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FUHRENDE PRODUKTE UND UBERRAGENDER SERVICE

Wir von TSUBAKI wissen, was unsere Kunden wiinschen. Uns ist auch bewusst, dass jeder einzel-
ne unserer Kunden seine eigenen konkreten Anforderungen hat. Und so sind wir auch sehr stolz
auf unsere Féhigkeit, ein umfassendes Produkisortiment anzubieten, das diesen hohen Erwartun-
gen gerecht wird. Wir sind Uberzeugt davon, dass der Bedarf an hochwertigen Produkten und
Dienstleistungen in den kommenden Jahren stetig steigen wird. Und mit dieser Entwicklung fest

im Blick stellen wir uns konsequent der Herausforderung der technischen Innovation.

Schlusselprodukte wie BS/DIN, ANSI Antriebsketten, klein- und
groBgliedrige Ketten mit Anbauteilen sowie Férderketten fur In-
dustrieanwendungen bis hin zu hocheffizienten Steuerketten und
Kettenspannern fir Primdrantrieb-Verbrennungsmotoren stellen
sicher, dass Tsubaki weiterhin Spitzentechnologie bietet. Spezial-
produkte wie die bahnbrechende schmiermittellose Lambda Ket-
te, die N.E.P Kette fir Korrosionsschutz sowie Spezialketten aus
technischem Kunststoff tragen dazu bei, dass Tsubaki eflichen der
weltweit anspruchsvollsten Branchen und Anwendungen Kettenls-
sungen anbieten kann. Gleiches gilt fir Tsubaki TEM Produkte wie
Ricklaufsperren, Kupplungen Uberlastschutzvorrichtungen, Un-
tersetzungen und Linearantriebe.

Die Leistungen von Tsubaki héren aber nach der Konstruktions-

und Fertigungsphase nicht auf, ja nicht einmal nach der Abnah-

me des Produkts. Damit Produkte ihre geplante Lebensdauer er-  Tsubakimoto Europe B.V. bedient den paneuropdischen Markt,
reichen, betrachtet Tsubaki die Erstinstallation und laufenden  Afrika und den nahen Osten. Unsere Konzernzentrale befindet
Wartungs- und Betreuungsprogramme als eine der wichtigsten  sich in Dordrecht in den Niederlanden, von wo aus wir Kunden
Unterstitzungsfunktionen eines weltweiten Herstellers, der in der  aus der Antriebsbranche bedienen. Unsere englische Niederlas-
Lage sein muss, Servicearbeiten auf lokaler Ebene auszufihren,  sung befindet sich in Nottingham, England zur Unterstitzung des
wenn der Kunde diese benétigt. Daher unterstitzt Tsubaki seine  britischen, irischen und isléndischen Marktes. Unsere deutsche
Kunden und deren Produkte durch die Vertriebs-, AuBlendienst-  Niederlassung hat lhren Sitz in Gilching. Die TSUBAKI Group
und technischen Betreuungsabteilungen mit hilfreichen Ratschlé-  umfasst 46 Produktionsstandorte und 63 Tochterunternehmen
gen und Informationen. Mit vor-Ort-Priffungen, Inspektionsser-  weltweit. Unsere Produktions- und Vertriebsnetze

vice und zahlreichen technischen Unterlagen wird sichergestellt,  sind so weit entwickelt wie noch nie zuvor.

dass Kunden die Produkte erfolgreich installieren und warten und

eine Befreuung Uber die gesamte Lebensdauer erhalten kénnen.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI ROLLENKETTEN

1.1 Glossar

1. Mindestzugfestigkeit nach ISO-Norm

Dies ist die nach ISO-Norm festgelegte Mindestzugfestigkeit.
Wenn eine Rollenkette bei einer Zugbeanspruchung unterhalb
dieses Wertes ausfdllt, hat sie die Vorgaben der Norm nicht erfillt.

2. Mindestzugfestigkeit nach TSUBAKI-Standard

Dies ist der Mindestwert, der durch statistische Prozesse bei
TSUBAKI ermittelt wurde.
Zugbeanspruchung unterhalb dieses Wertes ausfallt, hat sie den
TSUBAKI-Standard nicht erreicht. Die TSUBAKI-Standards sind
strenger als die entsprechenden ISO-Normen.

Wenn eine Rollenkette bei einer

3. Durchschnittliche Zugfestigkeit nach TSUBAKI-Standard
Dies ist die tatséchlich gemessene Bruchlast nach Langzeittests
an einer groflen Anzahl von Kettenstrdngen. In der Praxis kann
die Last, bei der ein Strang einer Rollenkette bricht, natirlich
hoher oder niedriger ausfallen; insofern stellt dieser Durch-
schnittswert keine Garantie dar.

ISO min. Bruchkraft
/ TSUBAKI min. Bruchkraft

TSUBAKI durchschn. Bruchkraft

' .

Haufigkeit

v

Bruchkraft
Zusammenhang zwischen den drei oben genannten Fakforen.

4. Zugfestigkeitsprufverfahren

Wie in der Abbildung unten zu sehen, wird eine Rollenkette mit
mindestens finf Kettengliedern an beiden Enden eingespannt
und so lange gespannt, bis es zum Bruch kommt.

ﬂ‘# . FH,FEY]—
S L3S LEacc B :
Jr o 7L

Zugfestigkeitsprifung

Wy

Bruchausbildung

5.  Maximal zuléssige Belastung

Die maximal zuléssige Belastung (MZB) einer Rollenkette (ausgenom-
men Ketten aus Edelstahl und technischem Kunststoff) ergibt sich aus
dem niedrigsten Wert fir die Dauerfestigkeit. Wenn die Rollenkette
wiederholt einer Last unterhalb dieses Werts ausgesetzt wird, ist ein
ErmUdungsbruch ausgeschlossen.

Die MZB nach TSUBAKI-Standard wird nach 10 Mio. mal wiederholter
Last bestimmt, statt 3 Mio. nach europdischer Norm.

Die maximal zul@ssige Belastung von Ketten aus Edelstahl und techni-
schem Kunststoff wird durch den Anpressdruck zwischen Bolzen und
Buchsen bestimmt.

—» Belastung
Pmax
Pm >

Pmin|
<P
<
<
<
<

—> Zeit
Zusammenfassung fiir sich wiederholende Belastungskréfte

6. Stanzringverdichtung

Fir eine einfache Installation sind der Bolzen und die Lasche eines
Verschlussglieds in Slip-Fit-Ausfihrung (Schiebesitz). Diese Art
Verschlussglied hat Gblicherweise eine um 20% niedrigere
Dauerfestigkeit als die Kette selbst. Um diesen Verlust auszuglei-
chen und dennoch dem Bedarf der Kunden nach einfacher Ins-
tallation gerecht zu werden, hat TSUBAKI ein Spezialverfahren
entwickelt: die patentierte Stanzringverdichtung. Durch die An-
wendung dieser patentierten Technik erzeugt TSUBAKI rund um
das Bolzenloch der Lasche eine kalte Verformung. Dies fohrt um
den Bolzen zu einer Eigenspannung und somit zu einer Erhdhung
der Festigkeit. Durch die Anwendung dieser Technik erhéht sich
die Leistungsibertragung wieder auf 100%

TSUBAKI wendet die patentierte Technik der Stanzringverdichtung
for alle Slip-Fit-Verschlussglieder an.

Stanzringverdichtung

Fir besonders anspruchsvolle Betriebsbedingungen hat TSUBAKI
die Serie der Hochleistungsketten entwickelt. Diese sind standard-
maBig mit Press-Fit-Verschlussgliedern (Presspassung) ausgestat-
tet. Die Installation ist etwas komplizierter als bei Standardver-
schlussgliedern.

Innovation in Motion




1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI ROLLENKETTEN

7. Kugelkalibrieren

Kugelkalibrieren

Kugelkalibrieren

Druckei
Zyklische Belastung ruckelgenspannung

o

Druckeigenspannung

Zyklische Belastung

o

Kugelkalibrieren ist ein Verfahren, bei dem eine Kugel aus gehé-
rfetem Stahl durch ein Loch in einer bereits gehdrteten Stahl-
platte gepresst wird. Ziel dieses Verfahrens ist es, eine lokale
plastische Verformung zu erzeugen und die Druckeigenspannung
auf die Rénder des Lochs wirksam zu erhdhen. Dariber hinaus
werden bei diesem Verfahren prézise Locher fir eine optimale
Presspassung erzielt. Zusammen ergibt dies eine erheblich héhere
Ermidungsfestigkeit (bis zu 30%).

8. Kugelstrahlen

Kugelstrahlen ist ein Verfahren, bei dem eine umfassende Eigen-
spannungsschicht erzeugt wird und die mechanischen Eigen-
schaften von Metallen verdndert werden. Dabei wird die
Oberflache (mit runden Metall- oder Keramikteilchen) mit ausrei-
chender Kraft beschlossen, um eine plastische Verformung her-
beizufihren.

Bei TSUBAKI kommt dieses Verfahren bei allen Grundbestandtei-
len einer Kette (mit Ausnahme der Bolzen) zur Anwendung.

Kugelstrahlen

Das Kugelstrahlen erhéht den Widerstand gegen:
*  Materialermidung

*  Korrosionsermidung

*  Wasserstoffinduzierte Rissbildung

* Abtragung durch Kavitation

*  Spannungsrisskorrosion

e Abrieb

e Festfressen

9. Vorreckung

Vorreckung

Nach Montage einer Kette fihrt TSUBAKI stets eine Erstbelastung
durch, auch als Vorreckung bezeichnet. Die Kraft der Vorreckung
entspricht etwa der empfohlenen maximal zuléssigen Belastung
und wird angewendet, damit sich die verschiedenen Kettenkom-
ponenten wie Bolzen, Buchsen und Laschen aufeinander einspie-
len kénnen. Der Vorteil der Vorreckung besteht in der Minimie-
rung der Anfangsdehnung. Die Minimierung der Anfangsdehnung
verlédngert die Lebensdauer der Kette; daher ist die Vorreckung
duBerst wichtig.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI ROLLENKETTEN
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1.2 Aufbau der Rollenkette Buchse
Auf die Buchse wirken komplexe Kréfte, die von allen Teilen aus-
1. Drei Grundmafle gehen, insbesondere durch die zyklische Stoflbelastung beim

Teilung, Rollendurchmesser und Innere Breite sind die drei
,Grundmafe der Rollenkette”. Wenn diese drei Mafde Uberein-
stimmen, sind die Rollenketten und Zahnrdader von den Abmes-
sungen kompatibel.

2. Grundbestandteile

Lasche

Die Lasche ist die Komponente, welche die auf die Kette wirken-
de Zugspannung trégt. Ublicherweise ist dies eine zyklische Last,
manchmal begleitet von StéBen. Die Lasche muss aus diesem
Grund nicht nur eine sehr gute statische Zugfestigkeit aufweisen,
sondern sie muss auch die dynamischen Kréfte von Lasten und
StéBen auffangen.

Bolzen

Der Bolzen wird Scher- und Biegekréiften ausgesetzt, die von der
Lasche Gbertragen werden. Gleichzeitig trégt er einen Teil der
Last (zusammen mit der Buchse), wenn sich die Kette beim Ein-
greifen der Kettenréder biegt. Der Bolzen muss aus diesem
Grund eine hohe Zug-, Scher- und Biegefestigkeit sowie eine
ausreichende Stof3- und Verschleififestigkeit aufweisen.

8 Innovation in Motion

Eingreifen der Kettenrdder. Die Buchse muss somit Gber eine ex-
trem hohe StofBfestigkeit verfigen. Da die Buchse dariber hinaus
zusammen mit dem Bolzen einen Teil der Last tréigt, muss sie
auch Gber eine hohe VerschleiBfestigkeit verfigen.

Rolle

Die Rolle wird einer StoBlast ausgesetzt, wenn beim Eingreifen
des Kettenrads die Verbindung mit den Zahnradzéhnen herge-
stellt wird. Nach dem Eingreifen éndert die Rolle ihren Kontakt
und Schwerpunkt. Sie wird zwischen den Zahnradzéhnen und der
Buchse gehalten und bewegt sich unter Druckspannung auf der
Zahnoberfléche. Die Rolle muss aus diesem Grund eine ausrei-
chende Festigkeit gegen Verschleif3, Stéfie, Ermidung und Druck
aufweisen (RS25 und RS35 sind Buchsenketten ohne Rollen).

Innenglied

Es werden zwei Buchsen mit Presspassung in zwei Innenlaschen
gedrickt und Rollen eingesefzt, um wdhrend des Betriebs die
Drehung um die Aulenfléchen der Buchsen zu erméglichen.
Dies gilt gleichermafien fur Einfach- und Mehrfachketten.



1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI ROLLENKETTEN

Verbindungsglieder

Federklammer Verbin-
dungsglied

Splint
Verbindungsglied

’7 AuBenlasche *‘

Bolzen

| |
Feder- L Verschluss- J t Splint

lasche

Federsplint J

klammer

Federsplint
Verbindungsglied

r AuBenlasche

Splint Verbindungsglied
Mehrfachkette
(doppelte Ausfihrung)

— AuBenlasche

— Zwischen-
lasche(n)

Bolzen

L Verschlusslasche

Splint J L Verschlusslasche

Aufienglied und Zwischenlasche

Das Aulenglied besteht aus zwei Bolzen, die mit Presspassung auf
zwei AuBenlaschen gedriickt wurden. Bei einer Mehrfachkette bis
zur Gréfle 08B gehodrt zum AuBenglied eine Zwischenlasche. Bei
einer gréBeren Mehrfachkette umfasst das AuBlenglied zwei Zwi-
schenlaschen. Diese sind bei der Standardrollenkette in Slip-Fit
Ausfihrung und bei der SUPER Rollenkette in Press-Fit-Ausfihrung.

3.  Montageteile

Rollenketten bestehen Ublicherweise aus mehreren Innen- und Au-
Bengliedern in endloser Anordnung. Obgleich es bei einer ungera-
den Anzahl von Kettenglieder méglich ist, gekrépfte Glieder einzu-
sefzen, wird empfohlen, ein Design mit einer geraden Anzahl von

Kettent Verschlusslasche
* Befestigungsmethode

Keftengliedern zu wahlen. Wenn dies nicht méglich ist, sollte ein
gekropftes Doppelglied verwendet werden. Da es in die Kette ver-
nietet wird, bietet ein gekropftes Doppelglied die volle maximal zu-
léssige Belastung, wohingegen diese bei einem einfachen gekrépf-
ten Glied nur bei 65% liegt.

Verbindungsglieder

Es gibt drei Arten von Verbindungsgliedern: mit Federklammer, mit
Splint und mit Spannstift.

Ublicherweise werden bei kleinen Rollenketten Verbindungsglieder
mit Federklammern und Gleitpassung verwendet. Verbindungsglie-
der mit Splint und Spannstift kommen bei gréBeren Rollenketten und
auf Kundenwunsch zum Einsatz.

Grofle Hinweis

Federklammer

bis RS16B / RS60 Bei der Mehrfachkette muss

RS-Standardrollenkette Splint

sichergestellt werden, dass sich

ab RS20B / RS80 die Lasche mit den Stanzringver-

Spannstift

dichtungen bei der Montage ganz

R$240 auBen befindet.

Federklammer

bis RS16B / RS60 Die Stanzringverdichtung erfolgt

Lambda Rollenkette

auf den Verbindungslaschen.

Splint ab RS20B / RS80
SUPER Rollenkette Spannstift Alle Die STonzr|ngverd|chfung erfolgt
auf den Verbindungslaschen.
Bitte bei jedem Kettentyp
SUPER-H Rollenkette Soannstif Al ausschlieBlich die dem Typ
ULTRA SUPER Rollenkette panns © entsprechenden Verbindungsglie-
der verwenden.
Splint bis RS200 Bei der Rollenkette RS- HT bitte
RS-H und RS-HT Rollenkette cussehlieidn & dlam o
Seemmsifh RS240 entsprechenden Verbindungsglie-
der verwenden.
Es sind keine Verbindungsglieder
Hochleistungsrollenkette T-Bolzen Alle vorhanden, verwenden Sie daher
Verbindungsbolzen zur Montage.
. Siehe Abmessungstabellen jeder
Splint

Federkl
Andere Rollenkette im Katalog Szoi;sSmeer
i

T-Bolzen / Z-Bolzen

Kette. Ketten mit Stanzringver-
dichtung auf den Verbindungsla-
schen: NP Rollenkette, N.E.P
Rollenketfte und SNS Rollenkette.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI ROLLENKETTEN

Einfach gekrépftes Glied (OL)

Einfachkette Mehrfachkette
(doppelte Ausfishrung)

’7 Gekropfte Lasche

Bolzen

‘ Splint

Gekropftes Doppelglied (2POL)

Einfachkette Mehrfachkette
(doppelte Ausfishrung)

Nietstift J
Gekropfte Lasche

Gekrépfte Glieder

Bei ungerader Gliederzahl sind gekrépfte Glieder notwendig, um
die Kette zu schlieflen. Es sind verschiedene Ausfihrungen
verfigbar:

Einfaches gekropftes Glied (OL)
Der Bolzen und die beiden Laschen sind in Slip-Fit-Ausfihrung.
Die Dauerfestigkeit ist um 35% geringer als die der Kette selbst.

Gekropftes Doppelglied (2POL)

Gekrdpfte Doppelglieder sind eine Kombination aus einem Aufien-
glied und einem Innenglied, die durch einen Nietstift miteinander
verbunden sind. Die Dauerfestigkeit ist die gleiche wie die der
Grundkette. Die Typen und Gréflen der fur gekrépfte Glieder
geeigneten Rollenketten sind den Abmessungstabellen zu ent-
nehmen.

Innovation in Motion



2. BESTELLEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

Geben Sie beim Bestellen einer TSUBAKI Rollenkette bitte KettengréBe und Material

sowie Kettenldnge und Einbauposition an. Produktcodes und technische Daten kén-

nen Sie den Modellidentifikationsbeispielen unten und den Abmessungstabellen in

Katalog 1, Antriebskette, entnehmen. Mit Ausnahme von anwendungsspezifischen

Ketten werden TSUBAKI Rollenketten per Einheit gelagert. Die Standardlénge einer
Einheit einer BS/DIN Kette betragt 5 Meter, wéhrend die Standardlédnge einer Einheit
einer ANSI Kette 3,05 Meter (10 FuB3) betragt. Zur Gesamtlénge jeder Einheit zéhlt ein

Verbindungsglied. Bitte erwerben Sie weitere Verbindungsglieder, falls Sie die Kette in

zwei oder mehrere Abschnitte aufteilen oder Ketten miteinander verbinden méchten,

um eine langere Kette zu bilden.

2.1 Kettenbezeichnung

Bezeichnungsbeispiele einer BS-Rollenkette:

RSO8B-1

Anzahl der Strénge

Kettengrofe

RS08B-LM-2

Anzahl der Strange
LAMBDA, wartungsfreie Kette

Kettengrofe

RSO8B-LM-NEP-1
T—Anzahl der Strénge
N.E.P. Spezielle Oberfléchenbehandlung
LAMBDA, wartungsfreie Kette
Kettengréfe

Bezeichnungsbeispiele einer ANSI Rollenkette:

RS80-1
r Anzahl der Stréinge

Kettengrofe

RS80-LMD-2
Anzahl der Stréinge
LAMBDA, wartungsfreie Kette
KettengrsBBe

RS80-SUP-2

T Anzahl der Stréinge

SUPER Serie, Hochleistungskette
KettengréfBe

Kettennummer Verbindungsglied (CL): RS08B=-1-CL
Kettennummer gekrépftes Glied (OL): RS08B-1-OL

Kettennummer gekrépftes Doppelglied (2POL): RS08B-1-2POL

Innovation in Motion



2. BESTELLEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

2.2 Spezielles Bestellverfahren bei Kettenléngen mit einer geraden Anzahl an Gliedern
An einem Ende jeder Einheit wird ein Verbindungsglied und am anderen Ende eine Innenlasche mitgeliefert.

(a) Beispiel mit 8 Gliedern RS12B-1 einschlieBlich Verbindungsglied

(b) Beispiel mit 20 Gliedern genieteter Endloskette RS50-1 (bitte “genietet endlos” angeben). In diesem Fall wird kein Verbindungsglied (CL) mitgeliefert.

2.3 Spezielles Bestellverfahren bei Kettenldngen mit einer ungeraden Anzahl an Gliedern

Bitte geben Sie stets die Anordnung an. Seien Sie vorsichtig bei Kettentypen, fir die es keine gekrépften Glieder gibt. Im Falle einer
nicht spezifizierten ungeraden Anzahl an Gliedern werden beide Endglieder als Innenlaschen behandelt.

(a) Beispiel mit 9 Gliedern

(Bestellbeispiel: RS50-1 Rollenkette, 9 Glieder; mit gekrépftem Glied und Verbindungsglied)

(b) Wenn ein gekropftes Doppelglied angegeben wurde

(Bestellbeispiel: RS12B-1 Rollenkette, 9 Glieder; mit gekrépftem Doppelglied und Verbindungsglied)
(Diese Kombination ist nur bei der RS-Rollenkette méglich)

(c) Beispiel mit Verbindungsgliedern an beiden Enden

(Bestellbeispiel: RS16B-1 Rollenkette, 9 Glieder; mit Vebindungsgliedern an beiden Enden)

12 Innovation in Motion



2. BESTELLEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

(d) Beispiel mit Innenlasche an beiden Enden

(Bestellbeispiel: RS50-1 Rollenkette, 9 Glieder; mit Innenlasche an beiden Enden)

(e) Beispiel mit AuBenglied an beiden Enden

(Bestellbeispiel: RS12B-1 Rollenkette, 9 Glieder; mit Aulenlasche an beiden Enden)

Zur Erleichterung des Verstdndnisses zeigen die Fotos in den Bestellbeispielen oben die montierten Verbindungsglieder und gekrépf-
ten Glieder.

Die Teile werden bei der Bestellung jedoch getrennt geliefert.

Falls Sie wiinschen, dass die Teile montiert werden, ist eine Konfigurationsspezifikation erforderlich.

2.4 Von der Haspel bestellen

TSUBAKI Standardketten stehen in festen Rollenléngen zur Verfigung.

Anzahl der
TSUBAKI Lénge in Anzahl der Zﬁ;ﬂgf:&g;”
Ketten-Nr. Metern Glieder des Liefer-

umfangs
RFO6B-1 30,48 3200 10
RFO6B-2 30,48 3200 10
RSO8B-1 30,48 2400 10
RS08B-2 30,48 2400 10
RS10B-1 30,48 1920 10
RS10B-2 30,48 1920 10
RS12B-1 30,48 1600 10
RS12B-2 15,24 800 S
RS16B-1 15,24 600 5
RS20B-1 15,24 480 5
RS25-1 152,40 24000 50
RS35-1 60,96 6400 20
RS35-2 60,96 6400 20
RS40-1 45,72 3600 15
RS40-2 45,72 3600 15
RS50-1 30,48 1920 10
RS50-2 30,48 1920 10
RS60-1 30,48 1600 10
RS60-2 30,48 1600 10
RS80-1 15,24 600 5
RS100-1 15,24 480 5
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2. BESTELLEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

2.5 Bestellen einer Ersatzkette

Ist die Grofle der Rollenkette nicht bekannt, ist es wichtig,
folgende Parameter zu erfahren:

Fom—= e = = =

+ JNEEIEILIEITT

b1

Teilung (p)

Innere Breite (b1)
Rollendurchmesser (d1)
Bolzendurchmesser (d2)
Laschendicke (T, 1)
Laschenhdhe (H)
Laschenform

Firmenzeichen auf der Lasche

Auch ist es wichtig, sich zu vergewissern, ob die Kefte verstérkt ist
und welches Material verwendet wurde.

Méglicherweise missen Sie die oben genannten Punkte mit dem
Hersteller abkléren.
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3. TRENNEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

Wenn die von Ihnen erworbene Kette entweder Standardlénge hat oder von der Haspel

stammt, missen Sie die Kette auf die nétige Lénge abzulédngen. Es gibt zwei relativ

einfache Methoden, eine Rollenkette abzuladngen (zu trennen). Eine Maglichkeit ist die

Verwendung eines Kettenspannstocks und eines Schlagdorns. Die andere Méglichkeit

ist ein Kettentrenner.
3.1 Verwendung eines Kettentrenners

Ein Kettentrenner ist ein Werkzeug zum Trennen von Ketten.
Beim Kettentrenner ist keine stabile Werkbank nétig; auch lasst
sich damit eine Kette auftrennen, die sich bereits in einer
Maschine befindet.

Bei einer Rollenkette mit Splint muss lediglich der Splint ent-
fernt werden.

Bei einer genieteten Rollenkette missen die beiden Bolzen-
képfe auf der gleichen Seite einer Auflenlasche bis auf die
Oberfléche dieser AuBBenlasche vollkommen abgeschliffen
werden. (Gehen Sie beim Schleifen vorsichtig vor, damit die
Kette nicht Gberhitzt wird)

Die GréBen RS08B-1 bis RS16B-1 sind vom Typ “Easy Cutting”;
somit ist ein Abschleifen des Bolzenkopfes nicht erfforderlich.

