1

Blatt 1/2

4

Teilung

53
80
100
125
160

80
100
125
160
200
230

100
125
160
200
230
315

160
200
230
319
400
500

Lichte
Weite

by

20

24

32

43

Hohl- Buchsen  Schon-

bolzen rollen
@ @ @

dy/d, d; d,

mm
8,2130 7e 25

10,2155 210 30

14,3/220 290 42

20,3/31,0 41,0 50

-42-

Rollen

o
ds

36

50

70

100

Bundlauf-

rollen
@
ds/d;

36/42

50/60

T0/85

1004120

|
|-

Laschen-

breite

g

25

35

50

70

Laschen-
dicke

s

3.5

4.0

5,0

8,0
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Férderketten mit Hohlbolzen Bauart MC DIN 8168 Teil 1 Blatt 2/2

— o |«
7%

1 : -

DIN-  Niet  Schlie®  Bruch-  Gelenk- Gelenk- NEHETRIES
Ketten- bolzen-  bolzen- kraft flache flachen- ohne it mit mit
Nr. lange  Uberstand pressung  Rolle Schon- Lauf Bund-
a max. k max. zul. rolle rolle laufrolle

mm kN cm? Nfcm? kg/m

MC 28 39,0 35 28 3,64 1080 227 2,86 4,05 4.29
208 255 3,48 367
194 231 3,08 3,21
183 212 272 2,54
173 1,96 243 252
MC 56 45,0 4.0 56 511 1560 367 4,45 7,18 7 66
3,37 4,00 5,19 857
314 3,64 539 5,69
293 332 4,69 4.93
279 3,10 4,19 438
2687 2,92 379 395
MC 112 62,5 4.8 1Mz 9,90 1610 7,99 9,70 15,40 16 46
733 8,70 13,26 14,11
6,76 7,83 11,38 12,05
6,35 7,20 10,05 1059
6,02 5,71 8,99 941
575 £,29 8,10 844
MC 224 82,0 53 224 18,60 1720 14,16 17,20 27 2891
13,09 1552 2349 24 88
1223 14,18 20,55 21,67
1152 13,06 18,13 19,01
1084 12,16 16,14 16,84
1051 11,48 14 67 1523
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Befestigungswinkel flr Forderketten

DIN-
Ketten-
Nr.

MC o 28

MC 58

MC 112

WC 224

Teilung

53
80
100
125
160

80
100
125
160
200
230

100
125
160
200
230
315

160
200
230
319
400
500

Bauart MC DIN 8168 Teil 2 Blatt 1A
P —_— p _ h
I R -1
i R
& - [¢ o ’—4
TS I D i AU B S N A
‘f | J L : ]
l jl_l_} T 1
L‘%., i____!_J_J !
Winkel  Bohrungs- Bohrung Bohrungs- Gesamt-  Hghe iber  Winkel
lange teilung abstand ketten- Ketten- DIN 1028
@ breite mitte
IQ |1 d f1 fQ (max) h
mm
20 — 9.0 70 12 25 30%30x%3
40 20
g0 40
85 65
85 65
25 — 11,0 88 152 B 4 0 03
25 —
75 50
110 85
150 125
150 125
30 — 14.0 110 192 45 S50x50x6
30 —
g0 50
115 85
175 145
175 145
B — 18,0 140 220 85 B0x60x8
85 50
135 100
190 155
190 155
190 155
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Rollen fir Férderketten DIN 8167/8168 DIN 8169 Blatt 1/1
Schonrollen Laufrollen Bundlaufrollen
Faorm A Form B Form C Form D Form E
1
[/ L . - l/' ] . /.. '.
A WYz J Z
o I O I OO O = B I T T > O e L A
o ' o ‘ ©U,0| D ‘ 0 : | =R k) | gl ' v
5 1\ 7T F
|:J4 " 1// L] V/-JI/A _’,/,'-i_,/-/ /'_/A
b ! el 7
2 |
b
L4 |
bol Ibg
by} bg
by
DIN- Breitenmalte Durchmesser Gewicht
Ketten-
Nr. b4 b5 b_." bB bg b1 0 b1 1 dy d4 ds dy dg Rolle Bund-
ci max. laufrolle
mm kg
Il 20 15 14 05 11,0 30 2.5 4.0 9.0 12,5 25 30 -—- 0,048 0,053
Il 28 17 16 0,5 12,5 35 30 4.5 10,0 15,0 30 36 -—- 0,081 0,089
Il 40 19 18 05 135 4.5 35 4.5 12,5 18,0 36 42 -—- 0,129 0,142
Il o6 23 22 0,5 17,0 5.0 4.0 6.0 15,0 21,0 42 a0 -—- 0,213 0,234
Il 20 27 26 05 20,0 g0 5.0 7.0 18,0 250 50 g0 -—- 0,354 0,392
h 112 31 29 1.0 22,0 7.0 g.0 75 210 30,0 g0 70 30 0,579 0,632
h 160 36 34 1.0 255 3.5 7.0 35 250 36,0 70 25 34 0,919 1,032
M 224 42 40 1.0 300 10,0 3.0 10,0 20,0 420 25 100 40 1,593 1,753
M 315 47 45 1.0 330 120 10,0 105  3B,0 50,0 100 120 46 2,443 2,745