Entfernen Sie die beiden Bolzen mit dem Kettentrenner von
der gleichen AuBenlasche. Vergewissern Sie sich, dass die
Buchsen, aus denen die Bolzen entfernt wurden, nicht locker
geworden sind oder sich verformt haben. Verwenden Sie
keine locker gewordenen oder verformten Teile erneut.

3.2 Verwendung eines Kettenspannstocks und
eines Durchschlags

Bei einer Rollenkette mit Splint muss lediglich der Splint ent-
fernt werden.

Bei einer genieteten Rollenkette missen die beiden Bolzen-
képfe auf der gleichen Seite einer AuBenlasche bis auf die
Oberfléche dieser AuBenlasche vollkommen ab-
geschliffen werden. (Gehen Sie beim Schleifen
vorsichtig vor, damit die Kette nicht Gberhitzt wird)
Die Groflen RSO8B-1 bis RS16B-1 sind vom
Typ “Easy Cutting”; somit ist ein Abschleifen
des Bolzenkopfes nicht erforderlich.

Innovation in Motion

Legen Sie die Rollenkette in die Rille des Kettenspannstocks
und ziehen Sie den Spannstock an, um die zu zerlegende
Rolle zu sichern.

(Legen Sie bei der SUPER Mehrfachrollenkette die Rolle am
weiten Ende in die Rille des Kettenspannstocks.)

Setzen Sie den zur KettengréB3e passenden priméren Durchschlag
am Kopf des abgeschliffenen Bolzens an und schlagen Sie mit
einem Hammer auf den Durchschlagkopf. Achten Sie darauf,
dass Sie abwechselnd auf die Bolzen schlagen, um sicherzustel-
len, dass diese gleichméBig und gleichzeitig entfernt werden.
Schlagen Sie weiter auf den Bolzen, bis dieser kurz davor ist, sich
von der AuBenlasche zu l&sen.

Primérer Durchschlag

AuBenlasche

; |
11 _F/Sponnstock
i |

Verwenden Sie den sekunddren Durchschlag, um den Bolzen
vollsténdig aus der AuBenlasche zu entfernen. Vergewissern Sie
sich, dass die Buchse, aus der der Bolzen entfernt wurde, nicht
locker geworden ist oder sich verformt hat. Verwenden Sie die-
ses Teil nicht erneut, wenn es locker geworden oder verformt ist.

Sicherheitsvorkehrungen

Achten Sie darauf, den genieteten Teil des Bolzens ab-
zuschleifen. Wird der Bolzen ohne vorheriges Abschleifen
gezogen, ist mehr Zeit und Aufwand nétig. Auch kann die
Kette beschadigt werden.

Verwenden Sie entfernte Teile nicht wieder.

3.3 Wie eine TSUBAKI Poly-Stahl-Kette geschnit-

ten wird

Stitzen Sie die AuBenlasche der Kette an der Wange ab und
dricken Sie den Bolzenkopf mit dem Durchschlag herunter.
Schlagen Sie dann mit einem Hammer leicht auf den
Durchschlag. Vermeiden Sie zu viel Kraft am Teil aus tech-
nischem Kunststoff, da dies Schéden verursachen kann.

ot
J_ /Amboss

Die zur Verfigung stehenden Kettentrenn- und Verbindungswerk-
zeuge sind hinten in diesem Katalog auf den Seiten 78 und 79
aufgefihri.



4. VERBINDEN EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

4.1 Verbinden einer Rollenkette mit den Ketten-

radzéhnen

Beim Verbinden oder Trennen der Rollenkette ist es hilfreich, die

Kettenradzéhne zu verwenden.

Fihren Sie bitte folgende Schritte durch:

¢ Wickeln Sie die Kette so um eines der Kettenréider, dass sich
beide Enden der Kette auf dem Kettenrad gegeniberliegen.

»  Tragen Sie Ol oder Fett am Verbindungsglied auf.

e Setzen Sie das Verbindungsglied in die beiden Endglieder
der Kette ein.

e Setzen Sie die Verschlusslasche Uber die Bolzen und befesti-
gen Sie die Lasche unter Verwendung von Federklammern,
Splinten oder Spannstiften.

e Platzieren Sie die Verschlusslasche bei Verwendung eines
Verbindungsgliedes mit Presspassung, indem Sie mit einem
Hammer darauf schlagen, bis sie sich in die richtige Position
bewegt. Befestigen Sie sie anschliefend mit den mitgeliefer-
ten Federklammern, Splinten oder Spannstiften.

*  Werden die Kettenradzéhne zum Verbinden der Kette ver-
wendet, achten Sie darauf, dass die Zéhne nicht beschadigt
werden, insbesondere bei Kettenrddern aus Gusseisen.

4.2 Verbinden einer Rollenkette zwischen Wellen

Falls das Layout die Verwendung von Kettenradzéhnen un-

moglich macht, fohren Sie bitte folgende Schritte durch:

*  Wickeln Sie die Kefte um die Kettenréder und ziehen Sie die Ket-
tenenden mit einem Montagespanner oder Draht zusammen.

»  Tragen Sie Ol oder Fett am Verbindungsglied auf.

e Setzen Sie das Verbindungsglied in die beiden Endglieder
der Kette ein.

*  Setzen Sie die Verschlusslasche Uber die Bolzen und befesti-
gen Sie die Lasche unter Verwendung von Federklammern,
Splinten oder Spannstiften.

Achten Sie bei beiden Methoden darauf, dass Sie auf die Enden
der Kettenbolzen schlagen, nachdem die Befestigungen ange-
bracht wurden. Durch das Schlagen auf die Bolzenenden setzen
sich die Befestigungen bindig gegen die Auflenseite der Ver-
schlusslasche. Dies tréigt dazu bei, dass die Kette ungehindert
und geschmeidig l&uft, wéhrend sie sich um das Kettenrad be-
wegt. AuBBerdem verbessert dies die Schmiermitteldurchdringung

und sorgt fir eine lédngere Lebensdauer der Befestigung. Ist eine
ungerade Anzahl von Kettengliedern notwendig, muss ein ge-
krépftes Glied verwendet werden. Da die Dauerfestigkeit eines
gekropften Gliedes 35% niedriger als die der Grundkette oder
eines standardméBigen TSUBAKI Verbindungsgliedes ist, sollten
gekrépfte Glieder nach Méglichkeit vermieden werden. Es ist sin-
nvoller, ein Glied hinzuzufiigen und den so verursachten zusatzli-
chen Durchhang aufzunehmen, indem der Mittenabstand zwi-
schen den Wellen verdndert oder ein Zwischenrad installiert wird.

4.3 Federklammern und Splinte

Federklammern

<—laufrichtung

Bei Verbindungsgliedern von kleinen Rollenketten (unter RS16B
und RS60) werden Federklammern verwendet. Beim Verbinden
der Kette sollte die Klammer sicher in den Schlitz des Bolzens am
Verbindungsglied eingesetzt werden, nachdem die abnehmbare
Lasche auf den Bolzen gesteckt wurde. Werden die Beine der
Klammern zu weit gespreizt, greifen sie nicht hinreichend ein und
fallen beim Betrieb von der Kette ab. Beim Anbringen der Klam-
mern sollte vorsichtig vorgegangen werden. Die Richtung, in der
die Klammer angebracht wird, ist im Allgemeinen entgegenge-
sefzt zur Laufrichtung der Kette.

Splinte

TSUBAKI Splinte sind fir Standard-, Hochleistungs- und Lambda
Ketten behandelt. Die Beine der Splinte sollten auf einen Winkel
von ca. 60 Grad gebogen werden. Splinte sollten nicht wieder-
verwendet werden. Auch sollten im Handel erhdltliche Splinte
(die nicht von TSUBAKI hergestellt wurden), vermieden werden.

T-Bolzen —[ Ve \
N

Z-Bolzen %
&

Sicherheitsvorkehrungen

e Vermeiden Sie nach Maglichkeit die Verwendung von ge-
krépften Gliedern, indem Sie den Mittenabstand zwischen
den Wellen veréindern oder indem Sie ein Zwischenrad ver-

wenden.

e Falls die Bolzen und Augen der Verschlusslasche eine Pressp-
assung sind, vermeiden Sie bitte ein Erweitern des Lochs der
Verschlusslasche bzw. eine Verjingung des Bolzendurchmes-
sers, um etwa das Verbinden zu vereinfachen, da dies die
Festigkeit der Rollenkette verringert und auch zu Unféllen
fohren kann.

e Verwenden Sie enffernte Laschen mit Presspassung nicht er-
neut, da das Entfernen die Festigkeit verringert.
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5. KETTENRADER

Fir eine maximale Effizienz der Kraftibertragung einer Kette ist es wichtig, qualitativ

hochwertige Kettenrdder zu verwenden. Die Form der Kettenradzdhne ist zum Teil

tir den Verschlei3 einer Kette verantwortlich. Die Kettenrdder beeinflussen auch den

Larmpegel, die Lebensdauer und die Effizienz des Antriebs. Die Zahnkonfigurationen
von TSUBAKI Kettenrédern entsprechen BS/DIN & ANSI Normen. Alle TSUBAKI Ket-

tenrdder sind Prazisionskomponenten mit genau abgestimmten Naben- und Felgen-

teilen, die exakt den von TSUBAKI angegebenen Normen entsprechen.

ATyp Doppelglied

C-Typ

B-Typ C-Typ Doppelglied

B-Typ
5.1 Kettenradmaterialien

Das geeignete Kettenradmaterial sollte entsprechend den Be-
triebsbedingungen und Anforderungen gewdhlt werden. Die

richtige Auswahl erhsht die Leistung und senkt die Kosten.
Kettenradmaterialien
Typ Material
A Kohlenstoffarmer Stahl
B Kohlenstoffreicher Stahl
C Gusseisen

Andere Materialien wie Edelstahl oder Kunststoff sind auf Anfrage erhéiltlich.

5.2

Eine Rollenkette wird héufig fur Kraftibertragungen mit hoher
Geschwindigkeit verwendet. Um dieser Anforderung bei Simplex
Kettenrédern fur Rollenketten (RSO8B-1 RS16B-1) mit weniger
Z&hnen gerecht zu werden, sind die Zéhne induktionsgehdrtet.

Gehdrtete Kettenradzdahne

Gehartete Kettenradzéhne sind in folgenden Situationen erfor-

derlich:

*  Wenn die Anzahl der Zghne héchstens 24 betrdgt und das
Kettenrad mit 1/8 oder mehr der in der Leistungstabelle fir
Kraftobertragungen angegebenen maximalen Drehgesch-
windigkeit verwendet wird

e Wenn kleine Kettenréider und Ubersetzungsverhélinisse tber
1:4 verwendet werden

*  Wenn starke Belastungen bei niedriger Geschwindigkeit
auftreten

*  Wenn die Verwendung unter abrasiven Bedingungen (hohe
Abnutzung an den Zéhnen) stattfindet

*  Bei Verwendung der LAMBDA Kette empfiehlt TSUBAKI die
Verwendung von gehérteten Zéhnen

e Bei Verwendung der SUPER Kette empfiehlt TSUBAKI die Ver-
wendung von gehdrteten Zghnen

e Auch bei Verwendung der ULTRA SUPER Kette sind gehdar-
tete Zghne erforderlich

Innovation in Motion

5.3 Anzahl der Zéhne

Auf der Hochgeschwindigkeitsseite sollte ein Kettenrad mit so vie-
len Zahnen wie méglich verwendet werden, um eine einwandfreie
Kraftibertragung  sicherzustellen. Ublicherweise sollten minde-
stens 15 Zahne verwendet werden. Ist das Ubersetzungsverhdlinis
jedoch hoch und die Anzahl der Zéhne am Kettenrad mit der nie-
drigen Geschwindigkeit Uberschreitet 120, kénnen schon beim
geringsten Kettenverschleifl Ketteneingriffsprobleme auftreten.
Verringern Sie in einem solchen Fall die Anzahl der Zghne am Ket-
tenrad mit der héchsten Geschwindigkeit; halten Sie die Anzahl
der Zghne aber mindestens bei 13. Wird das Kettenrad bei extrem
niedriger Geschwindigkeit verwendet und keinen Stofibelastungen
ausgesetzt, kann ein Kettenrad mit 12 Zéhnen oder weniger ver-
wendet werden.

5.4 Bestellen von Kettenrddern

Kettenrdder mit weniger als 30 Zghnen kénnen mit gehdrteten Zgh-
nen geliefert werden. Kettenréder mit mehr als 40 Zéhnen sind nor-
malerweise aus Gusseisen gefertigt. TSUBAKI verfigt aber auch
Uber ein breites Lagerprogramm an Kettenrédern aus Edelstahl.

Bestellen von Ersatzkettenrddern

Ist die Kettenradnummer nicht bekannt, ist es wichtig, folgende

Parameter zu erfahren:

e KettengréBe und Anzahl der Strénge

e Anzahl der Zghne

e Keftenradtyp

e Wellenlochdurchmesser (nicht erforderlich, wenn die Bear-
beitung des Wellenlochs in lhrer Firma stattfindet)

e Nabendurchmesser und Nabenldnge

*  Material

e Ob die Zahne gehdartet sind oder nicht

e Kennzeichnung

Falls auch die Gréfie der Rollenkette nicht bekannt ist, geben Sie

bitte auch folgende Parameter an:

e Breite der Zghne (T) T

e Unterer Zahndurch-
messer (Ds). (Dc bei «ﬁé[;
einer ungeraden
Anzahl an Z&hnen)

Bestellbeispiel:

Standardkettenrad 6teilig RS12B-1 B20
Kettenrad mit Fertigbohrung 3teilig RS50-1 B20 mit
und Keilnut Bohrung 25H7, Keilnut 8J9

(Wellenbohrungsdurchmesser: 25 mm, Keil 8mm)
Material 304 Edelstahl Tteilig RS12B-1 B20-SS
Technischer Kunststoff Tteilig RS50-1 B 20-P



6. INSTALLATION EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

6.1 Ubersetzungsverhdlinis und Ketteneingriff
Das Ubersetzungsverhélinis der Rollenkette kann unter normalen
Bedingungen bis zu 7:1 reichen. Ist die Geschwindigkeit sehr
gering, ist sogar ein Ubersetzungsverhdlinis von 10:1 méglich.
Der Ketteneingriff am kleinen Kettenrad muss mindestens 120°
und im Falle einer Hubkette mindestens 90° betragen.

| /),//7
(A
ss/@% ,
<0
mindestens 90°
1 ,',//7
s
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Hubanwendungen

mindestens 120°

6.2 Abstand zwischen den Wellen

Kettenréider kénnen einen beliebigen Abstand zueinander ein-
nehmen, solange sich deren Zéhne nicht berGhren. Der optimale
Mitte-Mitte-Abstand ist das 30- bis 50fache der Kettenteilung. Ist
die Belastung jedoch schwankend, sollte der Abstand nicht mehr
als das 20fache der Kettenteilung betragen.

6.3 Ausmaf3 des Durchhangs

Im Gegensatz zu Kraftibertragungen mit Keilriemen oder Steuer-
riemen ist es bei Kraftibertragungen mit Rollenketten nicht nétig,
eine Erstspannung aufzubauen. Ublicherweise wird die Rollen-
kette mit einem geeigneten Durchhang verwendet. Wird die Rol-
lenkette zu stark gespannt, reif3t der Olfilm zwischen den Bolzen
und Buchsen, was wiederum zu erhdhtem Verschleify und Sché-
den an der Rollenkette und den Lagern fihrt. Andererseits be-
wirkt zu viel Durchhang ein Schwingen der Rollenkette oder ein
Hochlaufen auf die Kettenradzéhne, was sowohl die Rollenkette
als auch das Kettenrad beschédigt.

Ublicherweise sollte sich der Durchhang der Rollenkette an der
Unterseite befinden. Der passende Durchhang wird berechnet,
indem die Ketfte von Hand und von der Mitte ausgehend nach
unten bewegt wird. Der Kettendurchhang, den Sie von Hand be-
wegen (SS'), sollte ca. 4% der Spannweite (AB) betragen.
(Beispiel: Das Ausmaf3 des Durchhangs bei einer Spannweite von
800 mm wdre 800 mm x 0,04 = 32 mm).

Ketenspanel®

In folgenden Féllen sollte der Durchhang ca. 2% der Spannweite

betragen:

e Vertikaler oder fast vertikaler Antrieb (Kettenspanner erfor-
derlich)

¢ Der Mittenabstand zwischen den beiden Wellen Uberschreitet
1 Meter

e Die Kette wird unter starker Belastung und mit haufigen Starts
betrieben

e Der Kettenantrieb wird plétzlich umgekehrt

Nach Montage einer Kette fihrt TSUBAKI stets eine Erstbelastung
durch, auch als Vorreckung bezeichnet. Die Kraft der Vorreckung
entspricht etwa der empfohlenen maximal zuléssigen Belastung
und wird angewendet, damit sich die verschiedenen Kettenkom-
ponenten wie Bolzen, Buchsen und Laschen aufeinander einspie-
len kénnen. Der Vorteil der Vorreckung besteht in der Minimie-
rung der Anfangsdehnung. Die Minimierung der Anfangsdehnung
verléingert die Lebensdauer der Kette; daher ist die Vorreckung
&uBerst wichtig.

Nach dem ersten Betrieb neigt die Rollenkette dazu, sich etwas
zu léingen (ca. 0,05%). Diese Anfangsldngung verursacht einen
UbermafBigen Durchhang, der entsprechend nachgestellt werden
muss. Verwenden Sie bitte einen Kettenspanner, falls das System
for ein solches Werkzeug ausgelegt ist. Falls ein Kettenspanner
jedoch nicht geeignet ist, lésst sich der Durchhang durch Bewe-
gen der Wellen einstellen. Die Kette wird nun ordnungsgeméf
verwendet; die Ldngung nimmt daher betréchtlich ab.

6.4 Horizontale Genauigkeit und Parallelitat der
Wellen

Fir einen einwandfreien Betrieb des Rollenkettenantriebs ist eine
richtige Ausrichtung von Kettenrad und Welle von entscheiden-
der Bedeutung. Dies hat auch einen starken Einfluss auf die Leb-
ensdauer der Rollenkette. Um eine richtige Ausrichtung sicher-
zustellen, gehen Sie folgendermaBen vor:

Achten Sie darauf, dass die folgenden Anweisungen richtig
durchgefihrt werden:

1) Prifen Sie die horizontale Genauigkeit mit einer Wasser-
waage. Stellen Sie die Wellen so ein, dass sie innerhalb einer
Genauvigkeit von 1/300 horizontal zueinander angeordnet sind.

R

Eben
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6. INSTALLATION EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

2) Kontrollieren Sie die Parallelitét mit einem Maf3stab. Stellen

Sie die Wellen auf Parallelitét ein innerhalb . 1 _ (M)
300 L

3) Verwenden Sie ein Kantenlineal oder einen Mafstab und
stellen Sie die beiden Kettenrdder so ein, dass sie parallel zuei-
nander angeordnet sind. Fihren Sie die Einstellung vom Abstand

zwischen den Wellen ausgehend innerhalb folgender Werte
durch.

Kantenlineal

!

L —
O )

Mittenabstand Ausrichtungsgenauigkeit
biszu 1 m + 1 mm

1 m bis 10 m Mittenabstand (mm) / 1000
Uber 10 m += 10 mm

Eine Fehlausrichtung lésst sich messen mit:

¢ Einem Kantenlineal, wenn der Abstand kurz ist

e Einem Klavierseite, wenn der Abstand lang ist

e Einer Nivellierschnur oder einem Klavierseite, wenn die
Kettenradpositionen in ihrer Héhe voneinander abweichen

4) Sichern Sie jedes Kettenrad mit einem Spannfutter, einem
Sperrkettenrad, einer Konus-Spannbuchse oder Keilen an der
Welle (verwenden Sie ggf. einen Kragen, Bolzensétze, usw.)

Bei TSUBAKI steht das professionelle Laserausrichtungssystem
PRO-ALIGN zur Verfigung.

Fur weitere Informationen setzen Sie sich bitte mit TSUBAKI in
Verbindung.

Hinweis:

*  Es missen mindestens drei Kettenradzéhne in die Kette eingreifen

¢ Die Installation einer Aufnahmeeinheit ist eine wirksame MafBnahme, die
Kettendehnung auszugleichen

* Die Zshne der Kettenréder missen phasenrichtig ausgerichtet werden, wenn
Mehrfachketten parallel miteinander verwendet werden

Innovation in Motion

6.5 Layouts

(Q weist in den Abbildungen auf die Antriebsseite hin)

1) Allgemeine Layouts

|dealerweise sollte die Linie, die die Kettenradmitten in der
Kraftibertragung der Rollenkette verbindet, so gerade wie
méglich sein. Ist die Installation fast vertikal, empfiehlt es
sich, ein Zwischenrad oder eine Fihrungsschiene zu instal-
lieren, da selbst eine geringfigige Dehnung dazu fihren
kann, dass sich die Kette vom Kettenrad |6st. Der Neigungs-
winkel sollte innerhalb von 60° gehalten werden.

~
§ g
( 3 £
\‘Z? bis zu 60° j’
Serp bis zu 60°
e

2) Layouts, die besonderer Beachtung bedirfen
- Falls der Durchhang auf der Oberseite liegt und der An-
triebsabstand kurz ist, bewegen Sie die Wellen, um den Ab-
stand der Kettenréder einzustellen und die Spannung etwas
zu erhdhen.

- Falls der Durchhang auf der Oberseite liegt und der Antrieb-
sabstand lang ist, wird der Kettendurchhang durch Installati-

on eines Zwischenrads eingestellt, das die Rollenkette stitzt.
Mittleres Zwischenrad

@E&——0

- Ist die Kettengeschwindigkeit hoch und die Belastung pul-
sierend, tragt eine Fihrung zur Verhinderung von Schwin-
gungen bei.

Kettenschwingungen werden héufig durch die natirliche

Schwingungsfrequenz der Kette, einen Stofizyklus der Pum-

penanlage oder Polygoneffekte (Auf- und Abwértsbewegung)

der Rollenkette verursacht. In einem solchen Fall wird eine

Fuhrungsschiene (aus NBR oder EPOM) verwendet, um die

Schwingungen zu unterbinden.

Das Spiel zwischen Kette und
Fihrung sollte 2 bis 4 mm betragen .. .
Fihrungsschiene

| )

- Liegt die Mittellinie vertikal, installieren Sie einen Ketten-
spanner, der den Uberschissigen Kettendurchhang auto-
matisch beseitigen kann. Dies ist besonders notwendig,
wenn sich die Antriebskette unten befindet.

o

Kettenspanner

Kettenspanner



6. INSTALLATION EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

6.6 Installation einer kurvengéngigen Kette

1) Installation der Fihrung
Im Vergleich zu einer Standardkette hat die kurvengéngige Kette einen gréferen Zwischenraum zwischen den Bolzen und Buch-
sen, was einen gréBeren Spielraum zul@sst. Daher sollte eine Kettenfihrung installiert werden, um sicherzustellen, dass die Kette
direkt in das Kettenrad eingreift.

2) Minimaler seitlicher Biegeradius (R).
Der minimale seitliche Biegeradius (R) sollte gréBer als in den unten angegebenen Spezifikationen sein.

Minimaler seitlicher Biegeradius (R) in mm Kurvengéngige Kette

Standard Lambda SS * \\\'\{
RS40-CU 350 400 400 \
RS50-CU 400 500 500 Keftenrad
RS60-CU 500 600 600
RS80-CU 600 - 800

6.7 Ritzelantrieb

Allgemein ldsst sich sagen, dass Rollenketten und Zahnréder in einem Kreis mit einem kleineren Mitte-Mitte-Durchmesser verwendet
werden, was eine lineare Bewegung oder Drehbewegung ergibt. Falls die Rollenkette jedoch einen gréferen Abstand bendtigt und
eine Zahnradkonstruktion zu hohen Kosten fihrt, ist ein Ritzelantrieb geeigneter und insofern auch wirtschaftlicher.

Kette mit Anbauteilen
Ritzel-Kettenrad

=0 20 @“—@{

Ritzel

Kette mit Anbautellen
Ritzelzahnrad

Ritzel- Keh‘enrqd (Drehbewegung)

Rollenkette Zahnrad Ritzelzahnrad (linear)
Beim Ritzelantrieb werden Rollenketten verwendet. Das Rad und Ritzel-Kettenrad greift in Kettenréder mit spezieller Zahnform ein,

wenn die Rollenketten auBen auf der Trommel installiert sind. Im Falle einer linearen Bewegung sind die Rollenketten gerade ausge-
legt und nicht als Ritzel-Zahnstangen-Konstruktion.

Posten Ritzelantrieb Rollenkettenantrieb Zahnradantrieb
Begrenzung des Mittenabstands )
swischen den Wellen Begrenzt Nicht begrenzt Begrenzt
Anzahl der Z&hne im Eingriff Klein Grof3 Klein
Verfigb Uberset halt-

i vgbares Lbersetzungsverna Nicht begrenzt Biszu 1:7 Nicht begrenzt
ni
Zahnform Spezialzahn Kettenradzahn Involuter Zahn
Eingriffsgenauigkeit Normal Normal Genav

1) Vorteile des Ritzelantriebs

a. Ist das Ubersetzungsverhdlinis gréBer als 1:5 (insbesondere, wenn der AuBendurchmesser der Trommel groB ist), ist der Ritzel-
antrieb die wirtschaftlichste Methode

Bei Verwendung von Bolzen/Befestigungen ist es einfach, die Kette auf der Trommel zu installieren

Flexibles Design-Layout - Durchmesser der Trommel und Lénge der Zahnstange

Eine prdzise Installation wie bei einem Zahnrad ist nicht nétig

Fur die Schmierung zugéinglich

® o0 o

Hinweis: Fiir einen Préizisionsantrieb ist der Ritzelantrieb ungeeignet; zudem ist er lauter als der Zahnradantrieb
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6. INSTALLATION EINER TSUBAKI ROLLENKETTE

2) Installation des Ritzelantriebs und Sicherheitsvorkehrungen

a. Bei linearer Verwendung (Zahnstange) mit den Rollen nach
oben weisend:
* Standardrollenkette

H ee oo |

Befestigen Sie die Verbindungsglieder an jedem Ende der Kette mit
Schrauben und Muttern, um den Durchhang zu beseitigen. Verwen-
den Sie bitte doppelte Muttern, um ein Lésen der Schrauben zu
vermeiden. (Dies wird nicht empfohlen, wenn ein Durchrutschen der
Zshne und andere Behinderungen auftreten kénnen)

Iy

o

¢ Kette mit Anbauteilen

CEICICD ol

K1-Anbauteil an jedem 2. Glied

SK1-Anbauteil an jedem 2. Glied

Bitte installieren Sie die Kette mit dem SK1 oder K1-Anbauteil an
jedem 2. Glied und befestigen Sie jedes 2. oder 4. Glied mit
Bolzen, die die Kette gerade ziehen, um Durchhang und Fehlaus-
richtung zu vermeiden.

Wir empfehlen das K1-Anbauteil gegeniber dem SK1-Anbauteil.
Bitte verwenden Sie Bolzen mit einer Zugfestigkeit Gber 800 N/mm?.

b. Bei linearer Verwendung (Zahnstange) mit den Rollen nach
unten weisend:

SK1-Anbauteil an jedem 2. Glied

Bitte installieren Sie die Kette mit dem SK1 oder K1-Anbauteil an
jedem 2. Glied und befestigen Sie jedes 2. oder 4. Glied mit
Bolzen, die die Kette gerade ziehen, um Durchhang und Fehlaus-
richtung zu vermeiden.

c. Falls die Kette teilweise oder vollsténdig um das AuBere einer
Trommel gewickelt ist:

Innovation in Motion

Bei Tsubaki liegt die zuldssige Langentoleranz einer Kette mit
Anbauteilen zwischen 0% und +0,20%. Daher missen Sie
den Durchhang zwischen Kette und Trommel mit Beilagen
einstellen.

Das K-Anbauteil ist leichter an der Trommel anzubringen als
das SK-Anbauteil, da Beilagen verwendet werden kénnen.
Falls die Trommel nicht vollkommen rund ist, muss die Stérke
der Beilagen justiert werden, wéhrend die Kette um die Trom-
mel herumgewickelt ist, so dass der Radius kreisférmig wird.

Falls die Kette teilweise oder vollsténdig am Innern einer
Trommel installiert ist:
Wenden Sie sich bitte an TSUBAKI

Falls die Kette fir einen seitlichen Ritzelantrieb verwendet
wird: Wenden Sie sich bitte an TSUBAKI

Installation des Kettenrads

Bitte stellen Sie die Position und den Winkel der Welle so ein,
dass sich Welle und Kette im rechten Winkel befinden.

Das Spiel (a) zwischen den Rollen und der Unterseite der Ket-
tenradzéhne sollte geringer sein als die in der folgenden Ta-
belle angegebene Abmessung. Die Unterseiten der Zéhne
und Rollen sollten sich nicht gegenseitig berihren.

= -

Kettengrofie a
Bis zu RS16B und RS80 1,0 mm
RS20B~RS328B, 15 mm
RS100~RS180 '
Uber RS40B und RS200 2,0 mm
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7.

SCHMIERUNG

Einer der wichtigsten Faktoren fUr eine optimale Leistung Ihrer Rollenkette ist die rich-

tige Schmierung. Besonders dann, wenn die Leistungsanforderungen hérter werden,

wird der Schmiermittelbedarf immer wichtiger.

Egal, wie gut ein Kraftibertragungssystem konstruiert wurde, bei einer nicht ange-

messenen Schmierung wird die Lebensdauer verkirzt. Da die Lebensdauer je nach

lhren Betriebsbedingungen in kirzester Zeit ihr Ende erreichen kann, achten Sie bit-

te besonders auf die Schmierung. Die meisten TSUBAKI Antriebsketten sind vorge-

schmiert (auBBer Edelstahl- und Niedertemperaturketten)

1)

Die Hauptaufgabe der Schmierung besteht darin, Verschlei3-
ldngung zu begrenzen und Korrosion der Kette zu verhin-
dern. Eine Verschleiléngung zwischen dem Bolzen und der
Buchse findet statt, wenn die Kette lauft.

TSUBAKI Rollenketten werden vor dem Verpacken vorge-
schmiert. Da ein qualitativ hochwertiges Ol mit Rostschutz
und Schmierfunktion verwendet wird, wird das Ausmaf3 an
Verschleiflangung beim Erstbetrieb begrenzt und die Ver-
schleififestigkeit sichergestellt.

Das Schmiermittel auf der gelieferten Kette sollte weder mit
einem Lappen abgewischt noch mit Lésungs- oder Reini-
gungsmitteln abgewaschen werden.

7.1 Fortschritt der Kettendehnung

Linie A zeigt die rasche VerschleiBdehnung, wenn die Kette
ohne Schmierung betrieben wird.

Linie B zeigt den Fortschritt des Verschleifies einer Kette, die
werksseitig vom Kettenhersteller geschmiert wurde. Wé-
hrend das Erstschmiermittel seine Arbeit verrichtet, léngt
sich die Kette allmghlich. Aufgrund der ausbleibenden
weiteren Schmierung beginnt die Kette danach, sich ra-
sch zu lédngen.

Linie C zeigt den Fall einer sporadischen Schmierung der Kette.

Linie D zeigt den idealen Fortschritt bei stéindig ausreichender
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Schmierung der Kette.

7.2

1)

2)

Schmierposition

Da die Verschleillangung zwischen den Bolzen und Buchsen
verursacht wird, muss die Schmierung an diesen Teilen erfol-
gen.

Der Freiraum zwischen der Auflen- und Innenlasche der Kette
sollte auf der Leertrum-Seite gedlt werden. Der Freiraum zwi-
schen der Buchse und der Rolle sollte ebenfalls zur gleichen
Zeit gedlt werden.

Schmierposition

7.3

For Hubanwendungen

Ublicherweise hat die Kette keine herabhédngenden Teile.
Entfernen Sie vor dem Schmieren der Kette nach Maglichkeit
die auf die Rollenkette wirkende Belastung.

Bei Rollenketten, die keine Laufbewegung ausfihren, dlen
Sie die Kette ausreichend und tragen Sie dann eine dicke
Schicht Fett um die Rollenkette herum auf, um Rostbildung zu
verhindern. Schmieren Sie die Endverbindungen ausrei-
chend, selbst wenn sie sich nicht bewegen.

Bei einer im Freien verwendeten Rollenkette beseitigt ein
Kontakt mit Regen oder Schnee das Schmiermittel und ver-
ursacht gefdhrliche Rostbildung. Daher sollte eine Abdec-
kung oder andere Schutzvorrichtung installiert werden.

Falls Regen oder Schnee auf die Kette fallt, beseitigen Sie die
Feuchtigkeit, schmieren Sie die Kette danach sofort und tragen
Sie eine dicke Fettschicht auf.
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7.4

Schmierung
System

Empfohlene Schmierung; Systeme und Methoden

Methode

7. SCHMIERUNG

Menge

Pinsel / Olbefiller

"Tragen Sie auf der
Durchhang-Seite der Kette
mit dem Olbefiller oder
Pinsel Ol zwischen dem
Bolzen/der Buchse und der
Buchse/Rolle auf"

Stellen Sie den
Betrieb vor dem
Eindlen ein.

Tragen Sie das Ol héufig genug auf (Ublicherweise ca.
einmal alle 8 Stunden), so dass die Lager der Rollenkette
nicht austrocknen.

Tropfschmierung

Im einfachsten Fall tropft
bei dieser Methode Ol aus
einem Olbehdlter.

Lassen Sie bei einem einzigen Ketftenstrang ca. 5 bis 20
Tropfen Ol pro Minute tropfen. Bei schneller laufenden
Ketten muss mehr Ol verwendet werden.

Olbad

Die Kette durchlauft Ol in
einem o6ldichten Gehduse.

Falls die Tiefe h ab der Oberflache des Ols bis zum
niedrigsten Punkt, den die Kette erreicht, zu niedrig ist,
erhitzt sich das Ol unter Umstéinden (80°C und h&her) und
wird zersetzt. Die Tiefe, in die die Kette in das Olbad
eintaucht, sollte ca. 6 bis 12 mm betragen.

Schmierung unter Verwendung einer

Olschleuderscheibe

Verwenden Sie eine
Olschleuderscheibe, die
an einem &ldichten
Gehéuse angebracht ist,
um Ol auf die Kette

zu spritzen. Die Umfangs-
geschwindigkeit der
Scheibe sollte mindestens
200 m/min betragen.
Uberschreitet die Breite der
Kette 125 mm, bringen Sie
an beiden Seiten Scheiben
an.

Der niedrigste Punkt h, den die Olschleuderscheibe
erreichen kann, sollte zwischen 12 und 25 mm unterhalb
der Oloberfliche liegen. Die Rollenkette sollte nicht in das
Ol eintreten.

Zwangsschmierung

Das Ol zirkuliert in einem
6ldichten Gehéuse und
wird von einer Pumpe
gekihlt. Wenn n Ketten-
stréinge vorhanden sind,
sind n+1 Ol-l6cher
erforderlich, die auf die
Lucken zwischen jedem Teil
zielen.

Ungeféhre Olmenge pro Olloch (I/min)

Kettenteilung 2" oder

groBer

3/4" oder|1" ~ 1/4"111/2" ~

Kettengeschwin-\  |kleiner 13/4"

Name ) digkeit (m/min)

RS 500~ 800
SUP | Weniger als 300
RS | 800-1.100
SUP 300-500
RS | 1.100-1.400
SUP | 500 oder mehr *
* * gemaB kW-Bemessungstabelle table

1,0 1,5 2,5 4,0

2,0 2,5 3,5 5,0

3,0 3,5 4,5 6,0

Um sich zu vergewissern, dass eine ausreichende Schmierung stattfindet, entfernen Sie die Kette und untersuchen Sie die Verbindungsbolzen und Buchsen. Falls die

Kontakfléchen der Bolzen oder Buchsen Risse oder eine rote oder braune Farbe haben, reicht die Schmierung im Allgemeinen nicht aus.

Innovation in Motion
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7. SCHMIERUNG

7.5 Empfohlene Viskositat

ISO Viskositdtsgruppe
Schmiersystem Pinsel, Auftropfen oder Olbad (Al, All, B) Zwangsschmierung (C)
Umnaebunastemoeratur -10 bis +0 bis +40 bis +50 bis -10 bis +0 bis +40 bis +50 bis
gebungsiemperaiy +0°C +40°C +50°C +60°C +0°C +40°C +50°C +60°C
RS10B/RS50 32 68 100 150
und darunter
32 68 100 150
RS12B/RS60
RS16B/RS80 68 100 150
RS20B/RS100 220
68 100 150 220
RSQ4B/B.S120 100 150 220
und dariber
Schmiersystem Pinsel, Auftropfen oder Olbad (Al, All, B) Zwangsschmierung (C)
U b ; ; -10 bis +0 bis +40 bis +50 bis -10 bis +0 bis +40 bis +50 bis
MoSbungsiemperaiur 1 goc +40°C +50°C +60°C +0°C +40°C +50°C +60°C
RS108/R550 SAETOW SAE20 SAE30 SAE40
und darunter
SAETOW SAE20 SAE30 SAE40
RS12B/RS60
RS16B/RS80 SAE20 SAE30 SAE40
RS20B/RS100 SAE50
SAE20 SAE30 SAE40 SAE50
RSQ4B/E_S] 20 SAE30 SAE40 SAE50
und dariber

7.6 Empfohlene Schmiermittel

TSUBAKI Europe kann Ketten mit speziellen Schmiermitteln liefern; wir verwenden 6 unterschiedliche, auf jede Anwendung abgestim-
mte Schmiermittelarten. Natirlich ist es auch méglich, ein Schmiermittel nach Ihren Spezifikationen aufzutragen. Auch kénnen Sie
die von lhnen montierte Kette nach der Montage mit einem von TSUBAKI spezifizierten Schmiermittel schmieren.

Kategorie

Hochleistung
Hohe Temperaturen (+0 bis +250°C)

Niedrige Temperaturen (bis zu -45°C)
Lebensmittelecht (USDA H1 Zulassung)

Fuor Anwendungen im Freien

Fur staubige Umgebungen

7.7 Automatischer Schmiermittelgeber
Es kann ein automatischer Schmiermittelgeber eingesetzt

werden, um sicherzustellen, dass die Schmierung genau
und zuverlassig staftfindet.
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8. PROBELAUF DER KETTE

FGhren Sie nach der Installation der Kette einen Probelauf durch und prifen Sie fol-

gende Punkte, bevor die Kette bestimmungsgemafl verwendet wird.

8.1 Stellen Sie vor Beginn des Probelaufs Folgen-
des sicher:

1) Richtige Installation der Verschlusslaschen, Klammern und
Splinte.

2) Richtige Einstellung des Kettenduchhangs.

3) Angemessene Schmierung.

4) Die Kette darf keine Gegenstéinde wie Kettengehéuse, usw.
berihren.

5) Der Kettenbetriebsbereich darf nicht behindert werden und
alles muss sauber sein.

8.2 Probelauf

1)  Gerdusche
Es sollten keine ungewdhnlichen Geréusche auftreten. Stel-
len Sie sicher, dass die Kette nicht das Gehduse berihrt.

2) Schwingungen
Achten Sie auf tberméfBige Kettenschwingungen.

3) Zusammenspiel von Kettenrad und Kette
Stellen Sie sicher, dass die Kette nicht Gber die Kettenrader
"klettert".

4)  Kettenréder
Vergewissern Sie sich, dass sich die Kefte problemlos vom
Kettenrad trennt.

5) Kettenlauf
Die Kette sollte einwandfrei laufen.

Falls Sie einen der oben aufgefihrten Zusténde vorfinden, die

Kette nicht betreiben. Beseitigen Sie vor dem Fortfahren eventu-
elle Probleme.

Innovation in Motion
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9. INSPEKTION DER ROLLENKETTE

Normalerweise wird die Lebensdauer einer Rollenkette ermittelt, wenn Teile beschadigt

sind oder 1,5% Verschlei}lingung stattgefunden hat. Die Verschleifigrenze der Ket-

tenldngung variiert entsprechend der Anzahl der Kettenradzdhne und deren Form. Bei

Berechnungen lasst sich feststellen, dass Kettenréder mit einer groBen Anzahl an Zéh-

nen prozentual nur sehr wenig Verschleif3 verursachen. Kleinere Kettenréder kommen

durch andere Effekte nahe an ihre Grenzen. Hierzu zéhlen starke Schwingungen und

eine abnehmende Festigkeit. Daher ist bei weniger als 60 Zéhnen das Verhdlinis der

VerschleiBBlangung auf 1,5 Prozent begrenzt (in einer Kraftibertragungskette).

Sind Auswahl und Betriebsbedingungen der Rollenkette optimal, sind eine lange Lebensdauer und ein stérungsfreier Betrieb zu er-
warten. Langfristig schreitet der Verschleifl zwischen den Bolzen und Buchsen jedoch fort. Daher haben wir unten die gleichen zu
beachtenden Mafinahmen aufgefihrt.

9.1 Inspektions-Checkliste
Verfahren | Methode Zu tberprifende Posten
1. Es sollten keine ungewshnlichen Geréusche auftreten.
2. Achten Sie auf tbermaBige Kettenschwingungen.
Prifen Sie die Kette optisch 3. Stellen Sie sicher, dass die Kette nicht an den Kettenrédern aufsteigt.
Schritt | wéhrend des Betriebes und | 4. Die Kette darf nicht in den Kettenrddern eingeklemmt sein.
i . 1
Ech’ren Sie auf Auffallig- 5. Wahrend des Kettenlaufs darf es keine steifen Bereiche geben.
eiten.
6. Es muss eine angemessene Schmierung vorhanden sein (Schmiersy-
stem und Olmenge).
7. Stellen Sie sicher, dass die Kette nicht das Gehduse berihrt.
1. Kontrollieren Sie auf duBerliche Sauberkeit und eventuelle Korrosion
und prifen Sie die Schmiermittelzustéinde; schauen Sie auch nach
Kratzern oder anderen Schéden an der Laschenseite und den
Kantenfléichen, den Bolzenkanten sowie den Rollenfléchen.
2. Prifen Sie, ob sich die Bolzen drehen und ob Spiel zwischen der Die Einzelschritte sind auf
Lasche und den Bolzen vorhanden ist. den folgenden Seiten
Halten Sie die Kette an und | 3. Untersuchen Sie die Flichen der Kettenradzéhne sowie die Flidchen | sowie auf den Stérungs-
. untersuchen Sie jedes Teil auf der Zahnseite auf Kratzer oder Markierungen. suche-Seiten aufgefihrt.
Schritt I
der Kette und des
Kettenrads sorgfaltig. 4. Messen Sie die Verschleilangung der Kette.
5. Prifen Sie den Kettenlauf sowie die Drehung der Rollen.
6. Bei Verwendung eines Endstiicks fir Hubanwendungen prifen Sie
den Verschleil der Endbolzen sowie den Verschleif der Bolzen der
Verbindungslaschen. Prifen Sie auch, ob die Installation einwandfrei
ist.
Um weitere Details zu
untersuchen, entfernen Sie
. die Rollenkette, unter- . o . . . . .
Schritt 11 . . 1. Die Inspektion ist identisch mit Schritt Il, allerdings detaillierter.
suchen Sie sie optisch oder
prifen Sie sie mit
Messinstrumenten.
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9. INSPEKTION DER ROLLENKETTE

9.2 Inspektionsintervalle 3) Inspektion der Bolzen

*  Wenn sich die Bolzen drehen, muss die Rollenkette komplett
Eine regelméBige Inspektion der Rollenkette wird in 1-Monats- erneuert werden. Dies gilt auch fir die Verbindungsbolzen.
Intervallen empfohlen. Die Inspektion sollte in folgenden Fallen Durch Entfernen der Verbindungsteile ist es méglich, den Ver-
in kirzeren Intervallen durchgefihrt werden. schleifzustand sowie Rost auf der Oberfldche der Bolzen
* Besondere oder korrosive Umgebungen festzustellen.

e Hohe Geschwindigkeiten mit plétzlichen Stopps
e Hub- oder Indizierungsarbeiten

9.3 Inspektionsanforderungen fur eine
gewdhnliche Kraftobertragung

1) UberprUfung des Schmierzustandes Richtige Position der Bolzen Gedrehte Position der Bolzen
¢ Prifen Sie wihrend des Kettenlaufs, ob sich Schmiermittel im

Freiraum zwischen der AuBlen- und Innenlasche befindet.  4) Inspektion der Rollen

Prifen Sie auch, ob die Kette oder Olschleuderscheibe in  *  Auch wenn die Rollen, &hnlich wie die Laschen, Gber die

Schmierd| eingetaucht ist. maximal zulgssige Belastung hinaus belastet werden, kann
e Im eingebauten Zustand sieht die Kettenoberfléche norma- die wiederholte Stof3belastung zwischen der Kette und den
lerweise durch den Verschleifistaub schmutzig aus, wenn die Kettenréidern einen Ermidungsbruch verursachen. Die Rolle
Schmierung nicht zufriedenstellend erfolgt. Dies trifft insbes- sollte auf die gleiche Weise wie die Lasche Uberprift werden.
ondere zwischen den Laschen zu. * Falls Fremdkérper den Eingriff von Rolle und Kettenrad be-
e Wird die Kette ausgebaut, sollten die Bolzen der Verbin- hindern, kann die Rolle beschadigt werden und es kann sich
dungsglieder und die Kanten der Buchseninnenseiten ber- ein Riss bilden. Die oben aufgefihrten Punkte sollten genau-
prift werden. Sind Kratzer, eine rote oder rétlich braune estens beachtet werden.
Farbe vorhanden, ist das Schmiermittel ungeeignet oder * Bei Hochgeschwindigkeitsanwendungen kénnen auch Risse
nicht ausreichend. durch die Stoflbelastung mit den Kettenradzéhnen auftreten,

selbst wenn keine Fremdk&rper den Eingriff behindern.

2) Uberprifung der Laschen
* Falls die Kette wiederholt oberhalb ihrer maximal zuldssigen
Belastung belastet wird, besteht eine grofe Gefahr des
Ermidungsbruchs der Lasche. Es ist nicht einfach, eine an-
féingliche Rissbildung durch Ermidungsbruch durch einfa-
ches Betrachten von auflen festzustellen. * Ketten mit Ermidungsbrichen an den Rollen missen kom-

Risse an den Rollen

plett ernevert werden, da jedes Teil dem gleichen Ausmaf3 an
wiederholter Belastung ausgesetzt wurde.
¢ Kontrollieren Sie auch, ob sich die Rollen evil. schlecht drehen.

5) Inspektion der Kettenrader

Positionen, an denen sich Beispiel eines Risses e Der Eingriff der Kette und des Kettenrads kann durch Be-
Risse bilden kénnten trachten der Rolle und der Oberflache der Zéhne Uberprift
werden. Der Eingriff ist richtig, wenn der Kontaktbereich mit
e Normalerweise entwickelt sich ein Riss an der Kante eines Punkt A in der Abbildung einheitlich ist. Falls der Kontaktbe-
Lochs oder an der Seite der Lasche. Es sollte genauestens reich einseitig ist oder die Z&hne verschleiBen (Punkt B), kann
Uberprift werden, ob Risse vorhanden sind. Ein Ermidungs- dies durch eine nicht ordnungsgemafe Installation der Ket-
bruch schreitet Stiick fur Stick fort, so dass er sich bei ge- tenréder oder durch ein Verdrehen der Rollenkette verursacht
nauer Betrachtung feststellen l&sst. worden sein. In diesem Fall ist eine Nachkontrolle/Neuein-

e Falls Verschlei durch ein Schleifen zwischen den Kanten der stellung nétig.
Laschen und den Fihrungen auftritt, ist es nétig, entweder *  Der normale Belastungspunkt befindet sich etwas oberhalb
die Position der Kette oder die der Fihrungen einzustellen. der Zahnunterseite. Wird die Kette jedoch unter Erstspan-
Der zuldassige VerschleiB an den Laschen ist auf 5% ihrer nung gesetzt und die Spannung verbleibt auf der Durchhang-
Héhe begrenzt. Seite, berhrt die Rolle die Zahnunterseite ein wenig. Punkt A

ist jedoch der stérksten Belastung ausgesetzt.
*  Werden Zwischenrdder oder Kettenspanner verwendet, liegt
- der Kontaktbereich in der Mitte der Zahnunterseite.

|

THXS%

Z

Eine unsachgemdafe Installation fuhrt

B: Unsachgeméfe Installation dazu, dass die Oberfléche der Zahne
abgeschliffen wird.
Kontaktbereich der Kettenradzéhne.
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9. INSPEKTION DER ROLLENKETTE

*  Wenn der Verschleifl an den Zghnen die in den folgenden
Tabellen aufgefihrten Werte erreicht, hat das Kettenrad das
Ende seiner Lebensdauer erreicht. Bei einem Kettenrad mit
induktionsgehérteten Zéhnen ist das Ende der Lebensdauer
erreicht, wenn die gehdrtete Schicht nicht mehr vorhanden

ist.
Grofe der Abmessung B | Grofie einer Abmessung B
BS-Rollen- Normal / ANSI Ritzel-
kette Ritzel-Zahnrad | Rollenkette Normal Zahnrad
RSO58B 1,6 RS 11 0,6
RFO6B 1,6 RS 15 1,1 -
RSO8B 2,1 RS 25 1,5
RS10B 2,9 RS 35 2,5 -
RS128B 3,6 RS 41 2,6 -
RS16B 5,0 RS 40 2,5 3,1
RS20B 6,8 RS 50 2,9 3,6
RS24B 7,2 RS 60 3,7 4,6
RS28B 8,6 RS 80 5,0 6,3
RS32B 11,9 RS100 6,9 8,6
RS40B 12,7 RS120 8,7 10,9
RS140 10,6 13,3
RS160 12,4 15,5
RS180 11,3 14,1
RS200 12,6 15,8
RS240 15,1 18,9

Die Gebrauchsgrenze (in mm) basiert auf der Zahndicke / Abmessung B

B B

pCD pCD

Z Z

—
eine Richtung

—
vorwarts und riickwarts

e Wenn eine neue Rollenkette auf einem verschlissenen Ket-
tenrad lauft, verschleifft die Kette schneller als sonst. In
diesem Fall wird bei der Erneuerung einer Kette gleichzeitig
die Erneuerung des Kettenrads empfohlen.