W 450 55 51 20 370 140 120 M5 420 600 120 140 54 4,051 4,471

Mo B30 55 51 20 450 160 135 145 500 Y00 140 170 55 5,548 7,388

W 900 76 70 30 520 180 150 170 600 850 170 210 7% 11,233 12,755

MC o 28 19 18 05 135 45 3.5 45 175 250 38 42 — 0,12 0,124
MC 58 23 22 05 17,0 5,0 4.0 60 210 300 a0 50 === 0,284 0,315
MC 112 31 29 1.0 220 7.0 5,0 75 290 420 70 85 35 0,746 0,837
WC 224 42 40 1.0 30,0 100 80 100 410 800 100 120 52 2,091 2,339
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6.4 Tragketten mit erhéhten Laschen, DIN 8167

Forderketten mit Vollbolzen Bauart MT DIN 8167 Teil 3 Blatt 1/4
Tragketten mit erhéhten Laschen

—P

d

Y

DIN- Teilung Lichte Bolzen Buchsen Rollen Gesamt- Hohe lber Laschen-
Ketten- Weite laschen- Ketten- dicke
Nr. ] 4] ] breite mitte

P by d ds ds g o)) s
mm

MT 20 40 16 5,0 9,0 25 25 16,0 2.5
50
53
80
100
125
160

MT 28 50 18 7.0 10,0 30 30 200 3.0
53
80
100
125
160
200

MT 40 53 20 8.5 12,5 36 35 225 3.5
80
100
125
160
200
250

MT 56 53 24 10,0 15,0 42 45 300 4.0
80
100
125
160
200
250

MT 80 80 28 12,0 18,0 50 50 325 5,0
100
125
160
200
250
315
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart MT DIN 8167 Teil 3 Blatt 2/4
Tragketten mit erhéhten Laschen

R m——

p

{;_:_ — RF‘

| I_':‘P'i y
g

DIN- Niet- SchlieR- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht
Ketten- bolzen- bolzen kraft fliche flichen-
Nr. lange iliberstand pressung
a max. k max. zul.

mm kN cm? N/em? kg/m

MT 20 35 7.0 20 132 2160 3,01
2,61
227
2,00
178
163
148

MT 28 40 8,0 28 175 2290 4,02
348
3,04
2.7
245
223
2,06

MT 40 45 9,0 40 2,38 2400 5,29
458
4,05
3,62
325
2,99
2707

MT 56 52 10,0 56 3,30 2430 8,39
721
5,33
5,63
5,02
458
423

MT 80 52 12,0 80 468 2440 M7
9,72
8,56
755
5,82
5,24
5,76
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart MT DIN 8167 Teil 3 Blatt 3/4
Tragketten mit erhéhten Laschen

DIN- Teilung Lichte Bolzen Buchsen Rollen Gesamt- Hohe lber Laschen-
Ketten- Weite laschen- Ketten- dicke
Nr. ] 4] ] breite mitte

P by d ds ds g o)) s
mm

WMT 112 80 32 15,0 210 50 50 40,0 5,0
100
125
160
200
250
315

WMT 160 100 37 18,0 250 70 70 45,0 7.0
125
160
200
250
315

MT 224 125 43 210 300 85 a0 50,0 8,0
160
200
250
315
400

MT 315 160 48 250 360 100 100 55,0 100
200
250
315
400

MT 450 200 56 30,0 420 120 120 80,0 120
250
315
400
500

WMT 630 250 56 36,0 500 140 140 90,0 140
315
400
500

MT 800 250 78 440 500 170 180 120,0 16,0
315
400
500
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Forderketten mit Vollbolzen Bauart MT DIN 8167 Teil 3 Blatt 4/4
Tragketten mit erhéhten Laschen