6) Uberprifung der Kettenléngung
a) Kettenléingung wird nicht durch eine Verformung der Lasche ver-
ursacht, sondern durch Verschleify am Bolzen und an der Buch-
se. Daher lasst sich die verbleibende Lebensdauer der Kette
durch regelméfBiges Messen der Kettendehnung ermitteln.
b) Messen der Kettendehnung:
1) Die Kette sollte gemessen werden, indem sie etwas ge-
streckt wird, um eventuellen Durchhang zu beseitigen.
2) Messen Sie den Abstand der Innenseite (L1) und
AuBenseite (L2) der Rollen an beiden Enden der gemes-
senen Glieder. Verwenden Sie hierzu einen Messschieber,
um Abmessung (L) zu ermitteln.

L=L1+L2
2
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3) Messen Sie mindestens 6 bis 10 Glieder, um Messfehler
moglichst gering zu halten.

Anordnung des Messschiebers zum Messen von 6 Gliedern

Rolle
PNYZN PAYZN
/\\-J \I/\J
L1
L2

Langenmessung
4) Ermitteln der Kettenldngung

Kettenléngung (%) = gemessene Lange - Standardldnge x 100
Standardlénge

Standardlénge = Kettenteilung x Anzahl der Glieder

5) Bei Mehrfachrollenketten wird die Messung auf die gleiche
Weise durchgefihrt wie bei Einzelrollenketten der gleichen
Teilung.

6) Die Gebrauchsgrenze fir eine einwandfreie Kraftibertra-
gung auf der Grundlage der Kettenléingung ldsst sich wie
folgt feststellen.

7) Zulassige Langung / Anzahl der Zéhne

Kettenradgréfle

Grofles Kettenrad mit bis zu 60 Z&hnen
Grofes Kettenrad mit 61 - 80 Z&hnen
Grofes Kettenrad mit 81 - 100 Zé&hnen
Grofles Kettenrad mit 101 - 110 Z&hnen

Zulgssige Léngung

Kettenléingung 1,5%
Kettenldngung 1,2%
Kettenléngung 1,0%

Kettenléingung 0,8%

1,5%

1,2% | 1%

[ —10,8%

Zulassige Langung (%)

10 20 30 40 50 60 70 80 90
Anzahl der Zahne am Kettenrad

100 110

Gebrauchsgrenze héngt von der Léngung ab

E%ei TSUBAKI ist ein Kettenverschleiimesser erhdltlich, der die
Uberprifung der Léngung vereinfacht.
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9. INSPEKTION DER ROLLENKETTE

8) Messen langer Ketten
Wenn die Léange der Rollenkette nicht mit einem Messschieber gemessen werden kann, kann ein Bandmaf verwendet werden.
Beim Messen missen jedoch so viele Glieder wie méglich beriicksichtigt werden, um den Messfehler gering zu halten.

9) Lebensdauer einer Lambda / X-Lambda Rollenkette
Erreicht die Kettendehnung einer Lambda Rollenkette ca. 0,5%, verliert sie méglicherweise ihre Schmiereigenschaften. Dies I@sst
sich unter Umsténden durch das Anhaften von roten VerschleiBpartikeln zwischen den Laschen und das Auftreten einer Steifheit
beim Kettenlauf feststellen. Tritt dies ein, ist das Ende der Lebensdauer der Kette erreicht.

Die Abmessungen zur Auswertung der Standardlénge (Kettenteilung x Anzahl der Glieder) und 1,5% Léngung gehen aus der Tabelle
unten hervor.

Ketten-Nr. 058 06B 08B 108. 128 168 208 248 288 328
Standard-
6 Glieder | | 48,00 | 57,15 76,20 | 9525 | 114,30 | 152,40 | 190,50 | 228,60 | 266,70 | 304,80
dnge
1,5%
messen | = g 48,72 | 58,01 77,34 | 96,68 | 116,01 | 154,69 | 193,36 | 232,03 | 270,70 | 309,37
u
10 Standard- 80,00 | 92,25 | 127,00 | 158,75 | 190,50 | 254,00 | 317,50 | 381,00 | 444,50 | 508,00
Glieder lénge
0,
1,5% 81,20 | 96,68 | 12891 | 161,13 | 193,36 | 257,81 | 322,26 | 386,72 | 451,17 | 515,62
messen Langung
Ketten-Nr. 40B 48B
1 -
6 Glieder | 1019|581 00 | 457,20
lédnge
0,
messen ]."56 386,72 464,06
Léngung
10 Stondard- 1 05 00 | 762,00
Glieder lange
0,
1,5% 644,53 | 773,43
messen Léngung

9.4 Lagerung

Vermeiden Sie die Lagerung von Ersatzteilen wie Rollenketten und Kettenrddern unter hohen Temperaturen / hoher Feuchtigkeit sowie
in staubigen Umgebungen. Waschen Sie auch eine zur Lagerung entfernte Rollenkette und tragen Sie anschlieBend Schmiermittel auf.
Nachdem die Freirdume der Rollenkette mit einer ausreichenden Menge an Schmiermittel versehen wurden, wickeln Sie die Kette
vollsténdig in Fettpapier ein, bevor Sie sie lagern.
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10. VORSICHTSMASSNAHMEN BEI DER VERWENDUNG IN

SPEZIELLEN UMGEBUNGEN

Im Allgemeinen sollte die Rollenkette in einer sauberen Umgebung verwendet werden; wird sie

jedoch in besonderen Atmosphdren verwendet, sollten die folgenden Punkte beachtet werden.

10.1  Verwendung unter nassen Bedingungen

Wird die Kette beispielsweise in einem Sterilisator oder Wasser-

sieb verwendet, in dem sie mit Wasser bespritzt wird oder Heif3-

dampf passieren muss, kénnen folgende Probleme auftreten:

e Erhdhung der VerschleiBléngung aufgrund einer falschen
oder unzureichenden Schmierung.

* Verringerung der Ermidungsfestigkeit durch Rost und Korro-
sion (LochfraB) der Kette.

GegenmafBBnahmen

o Verringern Sie die Flachenpressung im Gelenk durch Ver-
wendung einer gréBeren Kette, um die VerschleiBfestigkeit zu
erh&hen.

o Verwenden Sie eine korrosionsbestdndige Rollenkette zur
Verhinderung von Rost.

10.2 Verwendung unter séure- oder

alkalihaltigen Bedingungen

Wird eine Rollenkette séure- oder alkalihaltigen Bedingungen wie

beispielsweise Batterieséure und Flissigkeiten ausgesetzt, die beim

Galvanisieren vorkommen, kénnen folgende Probleme auftreten:

e Versprédungsbruch der Lamellen und Bolzen.

*  Ermidungsbruch der Laschen und Bolzen aufgrund von Rost
oder Korrosionsfraf3.

* Verschlei durch normalen mechanischen Abrieb und Kor-
rosion.

*  Verringerung des Volumens der gesamten Kette durch Korrosion.

* In speziellen Féllen, in denen sich die Kette unter Wasser be-
findet (in Flussigkeit eingetaucht), kann elektro-chemische
Korrosion auftreten.

Korrosion einer Rollenkette aus Edelstahl

* Es gibt sogar Bedingungen, unter denen selbst eine Rollen-
kette aus Edelstahl korrodiert. Das Bild oben zeigt das Bei-
spiel einer Kette, die in einer Galvanisieranlage verwendet
wurde. Die Kette fiel innerhalb eines Monats aufgrund der
Sédureeinwirkung aus.

GegenmafBBnahmen bei Versprédungsbrichen

(Spannungsrisskorrosion)

o Wenden Sie eine Gegenmafinahme gegen Versprédung an,
die die Anfélligkeit fur Rissbildung verringert.

o Installieren Sie eine Abdeckung oder ein Gehéduse, um zu
verhindern, dass Sduren oder alkalische L&sungen an die
Kette gelangen kénnen.

o Verwenden Sie hochwertige Materialien mit korrosionsverhin-
dernden Eigenschaften.
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Mafinahmen gegen Korrosion

o Verwenden Sie eine oberfléchenbehandelte Kette.

o Installieren Sie eine Abdeckung oder ein Gehéuse, um zu
verhindern, dass S&uren oder alkalische Lésungen
an die Kette gelangen kénnen.

o Verwenden Sie hochwertige Materialien mit korrosionsverhin-
dernden Eigenschaften.

Risse durch Wasserstoffversprédung

Normalerweise treten Versprodungsbriiche (Spannungsrisskorrosi-
on) um die Laschenlécher herum auf. Dies ist ein Bereich, in dem
Bolzen und Buchse mittels Presspassung an der Lasche befestigt sind
und in dem sich die gréfite Belastung konzentriert. Es bilden sich
sogar Risse, wenn die Kette nicht gespannt ist. Die Rollenkette rea-
giert normalerweise anfélliger auf Séuren und alkalische Lésungen,
und in besonderen Féllen werden Versprédungsbriiche (Spannungs-
risskorrosion) durch See- oder Grubenwasser hervorgerufen.

10.3  Verwendung unter Normalbedingungen,

unter denen Abrieb ein Problem darstellt

Wird eine Kette stark abrasiven Materialien ausgesetzt, wie bei-

spielsweise Sand, Koks und Metallteilchen, kénnen folgende Pro-

bleme auftreten:

* Dringen die abrasiven Materialien zwischen die Bolzen und
Buchsen, férdert dies den Verschleiff und die Kette léuft nicht
geschmeidig.

e Dringen die abrasiven Materialien zwischen die Buchsen und
Rollen, fordert dies den Verschleiff und die Rollen drehen sich
nicht geschmeidig.

e Dringen die abrasiven Materialien zwischen die Laschen,
l&uft die Kette nicht geschmeidig.

GegenmafBBnahmen

o Installieren Sie ein Staubschutzgehduse.

o Beseitigen Sie Fremdkérper durch regelmafBiges Waschen
der Rollenkette.

o Verringern Sie die Gelenkfléchenpressung durch Verwendung
einer grofieren Kette, um die Verschleififestigkeit zu erhdhen.

o Erhshen Sie die Abriebfestigkeit durch eine spezielle Verarbei-
tung derjenigen Teile, an denen der Abrieb ein Problem darstellt.

10.4  Leitfaden zur Korrosionsbesténdigkeit

Da die Korrosionsbesténdigkeit je nach Betriebsbedingungen va-
riiert, sollte diese Tabelle nicht als "Garantie" betrachtet werden.
Prifen Sie die Korrosionsbesténdigkeit der Kette im Vorfeld unter
Verwendung dieser Tabelle als Bezugsmittel - also im Hinblick auf
die real existierenden Betriebsbedingungen. Entscheiden Sie sich
erst dann, welchen Kettentyp Sie verwenden méchten. Der Leitfa-
den zur Korrosionsbestandigkeit ist hinten in diesem Katalog auf
den Seiten 80 und 81 zu finden.

* Fir nur leicht korrosive Umgebungen ist auch eine N.E.P. Kette verfigbar.
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11. ROLLENKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.1  Allgemeines

Symptom

Mégliche Ursachen

Abhilfe

Die Kette lauft auf dem Kettenrad hoch

Kette und Ketftenrad passen nicht zueinander.

Tauschen Sie die Kette oder das Kettenrad
gegen das entsprechende Teil der
richtigen GréBe aus.

UberméaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, figen Sie
Schmiermittel hinzu oder erhéhen Sie die Anzahl
der Stréinge oder die Gréfe der Kette.

Die Keftenumschlingung auf dem Kettenrad
reicht nicht aus.

Der Keftenumschlingungswinkel sollte mindes-
tens 120° betragen.

Dehnung der Kette aufgrund von Verschleif}
oder Uberméfig verschlissener Kettenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und die Kettenrdder.

Ungewdhnliche Gerdusche

Unsachgeméfie Installation von Kettenrad oder
Welle.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Das Kettengehduse oder Lager sind lose.

Ziehen Sie alle Schrauben und Muttern an.

Zu viel oder zu wenig Kettendurchhang.

Stellen Sie den Abstand zwischen den Wellen ein,
um das richtige Ausmafl an Durchhang zu
erzielen oder installieren Sie einen Kettenspanner.

UbermaBig verschlissene Kette oder Kettenrader.

Erneuern Sie die Kette bzw. die Ketftenréder.

Das Gehduse behindert die Kette oder andere
bewegliche Teile.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Schmiermittel fehlt oder ist ungeeignet.

Sorgen Sie fir eine den Betriebsbedingungen
entsprechende Schmierung.

UbermaBige Kettenschwingungen

Die Kette schwingt mit periodischer
Kraft von auBBen mit.

(IO IO IO
I ICTETERES

Andern Sie die Art der Schwingung.
1. Verhinderung von Resonanzen.
a. Um die natirliche Frequenz der Kette zu éndern:
- Verdéndern Sie die wirksame Spannung
entweder, indem Sie fr eine Erstspannung
sorgen oder indem Sie die vorhandene
Spannung justieren.
- Installieren Sie einen Kettenspanner, um die
Spannweite der Kette zu éndern.
- Erneuern Sie die Kette. Wéhlen Sie eine
andere Qualitét oder Federsteifigkeit.
b. Andern Sie die Schwingungsfrequenz.
- Andern Sie die Drehgeschwindigkeit des
Ketftenrads.

- Bewerten Sie die KeNenﬁ}hrunM

Einrichtung der

Kettenspanner

Anlage neu.
2. Mechanisches Verringern
der Schwingungen.
- Installieren Sie eine Fihrungsschiene.
- Installieren Sie einen selbst-einstellenden
Kettenspanner auf der Durchhang-Seite.

Es sind GuBerst starke Belastungsschwankungen
zu verzeichnen.

Verringern Sie die Schwankungen mit Hilfe von
Flussigkeitskupplungen o.6.

Die Kette wickelt sich auf das Kettenrad
(Schlechte Trennung von den Ketten-
radzéhnen)

daxmxmxmxooxmlw
S

( %’%\(ﬁ‘@%

Die Spannweite zwischen den Wellen ist zu grof3.

Installieren Sie ein Zwischenrad.

UbermaBiger Kettendurchhang.

Stellen Sie die Kettenléinge oder den Abstand
zwischen den Wellen ein. Oder installieren Sie
einen Kettenspanner.

Léngung der Kette aufgrund von Verschleifl oder
Ubermafig verschlissener Kettenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und das Kettenrad.
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11. ROLLENKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

Symptom

Mégliche Ursachen

Abhilfe

Die Kette rostet

Es wurde ein ungeeignetes Material gewdhlt.

Wéhlen Sie ein geeigneteres Kettenmaterial.

Unzureichende Schmierung oder mangelhafte
Umgebung.

Erneuern Sie die Kette und schitzen Sie sie
durch eine entsprechende Schmierung und/oder
Abdeckung vor der Umgebung.

UberméBiger Verschlei an der Innen-
flache der Laschen und an den Seiten der
Kettenradzéhne

UnsachgeméfBe Installation

Korrigieren Sie die Installation von Kettenrad
und Welle.

UberméBiger Verschlei an der AuBen-
flache der Laschen und den Bolzenk&pfen

UnsachgeméfBe Installation
der Fuhrungen, etc.

Prifen Sie den Zustand der Fihrungen und
erhdhen Sie den Abstand zwischen den
Fuhrungen und der Kette.

Schlechter Kettenlauf

Die Kette ist nicht richtig installiert.

Uberprifen Sie die Installation und fohren Sie
ggf. Korrekturen durch.

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Erneuern Sie die Kette oder das Kettenrad.

Verunreinigung durch Metallstaub oder Schmutz
aufgrund einer unzureichenden Schmierung.

Entfernen Sie die Kette, waschen Sie sie
grindlich und sorgen Sie fir eine angemessene
Schmierung.

UberméBige Belastung (fihrt zu verbogenen
Bolzen oder gerissenen Buchsen)

Verringern Sie die Belastung, erhéhen Sie die
Anzahl der Kettenstréinge oder verwenden Sie
eine grofiere Kette.

Korrosion.

Installieren Sie ein Kettengehéuse, um die Kette
zu schitzen.
Wéhlen Sie eine geeignete Kette.

Bolzen und Buchse sind festgefressen.

Wéhlen Sie eine geeignete Kettengréfe.
Sorgen Sie fur eine angemessene Schmierme-

thode.

Betrieb unter hohen Geschwindigkeiten.

Verringern Sie die Geschwindigkeit oder wéhlen
Sie eine geeignete Kette.

Spreizen der Laschen.

UngleichméBige oder GberméafBige Belastung
durch unsachgemafe Installation.

Erneuern Sie die Kette und korrigieren Sie die
Installation.
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11. ROLLENKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.2 Laschen

Statischer Bruch

Ein Strecken der Lasche mit einer Zuglast
ienseits ihrer Bruchlast fhrt zu einer
Dehnung und zum anschlieBenden Bruch.

Ermidungsbruch

Bei wiederholter Belastung iber die Ermidungs-
grenze (Ermidungsfestigkeit) hinaus beginnt die
Ermidung an den Léchern und fihrt zum
plétzlichen Bruch.

Ermidung der gekrépften Lasche
Gekropfte Laschen haben einen Knick in ihrer
Mitte; die sich daraus ergebende Belastungs-
konzentration am Knick kann einen Ermidungs-
bruch verursachen. Vermeiden Sie bei Anwen-
dungen mit hoher Belastung die Verwendung
gekrdpfter Laschen.

Statischer Bruch

UbermaBige StoBbelastung.

Verringern Sie Stofibelastungen, indem Sie die
Anlauf-, Anhalte- und &hnlichen Vorgénge
démpfen (installieren Sie einen Sto3dampfer).
Erhéhen Sie die Anzahl der Stréinge oder
verwenden Sie eine grofiere Kette.

Schwingungen.

Installieren Sie einen Schwingungsdémpfer wie
beispielsweise einen Kettenspanner oder ein

Laschenbruch. Zwischenrad.
Die angetriebene Maschine reagiert sehr trige. | Erhéhen Sie die Anzahl der Strénge oder
(UbermaBige Belastung). verwenden Sie eine grofiere Kette.
Installieren Sie ein Kettengehduse, um die Kette
Korrosion. zu schitzen.
Waeihlen Sie eine geeignete Kette.
Ermidungsbruch
Laschenbruch.

Die Belastungen iberschreiten die maximal
zuldssige Belastbarkeit.

Verringern Sie die Belastung, erhdhen Sie die
Anzahl der Kettenstrénge oder verwenden Sie
eine groBere Kette.

Verformung der Laschenlécher.

UberméBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, erhéhen Sie die
Anzahl der Kettenstrénge oder verwenden Sie
eine grofere Kette.

Spannungsrisskorrosionen trefen
normalerweise als bogenférmige Risse in
der Lasche auf.

Die Kette wird in einer séure- oder alkalihaltigen
Umgebung verwendet.

Installieren Sie ein Kettengehduse, um die Kette
zu schitzen.
Wahlen Sie eine geeignete Kette. (Bitte wenden

Sie sich an TSUBAKI.)
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11. ROLLENKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.3 Bolzen

StoBinduzierter Biegebruch

Der Bolzen ist einer grofien Stofibelastung

ausgesetzt und bricht. Die Seite mit dem
Statischer Bruch Ermidungsbruch auslésenden Punkt wird zugbelastet und der
Derartige Briiche treten auf, wenn die Tritt auf, wenn der Bolzen wiederholt Belastun- Bruch schreitet ab diesem Punkt fort. Ein Bolzen
Kette der Bruchprifung unterzogen wird. gen ausgesetzt wird, die dessen Ermidungs- reagiert besonders anféllig auf Biegebelastun-
Tritt auf, wenn die Kette einer Last grenze Uberschreiten. gen, wenn dessen Oberfléiche korrodiert ist.
ausgesetzt wird, die die Bruchfestigkeit Dieses Phénomen tritt sehr leicht ein.

Uberschreitet.

Verringern Sie Stofibelastungen, indem Sie die
Anlauf-, Anhalte- und dhnlichen Vorgénge
UbermaBige StoBbelastung. démpfen (installieren Sie einen Stoflidémpfer).
Erhshen Sie die Anzahl der Kettenstréinge oder
die Grofie der Kette.

Bolzenbruch. Verri Sie die Belastung, erhéhen Sie di
olenbruc Die Belastungen tberschreiten die maximal AT S 1= B, Senir e ehe

. ) Anzahl der Kettenstréinge oder verwenden Sie
zul@ssige Belastbarkeit.

eine grofere Kette.

Installieren Sie ein Kettengehéuse, um die Kette
Korrosion. zu schitzen.
Wahlen Sie eine geeignete Kette.

Der Bolzen dreht sich oder beginnt Erneuern Sie sofort die Kette.

hervorzustehen. . . Verringern Sie die Belastung, erhéhen Sie die
UberméBige Belastung. R )
Anzahl der Kettenstréinge oder verwenden Sie

eine grofere Kette.

Der Betrieb einer Kette unter starker Belastung

ohne angemessene Schmierung kann Reibung Erneuern Sie sofort die Kette.
zwischen dem Bolzen und der Buchse verursa- Sorgen Sie fur eine den Betriebsbedingungen
Normal chen, was dazu fohrt, dass sich der Bolzen entsprechende Schmierung.
dreht.
Verschleil oder Rost tritt nur am Unsachgeméfe Erstschmierung bei der Erneuern Sie das Verbindungsglied. Sorgen Sie
Verbindungsbolzen auf. Installation. fir eine angemessene Schmierung.
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11. ROLLENKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.4 Buchsen / Rollen

Ermidungsbruch

Tritt auf, wenn die Rolle und/oder Buchse wiederholt Belastungen ausgesetzt wird, die die Ermidungsgrenze dieser Teile
Uberschreiten. StoB auf die Keftenradzéhne mit einer Kraft, die die Kapazitét der Kettenibertragung Uberschreitet.

Die Rolle und/oder Buchse ist in zwei Teile
gespalten.

UberméBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, erhdhen Sie die
Anzahl der Kettenstrénge oder verwenden Sie
eine groBere Kefte.

Unzureichende Schmierung.

Sorgen Sie fir eine angemessene Schmierung.

Zu wenig Zshne for die gegebene Geschwindig-
keit.

Erhéhen Sie die Anzahl der Zéhne oder
verringern Sie die Geschwindigkeit.

Falsche Rollendrehung und ungleich-
maBiger Rollenverschleif.

Die Innenlasche wird gewaltsam nach innen
gedrickt.

Prifen Sie die Installation und die Belastungsbe-
dingungen erneut.

Die Buchse ist gespalten.

Prifen Sie die Installation und die Belastungsbe-
dingungen erneut.

Fremdké&rper sitzen zwischen Buchse
und Rolle.

Reinigen Sie die Kette regelméBig. Installieren
Sie ein Gehduse, um die Kette zu schitzen.

Die Rolle 6ffnet sich.

UbermaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung. Sorgen Sie fir eine
angemessene Schmierung.

Die Rolle hat die Form einer Sanduhr
angenommen.

UbermaBige Belastung oder unzureichende
Schmierung.

Erneuern Sie die Kette. Verbessern Sie die
Schmierung oder die Belastungsbedingungen.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI KETTEN MIT ANBAUTEILEN

Wennesum einen reibungslosen Betrieb von Ketten mit Anbauteilen geht, dannist TSUBAKI
derrichtigerHersteller. Oblhre AnwendungnunAnbauelementeoderverlangerte Bolzenaus
Karbonstahl,N.E.P,vernickeltem StahloderEdelstahlbenatigt, TSUBAKlistaufiedenFallder
PartnerlhrerWahl.Auchdiewartungsfreien Ldsungenvon TSUBAKI, dieLAMBDAKetten, sind
in vielfaltigen Austihrungen mit Anbauteilen erhéltlich. Und wenn ein véllig neues Design
bendtigt wird, dann erstellt TSUBAKI eine Kette mit Anbauteilen exakt nach den Vorga-

ben und Sperzifikationen des Kunden.

Grundaufbau der Kette mit Anbauteilen
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Aufbau einer Rollenkette mit Anbauteilen

Im Wesentlichen gibt es zwei Arten von Anbauteilen: kurzgliedri-
ge und langgliedrige.

1. Kurzgliedrige Rollenketten mit Anbauteilen

Rollenketten mit kurzgliedrigen Anbauteilen eignen sich vorrangig

fur die Beforderung von Gutern. Auf Grund des kleineren Teilung-

sabstands eignet sich diese Kette besonders gut fir kurze Achsab-

stdinde und die Beférderung von kleinen und leichten Gitern. Die

kurzgliedrigen Anbauteile zeichnen sich durch eine reibungslose

Beférderung und einen niedrigen Gerduschpegel aus und kénnen  Kurzgliedrige Rollenketten mit Anbauteilen
bei mittleren Férdergeschwindigkeiten eingesetzt werden. In den

meisten Féllen kénnen Zahnréder von Standardrollenketten ver-

wendet werden.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI KETTEN MIT ANBAUTEILEN

2. Langgliedrige Rollenketten mit Anbauteilen

Dies ist die am haufigsten eingesetzte Form von Transportketten;
for Anwendungen z.B. in der Automobil-, Elektro- und Elektronik-
industrie als auch im Maschinenbau. Die Konstruktion der langg-
liedrigen Rollenketten mit Anbauteilen ist prinzipiell die gleiche wie
bei kurzgliedrigen Ketten, nur mit einem doppelt so grofien Tei-
lungsabstand. Ein grofler Vorteil dieser Variante ist, dass sie zum
einen léngere Forderstrecken erméglicht und zum anderen ge-
geniber kurzgliedrigen Ausfihrungen nur halb so viele Bauteile
erfordert und somit weniger Kosten durch Verschleif3 verursacht.

Die Wahl der Zahnréder héngt vom Typ der eingesetzten Rollen ab.
Ketten mit Rollen des Typs S kénnen mit Standardzahnrédern (> 30
Z&hne) angetrieben werden. Die Kette greift in jedes zweite Zahn-
rad. Bei Verwendung von Rollen des Typs R werden spezielle Zahn-
réder bendtigt. Der Aufbau der Kette ist in Abbildung 1 zu sehen.

Langgliedrige Rollenketten mit Anbauteilen

3. Drei Grundmafle

Teilung, Rollendurchmesser und Innere Breite sind die drei ,Grund-
mafle der Rollenkette”. Wenn diese drei Mafe mit denen der zu
ersetzenden Kette Gbereinstimmen, dann sind die Rollenkette und
die Zahnréder von den Abmessungen kompatibel. Bei Keften mit
Anbauteilen kommt es fir einen sicheren Austausch und eine pro-
blemlose Installation der Kette noch auf viele andere Abmessun-
gen an. Die passenden Abmessungen sind unserer Abmessungs-
tabelle zu entnehmen.

4. Grundbestandteile

Lasche

Die Lasche ist die Komponente, welche die auf die Kette wir-
kende Zugspannung trégt. Ublicherweise ist dies eine zyklische
Last, manchmal begleitet von StéBen. Die Lasche muss aus
diesem Grund nicht nur eine sehr gute statische Zugfestigkeit
aufweisen, sondern auch die dynamischen Kréfte von Lasten
und StéBen auffangen.

Bolzen

Der Bolzen wird Scher- und Biegekréften ausgesetzt, die von der
Lasche Ubertragen werden. Gleichzeitig trégt er einen Teil der
Last (zusammen mit der Buchse), wenn sich die Kette beim Ein-
greifen der Zahnréder biegt. Der Bolzen muss aus diesem Grund
eine hohe Zug-, Scher- und Biegefestigkeit sowie eine ausrei-
chende Stof3- und VerschleiBfestigkeit aufweisen.

Buchse

Auf die Buchse wirken komplexe Kréfte, die von allen Teilen aus-
gehen, insbesondere durch die zyklische Stobelastung beim
Eingreifen der Zahnrader. Die Buchse muss somit Gber eine ext-
rem hohe Stofifestigkeit verfigen. Da die Buchse dariber hinaus
zusammen mit dem Bolzen einen Teil der Last trdgt, muss sie
auch Gber eine hohe VerschleiBfestigkeit verfigen.

Innovation in Motion

Rolle

Die Rolle wird einer Stof3last ausgesetzt, wenn beim Eingreifen des
Zahnrads die Verbindung mit den Zahnradzéhnen hergestellt wird.
Nach dem Eingreifen éndert die Rolle ihren Kontakt und Schwer-
punkt. Sie wird zwischen den Zahnradzéhnen und der Buchse ge-
halten und bewegt sich unter Druckspannung auf der Zahno-
berflache. Die Rolle muss aus diesem Grund eine ausreichende
Festigkeit gegen VerschleiB3, Stéfe, Ermidung und Druck aufweisen.

Es gibt zwei Rollentypen: S-Rollen (Standard) und R-Rollen (Uber-
gréfe). Die Rollen des Typs S werden in Férderanwendungen
Uber kurze Strecken und mit niedrigen Geschwindigkeiten einge-
setzt. Der Typ R wird haufiger eingesetzt, insbesondere fir lén-
gere Férderstrecken. (RS35 ist Buchsenketten ohne Rollen.)

Innenglied

Es werden zwei Buchsen mit Presspassung in zwei Innenlaschen
gedrickt und Rollen eingesetzt, um wdhrend des Betriebs die
Drehung um die AuBenfléchen der Buchsen zu erméglichen.
Dies gilt gleichermafBen fur Einfach- und Mehrfachketten.

Aufenglied
Das Auflenglied besteht aus zwei Bolzen, die mit Presspassung
auf zwei AuBBenlaschen gedrickt wurden.

Feder und Splint

Die Feder verhindert das Lésen der Lasche. Bei Ausfihrungen mit
Splint oder Spannstift ist dieser eine zusétzliche Sicherheitsmainah-
me fur den Fall, dass sich die Feder durch Kontakt mit Gleitschie-
nen oder aus anderen anwendungsspezifischen Griinden 6st.

5. Montageteile

Rollenketten bestehen Ublicherweise aus mehreren Innen- und
AuBlengliedern in endloser Anordnung. Obgleich es bei einer un-
geraden Anzahl von Kettenglieder méglich ist, gekrépfte Glieder
einzusetzen, wird empfohlen, ein Design mit einer geraden An-
zahl von Kettengliedern zu wéhlen.

Verbindungsglieder

Es gibt drei Arten von Verbindungsgliedern: mit Feder, mit Splint
und mit Spannstift. Ublicherweise werden bei kleinen Rollenket-
ten Slip-Fit-Verbindungsglieder mit Feder eingesetzt. Verbin-
dungsglieder mit Splint oder Spannstift werden bei gréferen Rol-
lenketten und auf Kundenwunsch eingesetzt.

Gekrépfte Glieder

Bei ungerader Gliederzahl sind gekrépfte Glieder notwendig, um
die Kette zu schlieBen. Der Bolzen und die beiden Laschen sind
in Slip-Fit-Ausfihrung. Die Dauerfestigkeit ist um 35% geringer
als die der Kette selbst.
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Ubersicht tber kurzgliedrige Kettentypen mit Anbauteilen
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Ubersicht Uber langgliedrige Kettentypen mit Anbauteilen

OO@“@@E@&&
T ili l

Ll

Verldngerter Bolze

Innovation in Motion



1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI KETTEN MIT ANBAUTEILEN

Kettentypen

Neben den kurzgliedrigen und langgliedrigen Standardketten
mit Anbauteilen werden noch zwei weitere Kettentypen haufig zu
Férderzwecken bendtigt:

Hohlbolzenkette (HP)

Diese Spezialausfihrung hat einen Hohlbolzen, der die Installation

unterschiedlicher Anbauelemente erméglicht. Diese Ketten werden

Ublicherweise fur die Beférderung von Gitern eingesetzt. Zu den

Vorteilen des Einbaus von Anbauelementen in den Hohlbolzen ge-

héren:

e Der Hohlbolzen befindet sich in der Mitte des Bewegungs-
ablaufs und behdlt immer den Teilungsabstand bei. Ob die
Kette nun gerade léuft oder sich um das Zahnrad wickelt, der
Achsabstand der Anbauteile ist immer gleich.

* Mit einer Querstrebe Uber zwei Ketten wird die Last der An-
bauteile gleichméBig auf die Laschen verteilt. Die Kette kann
so ihre Stérke voll nutzen und biegt sich nicht.

* Anbauteile lassen sich leicht austauschen, warten und anpassen.

e For die kurzgliedrigen Ausfihrungen werden Standardzahn-
réder verwendet. Fir die langgliedrigen Ausfihrungen wer-
den Zahnrader fir langgliedrige Rollenketten verwendet.

Hohlbolzenkette

Querstreben mit Geflecht

Kurvengéngige Kette (CU)

Auf Grund des speziellen Designs der Bolzen und Buchsen der
TSUBAKI CU-kette und des grofien Abstands zwischen den La-
schen bietet diese Rollenkette einen hohen Biegeradius. Die
GrundmaBe dieser Kefte sind die gleichen wie bei einer ANSI
Standardrollenkette. Da ANSI Standardzahnréder verwendet wer-
den kénnen, ist die Kettenibertragung in Kurven unproblematisch.
Fur alle Kurven-abschnitte werden Gleitschienen benétigt.

Anbauteile

Die Eigenschaften des beférderten Materials und die der Arbeits-
umgebung sind bei jeder Anwendung verschieden. Viele der Anbau-
teile sind mit oder ohne Spannvorrichtung erhéltlich.

Unsere Standardanbauteile sind das Ergebnis einer langjéhrigen Er-
fahrung, was die Anwendung von und die Anforderungen an Anbau-
teile betrifft: hohe Qualitat, Wirtschaftlichkeit und kurze Lieferzeiten.
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e Fir kurzgliedrige Ketten gibt es Standardanbauteile der fol-
genden Typen: A, WA, K, WK, SA, WSA, SK, WSK, und mit
verléngerten Bolzen.

e Fir langgliedrige Ketten gibt es Standardanbauteile der fol-
genden Typen: A, K, SA, SK, D-1, D-3 und GK-1.

Auf den Seiten 38 und 39 finden Sie eine Ubersicht der am héu-

figstem eingesetzten Anbauteiltypen.

Standardanbauteile gibt es fir eine breite Vielfalt an Ketten:

e Mit Spezialbeschichtung (N.E.P. oder vernickelt).

e Aus Edlestahl 304 oder anderen Materialien.

*  Fir wartungsfreie Einsatzbereiche (Serien LAMBDA und PC, usw.).

Bezeichnung W

Die mit W bezeichneten Anbauteile unterscheiden sich lediglich in
der Breite des gebogenen oder verléngerten Teils der Lasche. Die
Breite der W-Anbauteile entspricht der Breite der Lasche.

Die W-Option gibt es nur fur die vier Standardanbauteile A, K, SA
und SK (jeweils mit WA, WK, WSA und WSK bezeichnet).

Es gibt keine W-Ausfihrungen fir Anbauteile for langgliedrige Ketten.

Anbauteile des Typs A

Die Anbauteile des Typs A sind die am héufigsten eingesetzten
Anbauteile. Sie haben eine gebogene Lasche, die auf einer Seite
der Kefte Gbersteht und ein L bildet. Sie haben ein oder zwei
Befestigungslécher, die mit A-1 bzw. A-2 bezeichnet werden. Das
Intervall zwischen den Anbauteilen kann variieren (z.B. auf jedem
Kettenglied, alle finf Glieder oder zwei Anbauteile in Serie alle
vier Glieder usw.). In der Regel werden zwei parallele Ketten-
strange mit Trédgern eingesetzt.

Anbauteil Type A-2 mit Tréger

Die Anbauteile unterliegen Biegekraffen. Wenn schwere Gegen-
stéinde beférdert werden, lange Spannvorrichtungen eingebaut sind
oder seitlich belastet werden, kommen zu den Biegekréften noch
Torsionskréfte hinzu. Diese Krafte sind bei den Berechnungen je
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI KETTEN MIT ANBAUTEILEN

nach Anwendung zu bericksichtigen. Die Form des Anbauteils
hat Einfluss auf die Konstruktion der Ausristung. Wenn die Tréger
die Kettenrollen nicht tberdecken, kénnen Gleitschienen einge-
setzt werden, um die Rollen auf der Gegenseite zu stiitzen.

Anbauteile des Typs K

Ein Anbauteil des Typs K erreicht man durch den Einbau von An-
bauteilen des Typs A auf beiden Seiten der Kette. Die Anbauteile
werden je nach Anzahl der Befestigungslécher pro Anbauteil mit
K-1 bzw. (W) K-2 bezeichnet. Das Intervall zwischen den Anbau-
teilen kann wie beim Typ A variieren.

Anbauteile des Typs K-1

Das Oberteil des Anbauteils ist héher als die R-Rollen, so dass
Spann-vorrichtungen oder Trdger Gber der Kette installiert wer-
den kénnen. Auf den Anbauteilen des Typs K kénnen auch direkt
Gegensténde beférdert werden.

Wenn ein breiter Tréiger Uber zwei Ketten des Typs A installiert
wird, kann er unter Umsténden die Last nicht tragen. Als zusétzli-
che Stitze wird in diesem Fall eine Kette mit Anbauteilen des Typs
K zwischen zwei Ketten mit Anbauteilen des Typs A installiert.

Wenn die Tréger steif genug und gut an den Anbauteilen befes-
tigt ist, hat die einwirkende Biegekraft so gut wie keinen Einfluss
auf die Stérke des Anbauteils. Ist der Tréger jedoch nicht sehr gut
befestigt, missen Sie bei lhren Berechnungen unbedingt die Bie-
gekraft bericksichtigen.

Wenn lange Spannvorrichtungen installiert werden oder das An-
bauteil seitlich belastet wird, entstehen zusdtzlich Torsionskréfte.
Die Rucklaufseite der Kette mit K-Anbauteilen kann nicht durch
Gleitschienen auf den Rollen gestitzt werden. Die Rucklaufseite
bleibt ggf. locker oder wird anderweitig gestitzt.

Anbauteil Typ K mit L-Winkel

Anbauteile des Typs SA

Beim Typ SA ist die Lasche auf der einen Seite der Kette verlangert
und es gibt ein oder zwei Befestigungslécher. Diese werden je
nach Anzahl der Lécher mit SA-1 oder SA-2 bezeichnet. Das Inter-
vall kann genauso variieren wie beim Typ A. Auf diese Anbauteile
kénnen Trager oder Haken montiert werden.

Die Anbauteile des Typs SA sind einfacher und stérker als die des

Typs A und kénnen je nach Richtung der Last auch Biege- und
Torsionskrafte aufnehmen.
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Die Rucklaufseite der Kette kann durch Gleitschienen auf den Rollen
abgestitzt werden, sofern keine Schrauben in das Anbauteil ragen.

Anbauteile des Typs SA-1

Anbauteil Typ SA mit Haken

Anbauteile des Typs SK

Ein Anbauteil des Typs SK erreicht man durch den Einbau von
Anbauteilen des Typs SA auf beiden Seiten der Kette. Die Anbau-
teile werden je nach Anzahl der Befestigungslécher pro Anbauteil
mit SK-1 bzw. SK-2 bezeichnet. Das Intervall zwischen den An-
bauteilen kann wie beim Typ A variieren.

SK-Anbauteile werden iblicherweise mit Nocken oder Spannvor-
richtungen eingesetzt. SK Anbauteile sind stark genug, um Biege-
und Torsionskréften standzuhalten.

Die Rucklaufseite der Kette mit SK-Anbauteilen kann nicht durch

Gleitschienen auf den Rollen gestitzt werden. Die Ricklaufseite
bleibt ggf. locker oder wird anderweitig gestitzt.

Anbauteile des Typs SK-1

Anbauteil Typ SK mit Keil
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI KETTEN MIT ANBAUTEILEN

Anbauteile Anbauteil mit verléngertem Bolzen

Bei dieser Form ist das eine Ende des Bolzens verléngert. Wie
beim A-Anbauteil kann auch hier das Intervall des Anbauteils
variieren.

Wie aus der Abbildung unten hervorgeht, kénnen mittels Quer-
streben oder Spannvorrichtungen (wie beispielsweise Blécken)
zwei Kettensétze mit D-Anbauteilen verbunden werden. Die ver-
léngerten Bolzen sind Biege- und Scherkréften ausgesetzt. Die
Ricklaufseite der Kette mit D-Anbauteil kann durch Fihrungs-
schienen an den Rollen abgestitzt werden.

Anbauteil Typ D3 (verléngerter Bolzen)

Anbauteil Typ D5 (langer Bolzen)

GK-1 Anbauteil

In der Mitte beider Laschen befindet sich ein zusétzliches Loch, an
dem Querstreben zwischen zwei (oder mehreren) parallel laufenden
Keften angebracht werden kénnen. Wie beim A-Anbauteil kann
auch hier das Anbauintervall variieren. Dieser Typ wird héufig ver-
wendet, wenn Querstreben mit gréferen Durchmessern als den
maximal méglichen Durchmessern bei Hohlbolzenketten verwendet
werden. Dieser Anbauteil-Typ steht nur fir langgliedrige Ketften zur
Verfigung; aufgrund der Behinderung zwischen Rolle und Loch in
den Laschen kénnen R-Rollen nicht in Kombination mit GK-1 An-
bauteilen verwendet werden.

Anbauteile Typ GK-1
Langentoleranz der Kette

Die Einhaltung einer prazisen Léngentoleranz einer Kefte mit An-
bauteilen ist von entscheidender Bedeutung fir Férderer und Teil-
getriebe, die in unterschiedlichsten Anwendungen eingesetzt wer-
den, darunter zum Beispiel der Einbau von Komponenten,
Montagebénder, integrierte Leiterplatten, (Karton/Papier)-Verpac-
kungsprozesse und viele mehr. Die Gesamtléngentoleranz der Ket-
te héngt vom Typ der Kette und den entsprechenden internationa-
len Normen ab:

4?2

Kurzgliedrige Ketten

e BS Kurzgliedrige Antriebsketten
nach ISO-Norm 606: 0% bis +0,15%

e BS Kurzgliedrige Ketten mit Anbauteilen
nach ISO-Norm 606: 0% bis +0,30%

e ANSI kurzgliedrige Antriebsketten
Nach ANSI: 0% bis +0,15%

e ANSI Kurzgliedrige Ketten mit Anbauteilen
nach ANSI: 0% bis +0,30%

Langgliedrige Ketten

e ANSI langgliedrige Rollenketten
nach ANSI: 0% bis +0,13%

e ANSI langgliedrige Rollenketten mit Anbauteilen
Nach ANSI: 0% bis +0,25%

Die TSUBAKI Kettenléingentoleranzen sind naturgemaf schon sehr
gering; manche Markte bendtigen jedoch eine Kette mit noch ge-
ringeren Toleranzen. Diese Ketten werden auf dem Markt héufig
als Keften mit 1/3 DIN oder 1/6 DIN Léngentoleranz bezeichnet.
Eine TSUBAKI Kette, die aus dem gleichen Produktionslos stammt,
entspricht diesen Toleranzen im Allgemeinen standardméBig; auch
hier zeigt sich die gleichbleibend hohe Qualitét.

Aus der Abbildung unten geht das Ausmaf3 der Abweichung for
mehrere Kettentypen hervor, die nach dem Zufallsprinzip aus dem
gleichen Produktionslauf gewdhlt wurden.

Kettenlénge (m) | Toleranz abgestimmt [mm]
<14m <3 mm

14~30m < 4 mm

30~44 m < 5mm

Anbauteile nach dem Zufallsprinzip aus gleicher Charge ausgewdhlt

Wenn noch engere Toleranzen gefordert werden, bietet TSUBAKI
mit seinem Match & Tag Service eine effiziente Lésung. Interes-
sant ist dies ggf. fur Ketten mit Anbauteilen, die paarweise paral-
lel laufen sollen und eine sehr geringe Lédngentoleranz erfordern.

Match & Tag Service: hohe Prézision, minimale Toleranz

Fur TSUBAKI ist Qualitét zur zweiten Natur geworden und so sind
wir in der Lage, Kunden mit speziellen Anwendungsanforderun-
gen Ketten mit einer spezifischen Langentoleranz zu liefern, aber
auch entsprechend abgestimmte und gekennzeichnete und leicht
zu installierende Doppel- oder Mehrfachketten fur Parallellauf an-
zubieten. Dies erreichen wir dank des ausgekliigelten Apparatur
zur Messung der Kettenlénge (,Matchy” genannt) am Standort
unserer Europazentrale, wodurch wir auch die Lieferzeiten auf ein
Minimum reduzieren kénnen - fir Handler, Endverbraucher und
OEM-Kunden gleichermafen ideal.

Groéflen

Das Matchy-System in unserer Europazentrale ist fur folgende

GréBen ausgeristet:

e BS kurzgliedrig, Gréfien RSO8B bis RS32B

e ANSI kurzgliedrig, Gréflen RS40 bis RS100 (einschlieBlich
Hochleistungsserie)

e ANSI langgliedrig, GréBen RF2040 bis RF2100

Fior andere Gréflen und spezielle Anforderungen wenden Sie

sich bitte an TSUBAKI. Unsere Konstruktionsabteilung erléutert

lhnen gerne alle verfigbaren Optionen.
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Toleranzen

Wenn Ketten zu Beférderungszwecken parallel laufen missen (z.B.
bei Verpackungsmaschinen) oder wenn sehr enge Toleranzen in
der Kettenlénge fir Hebeanwendungen (z.B. in der Stahl- und Tep-
pichindustrie) gefordert sind, bietet TSUBAKI allerhéchste Qualitét.
Wir garantieren eine maximale Abweichung der Keftenlénge von
0,50 mm, unabhéngig von der geforderten Gesamtléngel!

HITOILTORCIC 0] HOTCTP LI (I T
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Kennzeichnung zusammengehériger Kettenstréinge

Vor-Ort-Montage

TSUBAKI bietet eine grofies Sortiment an Ketten mit Anbauteilen
fur praktisch jede erdenkliche Anwendung.

Mit einem umfangreichen Bestand an Lagerartikeln fir die meisten
Standardanwendungen und dem Service fir mafigeschneiderte
Lésungen auf der Grundlage von Spezialanbauteilen, die wir
ebenfalls bei Tsubakimoto Europe auf Lager vorrétig haben, sind
wir stefs in der Lage, schnell und zuverléssig zu liefern. Zusammen
mit dem Service fir maf3geschneiderte Speziallésungen, die wir
innerhalb von prézise kalkulierten Vorlaufzeiten liefern kénnen,
sorgt das hochmoderne Werk von TSUBAKI fir eine umfassende
Lieferkapazitét.

In einer Zeit, in der unsere Kunden ihre Produktionskapazitéten
erhéhen und den Wartungsaufwand verringern, sind wir davon
Uberzeugt, dass diese Lieferféhigkeit und Verfigbarkeit von Pro-
dukten ausschlaggebend ist. Diese Politik spiegelt den zentralen
Anspruch von TSUBAKI wider.

Wenn eine Kette mit Standardanbauteilen gewiinscht wird (Ublicher-
weise bis 50 m), lgsst sich diese mit Lingen und/oder Komponenten
ab Lager zusammenbauen. Wenn Anbauteile mit speziellen
Groéfenanforderungen (z.B. spezielle Befestigungslécher) bendtigt
werden, dann lassen sich diese innerhalb von Europa herstellen.

Paarweises vorrecken fir Parallellauf

Vor-Ort-Montage

Innovation in Motion
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2. BESTELLEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

Geben Sie beim Bestellen einer TSUBAKI Kette mit Anbauteilen bitte Kettengréfie und
Material sowie Kettenldnge, Montageposition und Konfiguration der Anbauteile an.

2.1 Kettenbezeichnung 2.2 Spezielles Bestellverfahren for
Kette mit Anbauteilen

Produktcodes und Kettenidentifikation kénnen Sie den Modelli-

dentifikationsbeispielen unten und den Abmessungstabellen in  a) Standardketteneinheiten (Lagerbestand)

Katalog 2, Kette mit Anbauteilen, entnehmen. [1 Einheit = 10 Fu3/3,05 m]

Identifikationsbeispiele fir eine BS-Kette mit Anbauteilen: - Kleine Forderkette mit Anbauteilen in Einheiten (Standard-
lédnge) als Lagerbestand. Jede Einheit besteht aus einer
ungeraden Anzahl an Gliedern

RSO8B-1L Al - An einem Ende jeder Ketteneinheit wird ein Verbindungs-
[ Anbauteil-Typ glied mitgeliefert, am anderen ein Innenglied. Normaler-
Anbauteil-Abstand weise kénnen diese Endglieder verbunden werden, um so

KettengroBe eine léngere Kette zu bilden.