1 ]
| |

S 16y
dg

=
2

DIN- Niet- Schliel- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht
Ketten- bolzen- bolzen kraft flache flachen-
Nr. lange iiberstand pressung
a max. k max. zul.

mm kN cm? N/fem? kg/m

WMT 112 73 140 "2 5,75 2370 1751
15,14
1324
158
10,38
945
866

WMT 160 85 16,0 160 9,36 2440 2303
19,96
17,28
15,36
13,83
12,56

MT 224 93 18,0 224 12,60 2540 3231
2772
24 .44
2181
19,64
17.87

MT 315 M2 210 319 17,50 2570 4152
3636
3223
2882
26,03

MT 450 135 250 450 2460 2620 5692
50,08
44,38
3876
3633

WMT 630 154 300 530 34,56 2610 7588
5658
5897
5333

MT 800 180 370 a00 48,28 2610 12344
107,30
94 .10
8433
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6.5 Trogférderketten, DIN 8165/8167

Trogforderketten mit Vollbolzen Bauart TF  dhnl. DIN 8165 Teil 1 Blatt 1A
T i — - — :
¥pe A~’»4(b7__" _+_é_> R é [ ) - U{

- P
H Y

DIN-  Teilung Lichte Bolzen Buchsen [aschen- Laschen- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht

Ketten- Weite breite dicke kratt fliche flichen- ohne
Nr. @ @ pressung Kratzer

) bq dq dg g s zul.

mm kN cm? Nfcm? kg/m

TF 40 40 18 10 15 26 3 40 25 2680 270

63 216

100 1,82

TF B3 63 22 12 18 30 4 63 a7 2540 352

100 2,91

125 271

160 253

TF 90 63 25 14 20 a5 5 a0 50 3000 5,28

100 434

125 403

160 375

200 255

250 3,39

TF 112 100 30 16 22 40 53 112 6.5 2750 G617

125 5,69

160 527

200 4 .97

250 473

TF 140 100 a5 18 26 45 53 140 g6 2720 7,61

125 6,94

160 6,35

200 5,92

250 5,59

315 5,31

TF 180 125 45 20 30 50 8 180 123 2440 10,78

160 9,80

200 9,09

250 8,53

315 8,07

400 7.69

TF 250 125 55 26 36 60 g 250 187 2230 14,78

160 13,19

200 12,06

250 11,16

315 1041

400 9,80

TF 315 160 65 30 42 70 10 315 258 2040 20,38

200 18,50

250 17,00

315 15,76

400 14,75

TF 400 160 70 32 44 70 12 400 07 2170 2427

200 22,05

250 20,28

315 18,81

400 1762

TF 500 160 g0 36 50 g0 12 500 382 2180 2040

200 27,34

250 2483

315 22,86

400 21,20

500 19,98

TF 630 200 a0 42 56 100 12 630 487 2160 36,96

250 3334

315 30,34

400 27,90

500 26,09
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Trogforderketten mit Vollbolzen Bauart TF &hnl. DIN 8165 Teil 1 Beispiele

u‘m_‘ L N »
ib T__+]__(|] T ——j;;_'ﬂt‘
=1 T -

- L9 ' %3
Type C | | |
N R R —— = E_H"" :
e ]T*F ‘lH""_' — | F s
r,_ﬁﬁ—..w_a ) - 1
L9 i i -
Lo P
Tyne C N 1
K# \\.__FR : \\__fER | \_&h s %
o - i __+]__ || o __h_L__ ] ‘_1'1__ 51
e y 7 (1 1
I .
11 1 1 I -
Type E | M{ M; ' — __
- _l__l_ —_‘_H_, . T|_1___ H ],
“ap v —a ™
ks
= =S - S
4 M + |_ L ‘ i_ ..._.___+1____. 1 Yﬂ‘—
i m o :
~3

o L&B—m_, l_@—‘ﬁ_‘
. .

T — T
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Trogfdrderketten mit Vollbolzen Bauart TFM &hnl. DIN 8167 Teil 1 Blatt 1/2