- Beim Aufteilen einer Standardeinheit bestellen Sie die

RS10B-LM-NEP-2LWK2 zusétzlich bendtigte Anzahl an Verbindungsgliedern bitte

— _l__ getrennt.
Anbauteil-Typ
Anbauteil-Abstand Beispiel: RF2040R-4LA2 ..... n Einheiten
N.E.P. Spezielle Oberflachenbehandlung

RF2040-A2-CL ..... n Teile

LAMBDA, wartungsfreie Kette
Kettengrofe

b) Spezialbaugruppe (Auftragsfertigung) Kette

RF10B Eine Kette, deren Lange nach Ihren Spezifikationen zusammenge-
stellt wurde, und mit Endstiicken an beiden Enden, mit den Anbau-

KettengréfBe, gerade Laschen - - 4 )
teilen in entsprechenden Absténden, usw., wird als "Spezialb-

Identifikationsbeispiele fur eine ANSI Kette mit Anbautei-  augruppe" bezeichnet. Spezifikation der Anordnung siehe
len: Beschreibung unten.
R_S4_0-4|. SA1 (1) Wenn die Gesamtlénge eine ungerade Anzahl an Gliedern

T . ergibt
Anbauteil-Typ - An einem Ende jeder Ketteneinheit wird ein Verbindungs-

Anbauteil-Abstand glied mitgeliefert, am anderen ein Innenglied.

Ketiengrsfie - Geben Sie die Position und den Abstand der Anbauteile
gemdB den Beispielen in der Tabelle "Abstand der Anbau-
RF2060R-1L A2 teile und Beschreibung" auf Seite 46 und 47 an.
[ "L AnbauteilTyp - Wenden Sie sich bei speziellen Kettenldngen an den
Anbauteil-Abstand Tsubakimoto Vertreter.
Kettengrofe

RF2040S-LMC-2L K2

Anbauteil-Typ
Anbauteil-Abstand

LAMBDA Kette mit Anbauteilen
Kettengréfie

RF2080S-HP-SS
T L Edelstahl

Hohlbolzen

Kettengrofe
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(2) Wenn die Gesamtlénge eine ungerade Anzahl an Gliedern
ergibt (siehe Bilder auf Seite 12)
- geben Sie an, wie beide Enden ausgefihrt werden sollen:
a) Innenlaschen an beiden Enden
b) Verbindungsglieder an beiden Enden
c) AuBBenglieder an beiden Enden (werden mit zerlegten
AuBengliedern geliefert; nach Montage der Auflenla-
schen an beiden Enden missen die Endfléchen der Bol-
zen fachgerecht durch vernieten gesichert werden)
d) Verbindungsglied an einem Ende und gekrépftes Glied
am Anderen

- Geben Sie die Position und den Abstand der Anbauteile
gemdB den Beispielen in der Tabelle "Abstand der Anbau-
teile und Beschreibung" auf Seite 46 und 47 an.

- Wenden Sie sich bei speziellen Kettenléingen bitte an den

Tsubakimoto Vertreter.

CS

Wenn Ketten in Stréingen verwendet werden sollen
- Spiegelbildlich und paarweise angeordnete Stréinge

Anbauteile an Kettensétzen, die paarweise eingesetzt werden
sollen, sind symmetrisch gefertigt (siehe Abbildung unten)

Sperzifikationsbeispiel:
RF2040S-6LAT-5L EP ..... 6 Einheiten

Strang-Spezifikationen: 120 Glieder mal 6 Strénge
(120 Glieder x 2 Stréinge x 3 Sétze)

Spiegelbildlich und paarweise angeordnete Stréinge
Die Anbauteile sind die Spiegelbilder ihrer gegeniiberliegenden Stréinge

Innovation in Motion

- Paarweise aufeinander abgestimmt und efikettiert

Die Kettenléngen variieren innerhalb der Standardtoleranz.
Falls es wiinschenswert ist, den relativen Unterschied der Ge-
samtkettenlénge in einem in Strdngen verwendeten Ketten-
satz gering zu halten, wird die Ketfte paarweise aufeinander
abgestimmt und etikettiert.

Sperzifikationsbeispiel:

RF2040R-2LA2 ..... 6 Einheiten
Strang-Sperzifikationen: 2 Stréinge x 3 Séitze
Paarweise aufeinander abgestimmt und efikettiert

Hinweis: Bei paarweise aufeinander abgestimmten und etikettierten Ketten ist eine
Zuzahlung erforderlich.

Bitten Sie um einen Kostenvoranschlag.

(4) Lange Kettenldngen (lange Konfigurationen)
Ketten, die aus mehr als einer Einheit bestehen, werden als
"Langketten" bezeichnet. Je nach Kettengréfie und Art des
Forderers ist die Gesamtlange begrenzt. Einzelheiten bitte
erfragen.

2.3 Konfigurationen, wenn nach der Gesamtzahl

der Glieder bestellt wird

a) Bei langen Konfigurationen bitte unbedingt angeben
[siehe b-(4) oben]

b) Falls nicht angegeben:

(1) Wir versenden n Einheiten plus eine Einheit, deren Glieder-
zahl einen Bruch ergibt.
Ist die Bruchzahl der Glieder jedoch kleiner als ein Viertel
einer Einheit, versenden wir nur eine Kette in langer Konfigu-
ration, die aus einer Einheit plus einer Bruchzahl an Gliedern
besteht.

Beispiel:

RF2040R-2LA2 380 Glieder
Versandform:

120 Glieder (Lange einer Einheit) 2 Strénge
140 Glieder 1 Strang

(2) Wenn eine Einzeleinheit nicht an einem Intervall zwischen
den Anbauteilen geteilt werden kann, legen wir eine Konfi-
guration (Lénge) fest, bei der eine Anzahl an Gliedern ver-
wendet wird, die es ermdglicht, dass die Kette im Bereich von
(1 Einheit — 1/4 Einheit) aufgeteilt wird. Die Bruchzahl der
Glieder wird wie oben beschrieben behandelt.
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2. ABSTAND UND BESCHREIBUNG DER ANBAUTEILE

Kettennummerierung

Verbindungs-

Anordnung der Anbauteile

Beispiel glied-Typ (CL)
o] JoL o] o o] ]o o] oLlo] o] lo] o] lo] o] lo]
T T T T T -7 T - T =
08B-1LA1 A1-CL cL
1 L 1 lll lll H‘ 1L AT wiederholen
E ol, ol ol o] o], o]
T I I I i i I I—=----
08B.21A1 ATCL o s e e s s e s
‘ 2L ‘ 2L ‘ 2L AT wiederholen
Gerades | T T T T 77T T 7 77T 7T 7T T——=------
08B-2LATRL . .
Verbindungsglied ca
| 2L 2L 2L AT wiederholen
Siehe E_ °] E_ o] E_
08B-3LA1 Crrees Hinweis] £ T T +—F ++ T—F T F T —=-m---
Verbindungsglied CL ‘ ‘ ‘
| 7L 3L | 3L ‘ 3L AT wiederholen
oljol, Jollo], felfel, Jollo], le[Jo[ Jo
- T T T 77 T°F 7T ==
08B-TL2LA1 A1-CL a
! I ‘ 2 ‘ u! 2 ‘ 1L, 2L A1 wiederholen
Siehe o], ol o], o] o], o]
08B-1L3LA] Gerades Hinweis| T—T T T T T I I T T T I T—=-----

Verbindungsglied

CL
‘ 2L ‘ 1L ‘ 3L ‘ IL‘ 3L ‘ 1L, 3LAT wiederholen
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2. ABSTAND UND BESCHREIBUNG DER ANBAUTEILE

Kettennummerierung Verbindungs- .
Beispiel glied-Typ (CL) Anordnung der Anbauteile
Siehe o] o] o] o] o]
Gerades Hinweis] T—f T—T T— I— I— I— I— I—=-----
08B-2L4LA1 ) .
Verbindungsglied CL
2L 2L 4L 2L, 4LA1 wiederholen
Siche o], o], | ol, o], |
Hinweis] T T T T I I I I I I—-----
08B-2L2L4LA1 Cerades CL
Verbindungsglied 21 2L 4L
2L 8L 2L, 2L, 4L AT wiederholen
Siche o o o o o
Gerad Hinweis| I [T L [ I [ I T I T I T I [ [ =------
08B-2L3L5A1 y e[)‘,’ js o c
erbindungsglie a1 3t 51
2L 0L 2L, 3L, 5L A1 wiederholen

08B-2LEP

EP-CL

2LEP wiederholen

08B-1L3LEP

Gerades
Verbindungsglied

Siehe
Hinweis| T—F 1T—T T—T I T— 1T T IT——------
CL

2L | IL 3L 1L 3L 1L, 3L EP wiederholen
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3. TRENNEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

Wenn die von lhnen erworbene Kette entweder Standardldnge hat oder von der Haspel
stammt, mUssen Sie die Kette auf die nétige Lange abléngen. Es gibt zwei relativ
einfache Methoden, eine Kette mit Anbauteilen zu trennen. Eine Maglichkeit ist die
Verwendung eines Kettenspannstocks und eines Durchschlags. Die andere Méglich-

keit ist ein Kettentrenner.

Ketten mit Anbauteilen werden normalerweise in Abschnitten mit
ie einer Einheit verkauft (1 Einheit = 10 FuBl = 3,05 Meter).

Die Konfiguration einer Kette auf eine bestimmte Lénge erfordert
das Trennen von Einheiten.

Zuy entfernender Bolzen

3.1 Abschleifen des genieteten Bolzens

Schleifen Sie mit einem Schleifgerét die Enden der beiden Bolzen
am Auflenglied (auf der Anbauteil-Seite) ab, bis die Bolzen mit
dem Auflenglied abschlieBen. Achten Sie darauf, dass das
Schleifgerdt nicht Oberhitzt wird. Arbeiten Sie insbesondere bei
der Lambda Kette langsam, so dass die 8limprégnierte Buchse

Kettenspannstock

nicht zu heif} wird. Querschnitt Amboss Verwendung des Kettenspannstocks
(32'?'ngzne?zkfiii??ﬁf’i"nEiffj 3) R-Rolle (A, SA-Anbauteile)
AuBenlasche abschliefen. Diese Methode kann nicht bei Kunststoffrollen verwendet
/@ werden.
% HL /Q Sichern Sie die Seitenlasche ohne das Anbauteil der Kette in
= 1 einem Spannstock und stitzen Sie die R-Rollen auf dem
WLP:]—:‘IF Spannstock. Vergewissern Sie sich, dass die Kette auf beiden
= Seiten des Spannstocks gestitzt wird.
Kette mit Anbauteilen Abschleifen der Bolzenenden
3.2 Einsetzen der Kette in einen

Kettenspannstock oder Amboss
1) S-Rolle (A, SA-Anbauteile)
Legen Sie die Kette in die Backen des Spannstocks, wobei die
Anbauteil-Seite nach oben weist. Ziehen Sie den Spannstock
dann vorsichtig an, um die Kette zu sichern.

-Kettenspannstock

Anbauteil Kettenspannstock und Stiitzblécke

Kettenspannstock
Anbauteil

- Kettenspannstock

Einsetzen der Kette Querschnitt des Ketftensatzes
in einen Kettenspannstock im Kettenspannstock

2) S-Rolle (K, SK-Anbauteile), R-Rolle (K, SK-Anbauteile),
R-Rolle, Kunststoff, Poly-Stahl-Kette (mit Anbauteilen)
Bei diesen Typen wird die Kette in einen Amboss eingelegt. 3.3
Eine weitere Méglichkeit, die nur bei S-Stahlrollen zum Ein- ’
satz kommt, besteht darin, den zu entfernenden Bolzen auf
die Kante des Ketftenspannstocks zu setzen.

Querschnitt durch Kettensatz in einem Kettenspannstock

Entfernen des Bolzens

1) Verwenden Sie einen primédren Schlagdorn, der fur die Ket-
tengréfle geeignet ist, setzen Sie diesen auf den Kopf des
abgeschliffenen Bolzens und schlagen Sie mit einem Ham-

Welche Methode auch eingesetzt wird, Stitzblécke sollten auf mer auf den Schlagdorn. Achten Sie darauf, dass Sie ab-
beiden Seiten des Spannstocks unter die Kette gelegt werden, um wechselnd auf die Bolzen am AuBenglied schlagen, um sie
s‘i.cher;usTfallen, dass dig Kette stabil bleibt. Mit dieser Methode gleichmaBig und gleichzeitig zu entfernen. Schlagen Sie auf
|cisst sich jedes Anbauteil frennen. die Bolzen, bis diese kurz davor sind, sich von der Aufenla-

Um den Bolzen zu entfernen, ist jedoch mehr Kraft erforderlich
als unter “3.3 Entfernen des Bolzens” beschrieben.

sche zu |6sen.

Amboss und Stistzblécke Schlagen mit einem Schlagdorn auf den Bolzen
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3. TRENNEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

Verwenden Sie einen Schlagdorn (Ketftenscheidwerkzeuge
siehe Seite 78) und einen Hammer, um das Bolzenpaar voll-
standig aus dem AuBenglied zu entfernen. Achten Sie darauf,
dass sich die Buchse des entfernten Bolzens nicht von der
Innenlasche gelést hat und dass die Buchse dabei nicht ver-
formt wurde. Hat sich die Buchse gelést oder verformt, ver-
wenden Sie sie nicht weiter.

3.4 Trennen einer Poly-Stahl-Kette

(Ohne Anbauteile)
Legen Sie die Auflenlasche der Kette in den Amboss, setzen
Sie den speziellen Schlagdorn auf den Bolzenkopf und schla-
gen Sie leicht mit einem Hammer auf den Schlagdorn.
Arbeiten Sie vorsichtig, da die Gefahr von Schéden besteht,
wenn bei diesem Vorgang zu viel Kraft an Komponenten aus
technischem Kunststoff angewandt wird.

= T
— ,,\J’ﬁ% /Amboss

—==

Querschnitt einer in den Amboss eingesetzten Kette aus Poly-Stahl

Trennen der Poly-Stahl-Kette

Sicherheitsaspekte

1.

Verwenden Sie das Schleifgeréat nur, um den genieteten Teil
des Bolzenkopfes abzuschleifen. Ein Entfernen des Bolzens
ohne Abschleifen des genieteten Kopfes erfordert zusétzliche
Zeit und Aufwand und kann die Kette beschédigen.

2. Teile, die Sie von der Kette entfernt haben, nicht wiederver-
wenden.
3.5 Trennen einer Doppel Plus Kette
Zu trennende Auflenlasche Schlagdorn
Ej \ Ej//AuBenlosche
4
1 T 711 1T 111 N EE}
| | | ][ ][ ]-{ ] \ I
| || J 1 J{ I J [
T L 1] [ I “

—_— T T T T T
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Kettenspannstock (optional erhélilich RSCV -1)

(1) Trennen Sie mit einem Handschleifgerét die Vernietung am

Bolzenende der zu durchtrennenden Auf3enlasche ab.

(2) Setzen Sie die Doppel Plus Ketfte auf einen Kettenspannstock

(oder &hnlich) und treiben Sie den Bolzen mit einem Schlag-
dorn oder entsprechenden Werkzeug ein, bis die AuBenla-
sche an der oberen Seite entfernt ist (bei einer Kette mit Schn-
appabdeckung entfernen Sie die Schnappabdeckungen von
ca. drei Gliedern in dem zu trennenden Bereich).

(3) Die Kette kann unter Verwendung eines Kettenspannstocks

und gabelférmigen Werkzeugs geschnitten werden.

Schlagdorn

Kettenspannstock

3.6 Trennen einer Kette mit auf3enliegenden

Rollen

Zu trennende AuBenlasche
Schlagdorn Vernietung am Bolzenende

S-Rolle

AuBenlasche

Kettenspannstock

1) Trennen der Kette, wenn die Rolle der Grundketfte eine

S-Rolle ist

a. Ermitteln Sie die zu trennende AufBlenlasche und kenn-
zeichnen Sie diese.

b. Setzen Sie die Kette wie oben abgebildet auf einen Ket-
tenspannstock (getrennt zu erwerben) und trennen Sie die
Nieten mit einem Handschleifgerdt an den Bolzenenden
ab (zwei Nieten auf jeder Seite).

c. Entfernen Sie die beiden Bolzen mit Hilfe eines Bolzen mit
einem Durchmesser, der etwas kleiner als der Bolzendur-
chmesser der Kette ist (unter Verwendung eines TSUBAKI
Schlagdorns 0.8.). Werden die Bolzen etwas herausgezo-
gen, kénnen die beiden auBenliegenden Rollen auf der
Oberseite entfernt werden. (Die Abbildung oben zeigt die
zu entfernenden auBenliegenden Rollen.)

d. Schlagen Sie mit einem kleinen Hammer direkt auf den
Bolzen, bis das Bolzenende die Oberfléche der zu entfer-
nenden Aufienlasche erreicht. Schlagen Sie abwechselnd
auf die beiden Bolzen, um ein gleichmaBiges Lésen
sicherzustellen. Gehen Sie vorsichtig vor, damit die
auBlenliegenden Rollen rechts und links nicht beschadigt
werden.

e. Schlagen Sie mit einem Schlagdorn auf die beiden Bolzen
und ziehen Sie sie heraus, bis die duflere Lasche auf der
Oberseite entfernt werden kann.
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3. TRENNEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

2) Trennen der Kette, wenn die Rolle der Grundkette eine 3) Trennen einer Poly-Stahl-Kette mit auflenliegenden Rollen

R-Rolle ist a. Wenn die aufenliegenden Rollen versetzt angeordnet
sind
A lasch i
Zu trennende AuBenlasche Vernietung am Bolzenende Bolzen @ Unterlegscheibe schiaadorn
9
AuBenlasche Schlagdorn R-Rolle Unterlegscheibe
W
(%
|_ng l_éLl I—éLl l [ == l i
\
T s s Y s N e —r F"’g ey |
L ) 17 = TS 1] 1
HE|RE T [ ESRREER ) | GE
b == nd == =
Wi L T/N
== = 41k ==
Amboss an
Zy trennende AuBenlasche  pglzen ® Kettenspannstock

. 0\ ¢

. Ermitteln Sie die zu trennende AuBenlasche und kenn-

zeichnen Sie diese.

. Trennen Sie die Nieten mit einem Handschleifgerdt an

den Bolzenenden ab (vier Nieten), um die vier auBenlie-
genden Rollen zu entfernen. Schleifen Sie dabei die Un-
terlegscheiben mit dem Schleifgerdt herunter, um diese zu
entfernen.

Enffernen Sie die vier auBBenliegenden Rollen. (Nehmen Sie
die auBenliegende Rolle auf den Amboss, setzen Sie den
Schlagdorn auf die Bolzenendfldche und schlagen Sie den
Bolzen heraus, bis die Unterlegscheibe entfernt ist.
Entfernen Sie die Unterlegscheiben auf der anderen Seite
unter Einhaltung der gleichen Vorgehensweise.)

. Legen Sie die Kette wie oben angegeben auf den Amboss

und entfernen Sie die beiden Bolzen, indem Sie mit einem
Hammer auf den Schlagdorn schlagen. Bereiten Sie selbst
eine passende Auflage vor.

. Folgen Sie den Schritten d. und e. von 1).

Sind die auflenliegenden Rollen mindestens alle zwei
Glieder angeordnet, unterscheiden sich die abzutrennen-
den Nietenteile von denen in der Abbildung oben. (Siehe
Abbildung unten.)

Zu trennende AuBenlasche

u R-Rolle

10)

T 7l

Amboss

Diese Vernietung muss nicht abgeschliffen werden

Ermitteln Sie die zu trennende AuBenlasche und kenn-
zeichnen Sie sie.

Obwohl die Kette (beim S-Typ) wie unter 1) abgebildet in
einen Keftenspannstock eingesetzt werden kann, besché-
digt dies die Kette, da die Innenlasche aus technischem
Kunststoff besteht. Aus diesem Grund kann diese Trenn-
methode nicht eingesetzt werden.

Spannen Sie die Unterlegscheibe am Bolzenende leicht
in einen Kettenspannstock ein. Da bei dieser Kette keine
Niete am Bolzenende vorgesehen ist, fahren Sie mit dem
Trennen der Kette fort.

Verwenden Sie einen Bolzen mit einem Durchmesser, der
etwas kleiner als der Bolzendurchmesser der Kette ist
(verwenden Sie einen TSUBAKI Schlagdorn oder &hn-
lich), schlagen Sie leicht mit einem Hammer auf den
Schlagdorn und ziehen Sie den Bolzen der Kette allméh-
lich heraus (siehe Abbildung oben). Ist der Bolzen wie
oben abgebildet aus der oberen AuBlenlasche entfernt,
schlagen Sie nicht mehr auf den Bolzen.

Werden die Bolzen a und b im gleichen Schritt herausge-
zogen, kann die Ketfte getrennt werden. Die Abbildung
oben zeigt den Zustand, bei dem ein Bolzen aus der an-
gegebenen Position herausgezogen wurde und bei der
Bolzen b bereits gezogen wurde.

Vernichten Sie die herausgetrennten Auf3enlaschen (siehe

unten). F%

U H >AuBen|qsche

]

b. Wenn die auBenliegenden Rollen kreuzweise angeordnet

sind

N/
)

7777
(1)
N7/

]
(

.\
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3. TRENNEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

Ermitteln Sie die zu trennende AuBBenlasche und kenn-
zeichnen Sie sie.

Obwohl die Kette (beim S-Typ) wie unter 1) abgebildet in
einen Kettenspannstock eingesetzt werden kann, besché-
digt dies die Kette, da die Innenlasche aus technischem
Kunststoff besteht.

Aus diesem Grund kann diese Trennmethode nicht ein-
gesetzt werden.

Stitzen Sie die auBBenliegende Rolle “A” wie oben darge-
stellt an der Oberseite mit einem Kettenspannstock und
ziehen Sie diesen leicht an. Bringen Sie die zu trennende
AuBenlasche wie oben abgebildet zum Ende des Ketten-
spannstocks.

Setzen Sie am Bolzenende der auBenliegenden Rolle “A”
einen Schlagdorn an und schlagen Sie vorsichtig mit ei-
nem Hammer auf den Schlagdorn. Die auflenliegende
Rolle “A” wird wie unten dargestellt entfernt.

g@A/uﬁenhegende Rolle A

AuBenliegende Rolle B

Drehen Sie die Kette auf den Kopf und entfernen Sie die
auBenliegende Rolle “B” unter Einhaltung der gleichen
Vorgehensweise wie beim Entfernen der auBenliegenden
Rolle “A.”

Setzen Sie die Kette nach dem Entfernen der auBenlie-
genden Rollen “A” und “B” wie unten angegeben auf den
Amboss, schlagen Sie mit einem Hammer vorsichtig auf
den Schlagdorn und entfernen Sie die beiden Bolzen.
Ziehen Sie die Bolzen bis zu einer Position heraus, in der
die obere AuBenlasche entfernt ist. (Bereiten Sie selbst
eine passende Auflage vor.)

=§|7Schlcgdorn
B

== = o -
el el m W@S

T IO T TN |
. A u. [T l..bl\ x \
L) LR
Ebener Tisch %
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Amboss Sg)onnstock zur Unterstitzung
(Basis zum Stiitzen der Kette vor
und hinter dem zu trennenden Bereich)

3.7

Trennen einer Rollenkette mit
obenliegenden Rollen

1) Trennen der Kette, wenn die Rolle der Grundkette eine

S-Rolle ist
Zu trennende AuBBenlasche } }
Schlagdorn
R 1] - —
Ll TR T HTHEL I
. NSNS
Ebener Tisch Amboss

Bolzen fiir obere Rolle

&\ fey 7@(7@‘

&\J—J iy \<=< \“i \Jj

Grundkettenbolzen Grundkettenbolzen

Kennzeichnen Sie die zu trennende AuBenlasche.
Trennen Sie die Nieten an den Bolzenenden der Grund-
kette sowie die oberen Enden der Rollenbolzen mit ei-
nem Handschleifgerét oder dhnlich ab (drei Nieten auf
einer Seite der Kette).

Drehen Sie die mit dem Schleifgerét geschliffene Ket-
tenseite nach oben und setzen Sie die Ketfte wie oben
dargestellt auf einen Amboss. Bereiten Sie selbst eine
passende Auflage vor. Um die drei Bolzen und den
obenliegenden Rollenbolzen gleichzeitig zu entfernen,
bereiten Sie eine Auflage vor, die das durch die Phant-
omlinie dargestellte Teil mit einbezieht.

Schlagen Sie mit einem Hammer auf den Schlagdorn
(oder ahnlich), bis die zwei (drei) Bolzen aus der Auen-
lasche entfernt sind (bis zu der in der Abbildung darge-
stellten Position).

Andern Sie die Einstellung der Auflage wie unten darge-
stellt, um den obenliegenden Rollenbolzen zu entfernen.
(Sind die obenliegenden Rollen nicht an der AuBenlasche
befestigt, ist dieser Schritt nicht nétig.)

Entfernen Sie den obenliegenden Rollenbolzen durch
Wiederholen von Schritt d.

Schlagdorn

T s NN NN

Ebener Tisch

(=) {9/ —p) 0

Bolzen fiir obere Rolle Amboss
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4. VERBINDEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

4.1 Montage mit einem Verbindungsglied

1) Setzen Sie die Bolzen des Verbindungsgliedes in die Buchsen
der freien Innenglieder. Setzen Sie die freie Lasche Uber die
Bolzenenden und sichern Sie sie mit einer Federklammer
oder Splinten.

2) Die Bolzen haben eine Gleitpassung in der Verbindungsla-
sche; die Bolzen kénnen also von Hand eingesetzt werden.

Verbindungslasche

Federklammer

Verbindungsglieder mit Splin
Grof3e Keftengrofien
RF2080 und dariber,

RS80 und dariiber und
RS]/éB und dariiber

Verbindungsglieder mit
Federklammer:
KettengréBen RF2040 bis
RF2060, RS25 bis RS60 und
RFO6B bis RS128B

Verbindungslasche
Splint

Wie eine Kette mit Anbauteilen angeschlossen wird

4.2 Installation der Federklammern

Vergewissern Sie sich, dass die Federklammer sicher angebracht

ist. Wird die Federklammer gar nicht oder nicht richtig installiert,

kann dies zu Unféllen fohren.

1) Federklammern werden verwendet, um die Verbindungsglie-
der der Ketten RF2060, RS12B, RS60 oder kleiner zu sichern.
Setzen Sie die Bolzen des Verbindungsgliedes in die Buchsen
der freien Innenlaschen, setzen Sie die Lasche Uber die Bol-
zenenden und schieben Sie die Federklammer Gber die En-
den der Bolzen, so dass der Schlitz und die Finger der Klam-
mer sicher in die Nuten eingreifen.

2) Gehen Sie vorsichtig vor, um sicherzustellen, dass die Finger
der Federklammer nicht zu weit gespreizt werden. Falls die
Federklammer nicht sicher sitzt, kann sie sich unvorhersehbar
I6sen und Unfélle verursachen.

O (=) 9

Schieben Sie die Federklammer iiber die Nuten in den Bolzenenden

Federklammer
(Bigel)

Federklammer

Richtig installierte Federklammer Bolzen

3) Ublicherweise sollte die Federklammer wie in der Zeichnung
unten angegeben in entgegengesetzter Richtung zur Ketten-
laufrichtung installiert werden.

9 &= ¢

~¢— lavufrichtung

4.3 Installation der Splinte

Installieren Sie die Splinte sicher in den an den Bolzenenden vor-

gesehenen Léchern. Werden die Splinte gar nicht oder nicht rich-

tig installiert, kann dies zu Unféllen fGhren.

1) Nachdem der Splint vollstéindig in das Loch am Bolzenende
eingesetzt wurde, &ffnen Sie die Bigel des Splints auf einen
Winkel von ca. 60°. Verwenden Sie die Splinte nicht noch
einmal. Verwenden Sie keine im Handel erhéltlichen Splinte.

Offnen der Bigel des Splints

2) Wie die Bigel des Splints gesffnet werden

a. Stecken Sie den Splint in das Splintloch.

b. Verwenden Sie einen Bolzen, der einen etwas gréBeren
Durchmesser als der Splint hat, um damit vorsichtig auf
den Splintkopf zu schlagen.

Die Bugel des Splints &ffnen sich etwas.

© Schlitzschraubendreher

/\ Vorsicht

Fihren Sie diesen
Vorgang &uf3erst
vorsichtig durch!
Rutschen Sie mit der
Spitze des Schrau-
bendrehers ab, kann
dies die Hand verletzen
oder andere Verletzun-
gen verursachen.

c. Setzen Sie die Spitze eines
flachen Schraubendrehers
dort an, wo sich die Bigel
des Splints etwas gedffnet
haben.

Die zur Verfigung stehenden Kettentrenn- und Verbindungswerkzeuge sind hinten in diesem Katalog auf den Seiten 78 und 79 aufgefihrt.
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4. VERBINDEN EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

d. Setzen Sie die Spitze des Schraubendrehers in einem
Winkel an und bewegen Sie den Schraubendreher vor
und zurick, um die Bigel des Splints zu &ffnen.

e. Dricken Sie den Kopf des Splints fest herunter, so dass
sich der Splint nicht aus dem Splintloch 1&st.

f.  Biegen Sie die Splintbigel wie oben beschrieben auf ei-
nen Winkel von 60°.

4.4 Verbinden einer Kette mit auBenliegenden
Rollen

Ketten werden mittels Verbindungsgliedern verbunden.
1) Wenn die auBenliegenden Rollen versetzt angeordnet sind

Bolzen mit
Gleitpassung

Splint
Verbindungslasche
S /J

Presspassung

t////

Verbindungsglied

Bolzen mit

Gleitpassung Unterlegscheibe

(Presspassung)

a. Fohren Sie die beiden Bolzen des Verbindungsgliedes
durch die Lécher der Innenlasche und anschlieend
durch die Lasche mit Gleitpassung.

b. Stecken Sie einen Splint durch jeden Bolzen und &ffnen
Sie die Bugel des Splints auf einen Winkel von ca. 60°.

2) Wenn die aulenliegenden Rollen kreuzweise angeordnet
sind

g\'\eé Presspassung

&

Bolzen mit
Gleitpassung

Verbindungslasche

AuBenliegende Rolle Unerlegscheibe

(Gleitpassung)

a. Fuhren Sie die beiden Bolzen des Verbindungsgliedes
durch die Lécher der Innenlasche und anschlieend
durch die Lasche mit Gleitpassung.

b. Werden auflenliegende Rollen auf beiden Seiten eines
Bolzens wie abgebildet installiert, stecken Sie den Bolzen
durch die auBenliegenden Rollen und die Unterlegschei-
be und bringen Sie die Splinte an zwei Stellen an.
Offnen Sie die Bigel der Splinte auf einen Winkel von
ca. 60°.
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4.5 Verbinden einer Rollenkette mit

obenliegenden Rollen

1) Ketten werden mittels Verbindungsgliedern verbunden.

a. Es gibt zwei Arten von Verbindungsgliedern. Gehen Sie
beim Bestellen von Verbindungsgliedern sorgféltig vor,
damit die Auftragserteilung richtig erfolgt.

b. Der Aulendurchmesser der oberen Rolle bei einer Kette,
bei der die obenliegenden Rollen an jedem Glied instal-
liert sind, ist anders als bei einer Kette, bei der die oben-
liegenden Rollen an jedem zweiten Glied installiert sind.
Die Abmessungen dieser Ketten mit obenliegenden Rol-
len kénnen Sie den MafBzeichnungen entnehmen.

Splint fir Bolzen fiir obere Rolle

Obere Rolle

Innenlasche

Verbindungslasche
Federklammer

Verbindungsglied mit Federklammer

Verbindungsglied mit Federklammer

2) Fihren Sie die beiden Bolzen des Verbindungsgliedes durch
die Buchsen der Innenlasche und anschlieBend durch die
Lécher der Verbindungslasche (die Verbindungslasche hat
eine Gleitpassung).

3) Bringen Sie einen Splint oder eine Federklammer sicher am

Bolzen an. Offnen Sie die Bigel des Splints auf einen Winkel
von ca. 60°.
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5. INSTALLATION EINER TSUBAKI KETTE MIT ANBAUTEILEN

5.1 Horizontale Genavuigkeit und Parallelitat der

Wellen

Die Installationsgenavigkeit der Kettenréder hat einen entschei-
denden Einfluss auf die Laufruhe des Antriebs der Kette mit An-
bauteilen und beeinflusst auch deren Lebensdauer.

Achten Sie darauf, dass die folgenden Anweisungen richtig

durchgefihrt werden:

1) Prifen Sie die horizontale Genauigkeit mit einer Wasserwaa-
ge. Stellen Sie die Wellen so ein, dass sie mit einer Genauig-
keit von 1/300 horizontal zueinander angeordnet sind.

[ ]

L =
[0

2) Kontrollieren Sie die Parallelitét mit einem Maf3stab. Stellen
Sie die Wellen auf Parallelitét ein innerhalb 1170 = (LLB)

d

3) Verwenden Sie ein Kantenlineal oder einen MafBstab und
stellen Sie die beiden Kettenréder so ein, dass sie parallel
zueinander angeordnet sind. Fihren Sie die Einstellung vom
Abstand zwischen den Wellen ausgehend innerhalb folgen-
der Werte durch.

Kantenlineal

%% Licke ﬁn
| —
J U
Mittenabstand Ausrichtungsgenauigkeit
biszu 1 m + 1 mm
1 mbis 10m Mittenabstand (mm) / 1000
tber 10 m + 10 mm

Eine Fehlausrichtung l@sst sich messen mit:

e Einem Kantenlineal, wenn der Abstand kurz ist

e Eine Klavierseite, wenn der Abstand lang ist

e Einer Nivellierschnur oder eine Klavierseite, wenn die Ket-
tenradpositionen in ihrer Hohe voneinander abweichen

4) Nach Beendigung der Schritte 1) bis 3) muss jedes Ketftenrad
in der (den) Welle(n) mit Keilen oder Tsubaki Klemmelementen
gesichert werden. Sichern Sie die Kettenréder, die auf der glei-
chen Welle verwendet werden und installiert sind so, dass die
Zahne beider Kettenréider phasenrichtig ausgerichtet sind.

5.2 Zentrierung

Da die Kefte mit Anbauteilen Gber eine Fihrungsschiene l&uft, muss

die Position der Fihrungsschiene &uierst genau sein und die Kette

muss richtig zentriert sein. Bei vertikalen Becherwerken, in denen
keine FGhrungsschienen vorkommen, schlagt die Kefte unre-
gelmaBige Wellen, wenn sie nicht richtig zentriert wird. Das hat ei-
nen starken Einfluss auf die Lebensdauer der Kette mit Anbauteilen.

54

5.3 Schienen

Normalerweise verschleifien die Schienen schneller als die Kette.
Da es darauf ankommt, dass das Schienenmaterial auf das Ket-
tenmaterial abgestimmt ist, wird Walzstahl for allgemeine Kon-
struktionen (SS400) oder Kunststoffmaterial (ultrahochmolekula-
res Polyethylen) empfohlen.

1) Verschlei3 ist ein komplexes Phénomen und wird von einer
Reihe von Faktoren beeinflusst. Hierzu zéhlen Korrosion,
Schmierung, Belastung, Geschwindigkeit und Betriebszeit. Das
Ableiten des genauen Verhélinisses zwischen der Lebensdauer
der Kette und dem Schienenmaterial ist jedoch schwierig.

2) Die Lebensdauer der Kette wird durch die Schiene beein-
flusst. Machen Sie sich bei Neuinstallationen ein Bild vom
Verschleifizustand, indem Sie ein Schienenmaterial wéhlen,
dass etwas weicher als die Kette ist. Je weicher die Oberfléche
der Schiene, desto besser.

3) Bei der Wahl der Materialien missen die Betriebsbedingun-
gen bericksichtigt werden. In Umgebungen mit mechani-
schen StéBen oder anderen besonderen Bedingungen kén-
nen Fdlle vorkommen, in denen auf Kunststoff verzichtet
werden sollte.

) VorsichtsmaBBnahmen vor der Inbetriebnahme der Schienen
a. Schmieren Sie alle Schienenverbindungsteile und Senkfa-
sen und beseitigen Sie Unebenheiten und Licken.
b. Entfernen Sie nach dem Schweilen der Schiene

Schweifiperlen und Zunder.

c. Lassen Sie den Férderer beim Probelauf lastfrei laufen.
Schmieren Sie die Kette und prifen Sie den Zustand von
Kette und Schienen.

Schienenbreite W wird iiblicherweise auf die Zahnbrust-Breite des Kettenrads
eingestellt.

Beispiel eines guten Designs

IO

Beispiel eines schlechten Designs

(W w_]

) X UngleichmaBige
Ebene

el > X

LS 0
O R_W_| l—e X GroBe Licke

]
77 7

Spielrdume sind nétig, um die > X

Weérmeausdehnung der Schiene
zu erméglichen

Schienenverbindungen

Kettenein-/austritt in die / aus der Schiene

Um einen einwandfreien Kettenlauf sicherzustellen, biegen Sie
die Fuhrungsschiene vorsichtig auf einen Radius von R an den
Punkten, an denen die Kette in die Schiene eintaucht und sich
von ihr |&st.
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6.1 Kette mit Anbauteilen

Eine ordnungsgemdfe Schmierung ist der Schlissel zur Verlén-
gerung der Lebensdauer und Verbesserung der Leistung einer
Kette. Um bei allgemeinen Anwendungen (-10 °C bis +60 °C)
die beste Leistung zu erzielen, sind alle Antriebsketten vorge-
schmiert. Keften mit Anbauteilen sind jedoch NICHT vorge-
schmiert, wurden aber mit Rostschutzél behandelt und missen
daher vor der Installation geschmiert werden. Warum TSUBAKI
Ketten mit Anbauteilen nicht vorgeschmiert sind, liegt daran,
dass solche Ketften haufig Funktionen in verschiedenen Umge-
bungen haben, in denen das standardméfige Schmiermittel
nicht verwendet werden kann.

Fur Spezialanwendungen und auf Kundenwunsch kann TSUBAKI
Ketten mit Anbauteilen liefern, die mit einem Spezialschmiermit-
tel vorgeschmiert sind, das sich eignet fur:

¢ Hohe Temperaturen

e Niedrige Temperaturen

* Lebensmittelecht

e Betrieb im Freien

e Staubige Umgebungen

Bitte wenden Sie sich fir genauere Informationen an TSUBAKI.

1) Zweck der Schmierung ist es, den Verschleifl an den Ketten-
teilen zu verringern, Korrosion (Rost) zu verhindern, und den
Leistungsbedarf wirtschaftlich zu halten.

2) Schmieren Sie die Kette regelmafBig (ca. ein Mal pro Woche),
so dass die Kette stets mit Ol benetzt ist. Fihren Sie die Tropf-
schmierung durch oder tragen Sie das Schmiermittel mit ei-
nem Pinsel auf.

3) Schmierpositionen
Da Verschleifl zwischen den Bolzen und Buchsen eine Deh-
nung der Kette bewirkt, muss die Schmierung an allen Kon-
taktflachen aufrecht erhalten werden. Auch missen Bereiche
(Laschen, etc.) geschmiert werden, in denen Kettenteile mit
Fuhrungsschienen in Kontakt kommen.

Diesen Bereich schmieren,
wenn die Laschen au
der Schiene gleiten

AuBenlasche

6.2 Doppel Plus

Die Doppel Plus Kette mit Kunststoffrollen ist fir trockene Umge-
bungen ohne Verschmutzungsgefahr durch Wasser oder Ol kon-
zipiert. Andernfalls wird der Anlauf der Kette verschlechtert oder
unmdglich gemacht und das Férdern erschwert. Doppel Plus
Ketten mit Kunststoffrollen sind fur den schmiermittellosen Betrieb
konzipiert. Falls die Kette jedoch aufgrund eines Olmangels im
Bereich des Kettenrads Geréusche entwickelt, kann im Raum zwi-
schen den Laschen vorsichtig Schmiermittel aufgetragen werden.
Falls Ol auf die Kunststoffrollen gelangt, missen diese sofort ge-
reinigt werden.

C
)

[

H

e
->

AuBenlasche

\_Innenlasche

Kleine Rolle

i

Schmierung von Kunststoffrollen

o o 00
> o U
>

1

M-
i

./

Grofle Rolle

Schmierung von Stahlrollen
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6. SCHMIERUNG

Doppel Plus Ketten mit Stahlrollen missen geschmiert werden.
Tragen Sie etwas Schmiermittel (SAE10 bis 20) in den Bereichen
“A’, “B” und “C” auf. Ein Schmiermittelgeber mit einer scharfen
Spitze wie bei einer Spritze eignet sich zur Schmierung hervorra-
gend. Wischen Sie das tberschissige Ol vom Umfeld der grofien
und kleinen Rollen fort.

6.3 Kette mit auf3enliegenden Rollen und Kette
mit obenliegenden Rollen

1) Bestehen die Teile, die die Kette bilden, aus Stahl, ist norma-
lerweise eine Schmierung erforderlich (siehe Abbildung un-
ten). Die Grundkette und die Rollen aus technischem Kunst-
stoff missen bei der Lambda Kette nicht geschmiert werden.

Bereich zwischen Rolle und Buchse

/

Bereich zwischen Buchse und Bolzen

Bereich zwischen Bereich zwischen Bolzen

Bolzen und und auBenliegender Rolle
aufenliegender
Rolle Y
N N
Innenlasche  Grundkettenrolle  AuBenliegende Stahlrolle

Schmierstellen bei einer Kette mit auBenliegenden Rollen

_ZS_I

Bereich zwischen

Obenliegende Stahlrolle Rolle und Buchse

Bereich zwischen
Buchse und Bolzen

Bereich zwischen oberer
Rolle und Bolzen

Schmierstellen bei einer Kette mit obenliegenden Rollen

2) Schmieren Sie diese Teile regelméfBig (ca. einmal pro
Woche), damit das Schmiermittel nicht knapp wird. Fihren
Sie die Tropfschmierung (unter Verwendung des unten aufge-
listeten Schmiermittels) durch oder tragen Sie das Schmier-
mittel mit einem Pinsel auf.

Schmiermethode Auftropfen oder Pinsel
Umgebungstemp.| -10°C bis | 0°C bis | 40°C bis | 50°C bis

Teilung 0°C +40°C | +50°C +60°C

5/8" oder Keinere SAETOW | SAE20 | SAE30 | SAE40

Teilung

3(4 ST SAE20 SAE30 | SAE40

Teilung

172" od B SAE50
1/2" oder gréfere SAE30 | SAE40 | SAE50

Teilung
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7.

EINSTELLEN DER SPANNUNG

Das richtige Ausmaf3 des Kettendurchhangs ist fir einen einwandfreien Betrieb der

Kette von entscheidender Bedeutung. Ist die Kette zu straff, sind die arbeitenden Teile

wie Kette, Kettenrad, Wellenlager, usw. einer viel gréf3eren Belastung ausgesetzt, was

den Verschleifl beschleunigt. Zu viel Durchhang ist andererseits ebenfalls geféhrlich

und kann bewirken, dass die Kette auf die Kettenradzéhne "klettert".

1)

2)

Haufigkeit der Einstellungen

Aufgrund einer leichten Verformung ihrer Bauteile neigt die
Kette am Anfang ihres Betriebes dazu, sich etwas zu dehnen.
Nach dieser Erstdehnung dehnt sich die Kette zwar noch et-
was, aber nun konstant, was auf den normalen Verschleif3
zuriickzufihren ist. Um die richtige Spannung aufrechtzuer-
halten, missen ggf. Einstellungen in regelmaBigen Interval-
len durchgefihrt werden. Die Haufigkeit der Inspektion und
Einstellung geht aus der Tabelle unten hervor. Ausgegangen
wird dabei von 8 Betriebsstunden pro Tag. Werden die Be-
triebsstunden erhsht, sollte die Haufigkeit der Einstellungen
ebenfalls entsprechend erhéht werden. Die Vernachléssigung
einer sorgféltigen Inspektion erhéht die Unfallgefahr.

Erste Woche nach Betriebsbeginn | Einmal pro Tag

Zweite und vierte Woche nach .
) ) Zweimal pro Woche
Betriebsbeginn

Danach

Zweimal pro Monat

Unzureichende Einstellung der Aufnahme

Falls immer noch zu viel Durchhang in der Kette vorhanden
ist, auch wenn die Aufnahme ganz gespannt ist, muss die
Kette durch Herausnehmen von zwei Gliedern gekirzt wer-
den.

Antrieb
Etwas Durchhang \

—()

Aufnahme™~<—

mindestens 120°

|

Der Umschlingungswinkel zwischen
der Kette und dem Antriebskettenrad
sollte mindestens 120° betragen,
oder die Kette muss immer in
mindestens drei Kettenradzéhne
eingreifen.

l Aufnahme

Einstellen des Keftendurchhangs
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3) GleichmaBige Einstellung der Aufnahme auf beiden Seiten

Werden zwei parallel laufende Ketten durch zwei unabhéngig
arbeitende Aufnahmen eingestellt, muss darauf geachtet
werden, dass sowohl auf der linken als auch rechten Seite ein
gleichméaBiger Hub stattfindet (nicht nétig, wenn es sich um
Schrauben- oder Gegengewicht-Aufnahmen handelt). Eine
ungleichméaBige Einstellung bewirkt, dass sich die Laschen
und Seiten der Kettenradzéhne gegenseitig behindern und
dies zu einer Uberlastung fohrt. Sind die rechten und linken
Seiten ungleich, sollten die beiden Ketten durch Austausch
eines Abschnitts der rechten und linken Ketten angeglichen
werden.
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8. PROBELAUF DER KETTE

Fihren Sie nach der Installation der Kette einen Probelauf durch und prifen Sie

folgende Punkte, bevor die Kette bestimmungsgeméf3 verwendet wird.

8.1 Stellen Sie vor Beginn des Probelaufs

Folgendes sicher:

1) Die Federklammern und Splinte sind richtig installiert.

2) Der Kettendurchhang ist richtig eingestellt.

3) Die Schmierung ist ausreichend.

4) Die Kette berihrt weder das Gehduse noch Abdeckungen.
8.2 Probelauf

1) Es sind keine ungewdhnlichen Geréusche zu héren.

2) Die Kette schwingt nicht tberméaBig.

3) Die Kette lauft nicht an den Kettenrédern hoch.

4)  Die Kette ist nicht in den Kettenrédern eingeklemmt.
5) Die Schienen und Kettenrdder sind richtig installiert.

6) Die Rollen drehen sich einwandfrei.
7) Beim Kettenlauf gibt es keine steifen Bereiche.

Vorsicht

Nach der Installation sollte ein belastungsfreier Probelauf durch-
gefthrt werden, indem das System mehrmals periodisch ein- und
ausgeschaltet wird. Nach der Inspektion sollte ein belastungs-
freier Dauerprobelauf durchgefihrt werden. Vor dem Probelauf
muss sichergestellt werden, dass die Kette geschmiert wurde, da-
mit das Schmiermittel in die verschiedenen Komponenten eind-
ringen kann.

9. INSPEKTION DER KETTE MIT ANBAUTEILEN

Untersuchen Sie die Kette wahrend der ersten Betriebszeit haufiger, um eventuell er-

forderliche Einstellungen durchzufihren. Untersuchen Sie folgende Punkte:

1) Ungewshnlicher Kettenverschleif3.

2) Kettendurchhang.

3) Schwingen und Rucken der Kette.

4) Ungewsdhnlicher Verschlei3 am Kettenrad, ungewdhnlicher
Kontakt des Kettenrads mit anderen Komponenten aufgrund
von AuBermittigkeit, Staubansammlung an den Zahnwurzeln.
Greift das Kettenrad einwandfrei in die Kette ein, entsteht
eine gleichmaBige Kontakispur ("A" in der Abbildung), wa-
hrend eine falsche Installation des Kettenrads oder eine ver-
drehte Kette zu einer ungleichméfigen Kontaktspur féhrt ('B"
in der Abbildung). Dies muss nachkontrolliert werden. Ein
einwandfreier Kontakt sollte eine Spur etwas oberhalb der
Zahnwurzel entstehen lassen.
Wenn die Erstspannung jedoch in der Durchhang-Seite der
Kette bleibt, berthrt die Kette die Wurzel etwas.
Aber auch in diesem Fall sollte ein starker Kontakt um A he-
rum beobachtet werden kénnen.
Im Falle von Zwischenrédern und Kettenspannern findet der
Kontakt in der Mitte der Wurzel statt.

5) Zu viel Verschleif der Fohrungsschiene.

6) UnregelmaBigkeit im Schmiersystem.

Innovation in Motion

Ursache von Schwingungen, Rucken und ungewéhnlichen
Verschleif3

1) Uberlastung, Partikel sind zwischen die Komponenten geraten.
2) Verwerfung der Kette auf der Ricklaufseite.

3) Unzureichende oder Gberhaupt keine Schmierung.

4) Verschleify des Kettenrads.

5) Ungewshnlicher Verschleifl oder Keftenbruch.

57




10. NUTZUNGSGRENZEN

10.1  Dehnung durch Kettenverschleif3

Die Kefte sollte gemessen werden, indem sie etwas gestreckt
wird, um eventuelles Spiel oder Lockerheit zu beseitigen. Messen
Sie den Abstand der Innenseite (L1) und AuBenseite (L2) der Rol-
len an beiden Enden der gemessenen Glieder, um Abmessung
(L) zu ermitteln. Verwenden Sie beim Messen mindestens 6 bis 10
Glieder, um Messfehler maglichst gering zu halten.

_ L1+L2

Gemessene Lange (L)

Dehnung durch Kettenverschlei3 (%) = x 100%

Standardlange

Standardlénge = Kettenteilung x Anzahl der Glieder

Die Kette sollte ernevert werden, wenn die Dehnung 2% der Ket-
tenteilung Gberschreitet.

Bei TSUBAKI ist ein KettenverschleiBmesser erhdltlich, der die
Uberprifung der Dehnung vereinfacht.

Wenn bei einer Lambda Kette die Kettendehnung ca. 0,5% er-
reicht, ist das Ol ausgegangen. Anzeichen fur diesen Zustand
sind roter Verschleif3staub zwischen den Laschen und ein schlech-
ter Kettenlauf. In einer solchen Situation ist die Kette nicht mehr
verwendbar und sollte ernevert werden.