DIN-  Teilung Lichte Bolzen Buchsen Laschen- Laschen- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht
Ketten- Weite breite dicke kraft fliche flichen- ohne
Nr. @ @ pressung Kratzer
p b, d, d g s zul.
mm kN crm? Nicm? kg/m
TFM 20 40 16 6.0 9.0 18 25 20 1,32 2160 1,28
50 1,16
63 1,07
g0 0,99
100 0,93
125 0,589
160 0,85
TFM 28 50 18 7.0 10,0 20 a0 23 1,75 2290 1,57
63 1,44
g0 1,34
100 1,26
125 1,19
160 1,14
200 1,10
TFEM 40 63 20 g5 12,5 25 a5 40 2,38 2400 223
g0 205
100 1,91
125 1,81
160 1,71
200 1,64
250 1,59
TFM 56 63 24 10,0 15,0 30 4.0 56 3,30 2430 3,32
g0 30
100 279
125 2,61
160 245
200 233
250 224
TFM 80 g0 25 120 18,0 35 50 g0 4 68 2440 4 64
100 4 26
125 3,96
160 3,69
200 3,50
250 3,35
315 3,23
TFM 112 g0 32 15,0 21.0 40 6.0 112 6,75 2370 6,73
100 6,13
125 5,66
160 5,25
200 4 95
250 471
315 4 52
400 4 36
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Trogfdrderketten mit Vollbolzen Bauart TFM &hnl. DIN 8167 Teil 1 Blatt 2/2
Type E Type F
——
H e _ E— ? Jo Ep— . — _
[ —
— ’ ‘ ’
et e rr s s 4 O 1 S e e i
- !
|
: P | % i
DIN-  Teilung Lichte Bolzen Buchsen Laschen- Laschen- Bruch- Gelenk- Gelenk- Gewicht
Ketten- Weite breite dicke kraft fliche flachen- ohne
Nr. @ @ pressung Kratzer
P b, dy d; g s 2ul.
mm kN crm? Nicrm? kg/m
TFM 160 100 37 18 25 50 7.0 160 9,36 2440 9,61
125 8,78
160 8,06
200 7.55
250 714
315 6,80
400 6,52
500 6,32
TFM 224 125 43 21 30 60 g.0 224 12 60 2540 12,99
160 11,79
200 10,84
250 10,26
315 9,70
400 9,24
500 8,90
630 8,62
TFM 315 160 43 25 36 70 10,0 315 17,50 2570 18,05
200 16,64
250 1551
315 1457
400 13,81
500 13,25
630 12,78
TFR 450 200 56 30 42 g0 12,0 450 24 60 2620 2405
250 22,25
315 2077
400 19,56
500 18 66
630 17,92
200 17,32
TFM 630 250 66 36 50 100 14,0 630 34 56 2610 34,58
315 31,98
400 29,85
500 28,28
630 26,98
200 25,92
1000 2513
TFR 900 250 73 44 60 120 16,0 900 49,28 2610 51,04
315 4673
400 4320
500 4059
630 3843
200 36,67
1000 35,37
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6.6 Gabelketten

Gabelkette Blatt 1/1
1 :
s X0 (@) -
| AN §
. D ‘
i ! ! B
(w)| 5 . | Rep————— O
! | b
il
Teilung Bolzen Gabel- Gabel- Augen- Lichte Steg-
@ héhe breite breite Weite breite
P dy h g a by by
mm
1016 14 36 24 9.0 100 6.0
1016 14 36 30 130 14,0 9.0
142 22 40 46 20,0 220 130
142 25 50 42 185 200 130
142 25 50 54 250 265 160
142 25 50 62 28,0 300 15,0
142 20 47 24 9.0 100 7.0
150 18 36 42 17.0 18,0 120
150 25 47 42 16,0 18,0 120
150 20 47 24 9.0 100 7.0
160 22 45 46 230 250 150
160 25 53 50 230 250 135
200 25 50 60 250 270 180
200 30 60 66 29,0 320 200
216 35 72 G4 26,0 280 200
220 35 72 G 26,0 280 200
220 32 75 53 280 300 250
220 35 75 71 31,0 330 210
250 34 75 70 320 340 180
260 32 75 65 32,0 340 200
260 32 75 70 32,0 340 200
Gabelkette mit Kratzerbefestigung Blatt 1A
.
& o) &
Teilung Bolzen Gabel- Gabel- Augen- Lichte Steg- Gesamt- Aufmahme-
@ héhe breite breite Weite breite breite breite
p d; h g a b by by by
mm
142 25 50 42 19 20 13 70 12
142 25 50 62 28 30 15 87 12
160 25 50 60 25 27 18 g1 12
175 30 60 72 30 32 23 96 16
200 25 50 60 25 27 18 g1 12
200 30 60 70 30 32 20 95 13
250 25 50 60 25 27 18 g1 12
250 30 60 70 30 32 20 95 13
250 35 70 120 45 47 36 150 21
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Ausfihrungsbeispiele fur Gabelketten

Type 7
Type 1 ( BT ) @_@7:1:] —L
T RS )@=
Type 8

Type 2 (T

| g |@%7€9(£": 1]@%~

Type 3

1
ek Eoge)

©)

Type 9
Type 4 (U}
& ﬂ [ Type 10
{ifh -1 [ BID
Type 5(0) Type
[[ it 1] @%~;L%_ﬂjﬁﬂﬁ{___éﬁﬂf__

9
—

2/

B Type 12
D @_1® gik ﬁﬁﬁé@
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Buchsenketten

6.7
Buchsenkette
Teilung Lichte
Weite
P by
15 14
20 16
25 18
30 20
35 22
40 25
50 35
60 50

A Steckglied mil Spiniverschluss

DIN 8164

B gekripftes Gled mi Splintverschiuss

Bolzen Buchsen Laschen Laschen  Niet-

10

i

12

14

18

22

20

28

32

mm

breite

14

@

24

28

30

35

44

55

dicke  bolzen-

lange
21 max.

27

34

37

44

46

53

53

g2

Schiliet-  Bruch-
bolzen- kraft
lange
27 max. B
kN
33 125
39 250
44 315
a0 400
55 500
G2 530
20 100,0
105 160,0

Gelenk-
flache

cne
1.1

25

31

37

5,0

8.6

148

Blatt 1/1
Splint  Gewicht
DIN 94

kg/m
1.6x12 1.2
2,0x14 2.1
2.5x16 26
3,2x20 4.0
3,2x20 4.3
4.0x22 5,0
5,0x32 9.0
5,0x32 15,0

*} Bei gekrépften Gliedern (moglichst vermeiden) darf nur mit 0,8-facher Bruchkraft gerechnet werden!
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Ausfihrungsbeispiele fir Bolzensicherungen

vernietet

rundvernietet angestaucht
S 1 —L
| |
N | NEan .
| .
N |
!
versenkt vernietet mit Splint

mit Schliefiring oder
Sicherungsring

" w0
}__.—.B (—
:\
b Y
e —
!

NS

™.,

—1—
il

mit Stellring, Spannhilse

aufen laufende Rollen mit Scheibe und Splint
und Verdrehsicherungsstift

mit Achshalter mit Mutter oder Kronenmutter und Splint,

Schmiernippel und Schmierbohrung
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7 Konstruktionsbeispiele

Buchsenfdrderkette mit Schraubverschluss p=250 Forderkette fir Rohrtransport p=63

Forderkette fiir Rundstahltransport p=80 Forderkette mit Winkellasche p=80

Plattenbandkette flir Automobilindustrie p=80 Forderkette fir Grubenabdeckung p=63

Sonderkette, Messtisch, Stahlindustrie p=200 Sonderkette fur Gipsplattenherstellung p=80
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Kettenrad fiir Gabelkette z=8; p=142

S-fach-Kettenrad z=25; p=114,3

-89 -

Kreuzgelenkkette Schlachthof p=76,2

Kettenrad z=10; p=100

Rizelwelle z=7; p=210
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8 Der Standort

Hannover
Kassel

2 .

Bad Hersfeld ** 4

F 3 * Eisanach
Schwalmstadt Kirchhemer Or. i
Hattenbacher Dr. 1

Alsfeld /

GieBen Fulda
Wilrzburg

Von Norden / Westen, (A 7).

Nehmen Sie die Abfahrt Kirchheim, fahren Sie rechts und danach wieder rechts auf die B 454 Rich-
tung Niederaula, nach ca. 4 km biegen Sie links auf die B 62 ab. Nach ca. 6 km, kurz nach der Orts-
einfahrt Bad Hersfeld-Asbach, erreichen Sie die Alsfelderstrasse 73.

Von Saden, (A 7):
Nehmen Sie die Abfahrt Niederaula, fahren Sie links auf die B 62 Richtung Niederaula. Nach ca. 8 km,
kurz nach der Ortseinfahrt Bad Hersfeld-Asbach, erreichen Sie die Alsfelderstrasse 73.

Von Osten, (A 4):

Nehmen Sie die Abfahrt Bad Hersfeld, fahren Sie ca. 2 km auf der B 27 Richtung Bad Hersfeld, bie-
gen Sie links ab auf die B 62 und fahren Richtung Alsfeld, ca. 1 km nach der Ortseinfahrt Bad Hers-
feld-Asbach sind Sie in der Alsfelderstrasse 73 angekommen.

9 Der Kontakt

Wir stehen lhnen gerne jederzeit telefonisch zur Verfligung. Sie haben aber auch die Mdaglichkeit, uns
per Email oder Fax zu erreichen.

Telefon-Nummer Fax-Nummer Email-Adresse

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