10.2 R-Rollen

Wenn Verschleifl zwischen der Buchse und Rolle bewirkt, dass die
untere Flache der Lasche die Fuhrungsschiene berihrt, hat die
Kette normalerweise das Ende ihrer Lebensdauer erreicht. Wenn
die Lasche beginnt, die Fihrungsschiene zu beriihren, wird aus
dem rollenden Kontakt plétzlich ein schleifender Kontakt zwi-
schen Lasche und Schiene, was zu erhéhtem Verschleif3, erhéhter
Kettenspannung und mehr Leistungsbedarf fihrt.

10.3 S-Rollen

Die Kette hat das Ende ihrer Lebensdauer erreicht, sobald sich
aufgrund von Verschleif3 Lécher oder Risse an den Rollen zeigen.
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10.4 Laschen

Bei Férderkonfigurationen, in denen sich die Laschen direkt auf
dem Férdergut oder auf einer Fihrungsschiene bewegen, ist das
Ende der Lebensdauer erreicht, wenn der verschlissene Abschnitt
H/8 entspricht (siehe Zeichnung).

@9

H/8

Verschlei an der Breitseite der Lasche

10.5 Kettenréder

Ist ein Keftenrad wie unten (links) abgebildet verschlissen, kann
die Kette von den Zahnspitzen (A) erfasst werden, wodurch die
Ablssung der Kette vom Kettenrad erschwert wird. Dies wiede-
rum fohrt zu Kettenschwingungen. Obwohl der zul@ssige Ver-
schleif} bis zu einem gewissen Grad von der Art des Forderers
und der Gréfle der Kette abhéngt, lésst sich eine Beschadigung
der Kette vermeiden, wenn das Kettenrad bei einem Verschleif3
von 0,3 bis 1,0 mm erneuert wird. Ist das Kettenrad breitseitig an
der Zahnbrust verschlissen (siehe unten rechts), ist die Welle
mdglicherweise nicht richtig ausgerichtet. Korrigieren Sie dies
daher.

A o Verschleify
Verschleify —

Verschlei3 der Kettenradzahne
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11. ANDERE VORSICHTSMASSNAHMEN

11.1  Abschaltung/Neustart

Halten Sie den Forderer unter lastfreien Bedingungen an, um zu
verhindern, dass das verbleibende Férdergut das System Uber-
lastet, wenn der Férderer wieder angefahren wird. Wenn der For-
derer léngere Zeit still stand, kontrollieren Sie vor dem Neustart
unbedingt die Kette.

11.2  Sichern der Teile des Férderers

Am Forderer befestigte Teile wie Becher, Platten, Lamellen, usw.
neigen dazu, sich durch Schwingungen zu l6sen. Achten Sie sor-
gféltig auf die Befestigungsmuttern und Schrauben und prifen
Sie regelméfBig, ob diese Teile

fest angezogen sind.

11.3  Temperatur und Verhinderung von Einfrieren
Der Forderer kann beschédigt werden, wenn die Temperaturun-
terschiede extrem grof} sind. Unter derartigen Umsténden muss
der Forderer vorsichtig betrieben werden. Temperaturénderun-
gen, die richtige Schmierung, der Feuchtigkeitsgehalt des Férder-
guts, Inspektionen, usw. missen bericksichtigt werden.

11.4  Lagerung einer Ersatzkette

Fur den unwahrscheinlichen Fall eines Ausfalls oder Unfalls emp-
fehlen wir, eine Ersatzkette bereit zu halten. Diese Ersatzkette
sollte an einem trockenen Ort gelagert werden. Soll die Kette
Uber einen langen Zeitraum gelagert werden, sollte sie aufler-
dem mit einem Rostschutzél beschichtet werden. Befestigen Sie
praktischerweise ein Schild mit dem Produktnamen, der Modell-
nummer, dem Kaufdatum und der Ausriistung, fir die die Kette
bestimmt ist.

11.5 Protokollierung von Gebrauch und Wartung
Bereiten Sie, abgesehen von den oben erwdhnten Wartungs-
und Inspektionsposten, nach der Installation des Férderers ein
Protokoll mit folgendem Inhalt vor: erwartete zu férdernde Kapa-
zitét, Férdergeschwindigkeit, U/min der Hauptwelle, elektrischer
Strom, Spannung, Leistung, Betriebsstunden, tatséchlich gefor-
derte Kapazitét, Inspektionsdaten, Einzelheiten zu Problemen und
dhnlich. Dies schitzt Sie vor unerwarteten Vorféllen. Wird dieses
Protokoll regelméBig aktualisiert, kommt dies auch der Wartung
und Reparatur zugute.

11.6 Reinigung

Die Kette sollte regelmaBig gereinigt werden, um Schmutz oder
Partikel des Férderguts von der Kette und ihrer Schiene zu entfer-
nen.
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11.7  Lagerung der Kette und der Kettenréder

Die Kette und die Kettenréder sollten an einem staub- und sch-
mutzfreien Ort gelagert werden, an dem die Teile keinem Regen
ausgesetzt werden. Pinseln Sie die Kettenréder zur Verhinderung
von Rost mit Ol ein. Zum Zeitpunkt des Versandes der Kette wur-
de keine Rostschutzbehandlung durchgefihrt. Beschichten Sie
eine zu lagernde Kette daher mit einem Rostschutzél und Gber-
prifen Sie sie regelméBig auf Korrosion.
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12. KETTE MIT ANBAUTEILEN - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

Wenn betréchtliche Schaden, Briche oder andere Probleme an Férderketten zu verzeichnen sind, ermitteln Sie die richtigen Abhil-
femaBnahmen der aufgelisteten Symptome und emneuern Sie die Kette oder die Kettenréder gegebenenfalls.

12.1  Allgemeines

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

Die Kette lguft auf dem
Kettenrad hoch

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Tauschen Sie die Kette oder das Kettenrad gegen das
entsprechende Teil der richtigen Gréfie aus.

UbermaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, figen Sie Schmiermittel hinzu
oder verwenden Sie eine grofiere Kette.

Langung der Kette aufgrund von Verschleif
oder UbermdBig verschlissener Kettenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und die Kettenrdder.

Der Umschlingungswinkel auf dem Kettenrad
reicht nicht aus.

Die Kette muss in mindestens drei Kettenradzéhne eingreifen.
Der Umschlingungswinkel sollte mindestens 120° betragen.

Unzureichende Gegenspannung.

Stellen Sie das héngende Zwischenrad fir die Aufnahme ein
oder installieren Sie einen Ketftenspanner.

Der Abstand zwischen der Mitte der Kette und
dem Kettenrad passt nicht. S # S!

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Ungewshnliche Gerdusche

Unsachgeméfe Installation von Kettenrad oder
Welle.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Das Kettengehéuse oder Lager sind lose.

Ziehen Sie alle Schrauben und Muttern an.

Zu viel oder zu wenig Kettendurchhang.

Stellen Sie den Abstand zwischen den Wellen ein, um das
richtige Ausmaf3 an Durchhang zu erzielen oder installieren Sie
einen Kettenspanner.

Kette oder Kettenrad sind berméfliig
verschlissen.

Erneuvern Sie die Kette und die Kettenrédder.

Schmiermittel fehlt oder ist ungeeignet.

Sorgen Sie fir eine den Betriebsbedingungen entsprechende
Schmierung.

Das Gehduse behindert die Kette oder andere
bewegliche Teile.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Die Fhrungsschiene ist nicht richtig installiert.
Unterschiedliche Schienenebenen

—T T

\Ricklaufradius R Geneigte oder
schriige Schienen

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

&XMIMIMXWImXGm
S
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Die Kette wickelt sich auf das
Kettenrad (schlechte
Trennung von den Kettenrad-
zéhnen)

UbermaBiger Kettendurchhang.

Stellen Sie die Kettenléinge oder den Abstand zwischen den
Wellen ein. Oder installieren Sie einen Kettenspanner.

Léngung der Kette aufgrund von Verschleifl
oder UbermdBig verschlissener Kettenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und das Kettenrad.

Der Abstand zwischen der Mitte der Kette und
dem Kettenrad passt nicht.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Die Spannweite zwischen den Wellen ist zu grof.

Installieren Sie eine Fihrung oder ein Zwischenrad.

Schlechter Kettenlauf aufgrund von Rost, der
durch die Umgebung oder eine unzureichende
Schmierung zustande kommt.

Erneuern Sie die Kette. Schitzen Sie die Kette vor der Umge-
bung durch eine entsprechende Schmierung und/oder
Abdeckung.

AusmaB an Verschleiy
B

47_\

T

UberméBiger Verschleif an
der Innenfléiche der Laschen
und an den Seiten der
Kettenradzéhne

Unsachgeméfe Installation

Korrigieren Sie die Installation von Kettenrad und Welle.

Die Kette wird zur Seite gedrickt.

Beseitigen Sie die Ursache des Drucks und/oder installieren Sie
eine Fihrungsrolle.

Die Kette rostet

Es wurde ein ungeeignetes Material gewdhlt.

Waéhlen Sie ein geeigneteres Keftenmaterial.

Unzureichende Schmierung oder mangelhafte
Umgebung.

Erneuern Sie die Kette und schiitzen Sie sie durch eine entsprechen-
de Schmierung und/oder eine Abdeckung vor der Umgebung.
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12. KETTE MIT ANBAUTEILEN - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

UbermaBiger VerschleiB an
der AuBBenfléiche der Laschen
und den Bolzenk&pfen

UnsachgeméBe Installation von Fohrungen,
USW.

Prifen Sie den Zustand der Fishrungen und erhdhen Sie den
Abstand zwischen den Fihrungen und der Kette.

Schlechter Kettenlauf

Die Kette ist nicht richtig installiert.

Uberprisfen Sie die Installation und fohren Sie ggf. Korrekturen

durch.

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Erneuern Sie die Kette oder das Kettenrad.

Verunreinigung durch Metallstaub oder
Schmutz aufgrund einer unzureichenden
Schmierung.

Entfernen Sie die Kette, waschen Sie sie grindlich und sorgen
Sie fir eine angemessene Schmierung.

UberméBige Belastung (fihrt zu verbogenem
Bolzen oder gespaltener Buchse)

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Kette.

Korrosion.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu schitzen.
Wahlen Sie eine geeignete Kette.

Unzureichende Schmierung.

Sorgen Sie fur eine angemessene Schmierung.

Fremdkérper stecken im Freiraum.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu schitzen.

Hohe Temperaturen.

Wenden Sie sich in dieser Situation an Tsubaki.

Spreizen der Laschen.

UngleichméBige oder bermaBige Belastung
durch unsachgeméfle Installation.

T

Erneuern Sie die Kette und korrigieren Sie die Installation.

Die Kette héngt und rutscht
(dies kann durch eine
Kombination vieler Probleme
verursacht werden; daher
|6sen die aufgelisteten
Abhilfemafnahmen

das Problem méglicherweise
nicht.)

Der Férderer léuft zu langsam.

Erhshen Sie die Geschwindigkeit des Férderers.

Unzureichende Verwindungssteifheit im
Foérdersystem.

Erhshen Sie die Verwindungssteifheit des Rahmens; verwenden
Sie eine gréfere Kette.

Der Reibungswiderstand ist viel zu hoch.

Tragen Sie zwischen der Fihrungsschiene und der Kette
Schmiermittel auf.
Oder wechseln Sie auf eine Rollenkette mit Lagern.

Das Férdersystem ist zu lang.

Teilen Sie das Férdersystem in Einzelabschnitte auf, um die
Lange zu verringern.

Nicht gleichbleibende Geschwindigkeiten
aufgrund einer Polygonalbewegung.

Verwenden Sie ein Antriebskettenrad mit mindestens
12 Zéhnen.

Innovation in Motion
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12. KETTE MIT ANBAUTEILEN - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

12.2 Laschen

Statischer Bruch

Ein Strecken der Lasche mit
einer Zuglast jenseits ihrer
Bruchlast fGhrt zu einer
Dehnung und zum ansch-
lieBenden Bruch.

Ermidungsbruch

Bei wiederholter Belastung Uber die Erm-

dungsgrenze (Ermidungsfestigkeit) hinaus

beginnt die Ermidung an den Léchern und
fohrt zum plétzlichen Kettenbruch.

Statischer Bruch

UbermaBige StoBbelastung.

Verringern Sie Stolbelastungen, indem Sie die Anlauf-, Anhalte-
und &hnlichen Vorgénge démpfen (installieren Sie einen
StoBdémpfer). Verwenden Sie eine gréfere Kette.

Installieren Sie einen Schwingungsdémpfer wie beispielsweise

Laschenbruch. Schwingungen.
e einen Kettenspanner oder ein Zwischenrad.
) Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu schitzen.
Korrosion N . .
Waéhlen Sie eine geeignete Kette.
Wiederholte Belastungen Gber der maximal Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Ermadungsbruch zuléssigen Belastung. Kette.
Laschenbruch

Wiederholte Belastungen der Anbauteile Gber
der maximal zul@ssigen Belastung.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfere
Kette.

Verformung der Laschen-
|6cher.

UberméaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Kette.

Spannungsrisskorrosionen
treten normalerweise als
bogenférmige Risse in der
Lasche auf.

Die Kette wird in einer séure- oder alkalihalti-
gen Umgebung verwendet.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu schitzen.
Waéhlen Sie eine geeignete Kette. (Bitte wenden Sie sich an
TSUBAKI.)
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12. KETTE MIT ANBAUTEILEN - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

12.3 Bolzen

Statischer Bruch
Derartige Briche treten auf,
wenn die Kefte der
Bruchprifung unterzogen
wird. Tritt auf, wenn die Kette
einer Last ausgesetzt wird,
die die Bruchfestigkeit
Uberschreitet.

Ermidungsbruch

Tritt auf, wenn der Bolzen wiederholt Belastun-
gen ausgesetzt wird, die dessen Ermidungs-
grenze Uberschreiten. Prifen Sie die Stérke
der Spitzenbelastung und treffen Sie
GegenmafBinahmen.

StoBinduzierter Biegebruch

Der Bolzen ist einer grofien Stof3belastung ausgesetzt und
bricht.

Die Seite mit dem auslésenden Punkt empféngt eine Zuglast
und der Bruch schreitet ab diesem Punkt fort. Der Bolzen ist
besonders biegeanfallig, wenn die Bolzenoberfléiche korrodiert
ist. Dieses Phéinomen tritt sehr leicht auf.

Bolzenbruch.

UbermaBige StoBbelastung.

Verringern Sie Stoflbelastungen, indem Sie die Anlauf-, Anhalte-
und &hnlichen Vorgénge démpfen (installieren Sie einen
StoBdémpfer). Verwenden Sie eine gréBere Kette.

Die Belastungen tberschreiten die maximal
zul@ssige Belastbarkeit.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Kette.

Korrosion.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu schijtzen.
Wahlen Sie eine geeignete Kette.

Der Bolzen dreht sich oder
beginnt hervorzustehen.

Normal

UberméaBige Belastung.

Erneuern Sie sofort die Kette.
Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Kette.

Der Betrieb einer Kette unter starker Belastung
ohne angemessene Schmierung kann Reibung
zwischen dem Bolzen und der Buchse
verursachen, was dazu fihrt, dass sich der
Bolzen dreht.

Erneuern Sie sofort die Kette.
Sorgen Sie fur eine den Betriebsbedingungen entsprechende
Schmierung.

Verschleifd oder Rost fritt nur
am Verbindungsbolzen auf.

UnsachgemdBe Erstschmierung bei der
Installation.

Erneuern Sie das Verbindungsglied. Sorgen Sie fir eine
angemessene Schmierung.

Innovation in Motion
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12. KETTE MIT ANBAUTEILEN - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

12.4

Problem

Buchsen / Rollen

Mégliche Ursache

Abhilfe

Die Rolle und/oder Buchse
ist in zwei Teile gespalten.

UbermaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine gréfiere
Kette.

Unzureichende Schmierung.

Sorgen Sie fir eine angemessene Schmierung.

Zu wenig Zéhne fur die gegebene Geschwin-
digkeit.

Erhéhen Sie die Anzahl der Zéhne oder verringern Sie die
Geschwindigkeit.

Falsche Rollendrehung und
ungleichméBiger Rollenver-
schleis.

Die Innenlasche wird gewaltsam nach innen
gedrickt.

Prifen Sie die Installation und die Belastungsbedingungen
erneut.

Die Buchse ist gespalten.

Verringern Sie die Belastung oder die Geschwindigkeit.

Partikel des Férderguts oder andere Fremdkaér-
per sitzen zwischen Buchse und Rolle fest.

Reinigen Sie die Kette regelméfig. Installieren Sie eine
Abschottung, um die Kette zu schiitzen.

Die Rollen werden Gberméfig belastet.

Verringern Sie Ubermdafige Belastungen. Sorgen Sie fir eine
ausreichende Schmierung. Verwenden Sie eine gréBere Kette.

Schmiermittel féllt auf die Rollenfléiche und
Schiene, ohne dass es zwischen Buchse und
Rolle oder zwischen Rolle und Lasche dringt.

Waéhlen Sie ein passendes Schmiermittel und eine entsprechen-
de Schmiermethode.

Partikel des Férderguts oder andere Fremdkér-
per haben sich auf der Schiene angesammelt.

Fihren Sie regelméBig eine Reinigung durch und installieren
Sie eine Abschottung, um die Kette/Schiene zu schitzen.

Rost an der Buchse und/oder den Rollen.

Waehlen Sie ein geeigneteres Kettenmaterial.

Die Rolle dffnet sich.

UberméBige
Belastung.

Verringern Sie die Belastung. Sorgen Sie fir eine angemessene
Schmierung.

Die Rolle hat die Form einer
Sanduhr angenommen.

UberméBige Belastung oder unzureichende
Schmierung.

Erneuern Sie die Kette. Verbessern Sie die Schmierung oder die
Belastungsbedingungen.

Die Schiene ist GberméBig verschlissen.

Erneuern Sie die Schiene.
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI FORDERKETTEN

Wie von einem Weltmarkttihrer fir Industrieketten zu erwarten ist, verfigt TSUBAKI Gber

einen enormen Schatz an Erfahrung, Expertise und Lésungskompetenz fir Kunden von

grofigliedrigen Forderketten.

Speziell auf regionale Markte abgestimmt bietet TSUBAKI Europe Produkte in etlichen

Stahl- und Spezifikationskombinationen nach ISO/DIN-Norm, insbesondere bei der

M & FV Serie.

Als internationale Gruppe kénnen wir fir zahlreiche Kundenan-
wendungen aber auch Lé&sungen nach anderen internationalen
Normen anbieten. Hierzu zéhlt die RF-Férderkettenserie von
TSUBAKI. Diese Serie verdeutlicht das durch Forschung und Ent-
wicklung angesammelte riesige Wissenspotential von TSUBAKI
mit Ldsungen gegen den VerschleiB, fir Hochleistungsanwen-
dungen, Lésungen zur Verléngerung der Lebensdauer sowie Spe-
zialanforderungen zur Senkung von Kettengeréuschen und sogar
zur Erméglichung einer genauen Produktindizierung.

Mit Kettenfertigungstechnologie auf héchstem Niveau liefern wir
sowohl optimale als auch gleichbleibende Produktqualitét, um
herausragende Ergebnisse beziglich erhéhter Lebensdauer und
verringerten Wartungs- und Betriebskosten zu erzielen.

Alles, was Sie von TSUBAKI erwarten und noch mehr..............

Aufbau der Férderkette
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1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI FORDERKETTEN

Aufbau der Férderkette

Lasche

Die Lasche ist die Komponente, welche die auf die Kette wirken-
de Zugspannung trégt. Die Bohrungen sind prézise gestanzt, um
eine einheitliche Teilung sicherzustellen.

Rolle

Die Rollen drehen sich frei um die Buchsen. Wenn die Kette in
das Zahnrad eingreift, wirken die Rollen wie Lager zur Verringe-
rung von Stoflbelastung und Verschleifl. Wenn die Kette auf
Schienen oder VerschleiBleisten lguft, verringern die Rollen die
Reibung der Kette.

Rollentyp

Es gibt drei Basistypen von Rollen fir Férderketten.
Nachfolgend angegeben sind Beispiele, die mit FGhrungsschie-
nen eingesetfzt werden.

1. R-Rolle

Der grundlegendste, vielseitigste Rollentyp von TSUBAKI ist die
R-Rolle. Sie hat eine hohe zuldssige Belastbarkeit und einen nie-
drigen Reibungswiderstand. Der Auflendurchmesser der Rolle ist
grofer als die Hohe der Lasche, so dass die Kette auf der Fih-
rungsschiene rollen kann. R-Rollen eignen sich zum Tragen von
groBem und schwerem Férdergut.

R-Rolle

N

2. F-Rolle

Angeflanschte Rollen haben einen als Fihrung fungierenden
Flansch an der Rolle. Flanschrollen sind eine einfache Méglich-
keit, seitliche Schwingungen zu vermeiden. Sie eignen sich her-
vorragend fir raue Betriebsbedingungen und normale Lamellen-
bahnférderer. F-Rollen eignen sich ebenfalls zum Tragen von
grofBem und schwerem Férdergut.

F-Rolle

—

T-Bolzen
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3. S und M-Rolle

Die Aulendurchmesser der S und M-Rollen sind kleiner als die
Hshen der Lasche und werden entsprechend der Anwendung
spezifiziert. Diese Rollen sind ausgezeichnet zur Linderung von
StofBbelastungen und Verschleiflerscheinungen geeignet, die die
Kette normalerweise beim Eingreifen des Kettenrads erleidet. Der
AuBlendurchmesser der S-Rolle ist kleiner als die Héhe der La-

sche. Der AuBendurchmesser der M-Rolle ist etwas gréfler als der
der S-Rolle.

S und M-Rolle

Buchse

Die auf hohe VerschleiBfestigkeit ausgelegten Buchsen werden
auf die Innenlaschen gepresst und und bieten so eine Fihrungs-
flache for die Bolzen.

Bolzen

Die Bolzen werden nach prézisen Spezifikationen gefertigt um
eine hohe Stérke, Stabilitét und VerschleiBfestigkeit sicherzustel-
len und anschlieBend auf die Laschen gepresst.

Die Bolzen nehmen die durch Kettenspannung verursachten
Scherkréfte auf und drehen sich in den Buchsen. Sie bieten da-
durch Auflagefléchen, wenn die Kette Gber das Zahnrad léuft.

Innovation in Motion



1. EINFUHRUNG IN TSUBAKI FORDERKETTEN

Anbauteile

Bei Bedarf werden Anbauteile geliefert, um Objekte an der Kette
zu befestigen. Je nach Anwendung und Gréfle und Form des zu
beférdernden Materials sind verschiedene Arten von Anbauteilen
erhéltlich. Davon sind manche Standardausfihrungen, die als
Anbauteile des Typs A, K, GA, SK und SA bezeichnet werden. Die
Anbauteile lassen sich in beliebigen Absténden montieren.

1. Anbauteil Typ K

Anbauteil Typ K: gebogene Lasche auf beiden Seiten. Die Be-
zeichnung K-1, K-2 bzw. K-3 steht fir K Anbauteil mit 1, 2 bzw. 3
Léchern.

2. Anbauteil Typ A

Anbauteil Typ A: gebogene Lasche auf einer Seite. Die Bezeich-
nung A-1, A-2 bzw. A-3 steht fir A Anbauteil mit 1, 2 bzw. 3
Léchern.

3. Anbauteil Typ GA
Anbauteil Typ GA: Laschen mit Lochern. Die Bezeichnung GA-2
bzw. GA-4 steht fir GA Anbauteil mit 2 bzw. 4 Léchern.

4. Anbauteil Typ SK

Anbauteil Typ SK: gerades Anbauteil auf beiden Seiten. Die Be-
zeichnung SK-1 bzw. SK-2 steht fir SK Anbauteil mit 1 bzw. 2
Léchern.

Innovation in Motion

5. Anbauteil Typ SA
Anbauteil Typ SA: gerades Anbauteil auf einer Seite. Die Bezeich-
nung SA-1 bzw. SA-2 steht fir SA Anbauteil mit 1 bzw. 2 Léchern.

6. Spezialanbauteile
Traglaschen, auBenliegenden Rollen, obenliegenden Rollen oder
Kette fir Materialflussférderer.
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2. BESTELLEN EINER TSUBAKI FORDERKETTE

Geben Sie beim Bestellen einer TSUBAKI Forderkette bitte die Kettenmafde und

Materialien sowie Kettenléinge, Montageposition und Konfiguration der Anbauteile an.

Die Ketftenbezeichnungen kénnen Sie den Tabellen im Katalog 3
"Spezialketten" entnehmen. Es ist ebenso wichtig, sich zu verge-
wissern, ob die Kette verstarkt ist und welches Material verwendet
wurde. Méglicherweise missen Sie die oben genannten Punkte
mit dem Hersteller abkléren.

3. TRENNEN EINER TSUBAKI FORDERKETTE

Bei horizontalen, schrégen und vertikalen Férderern muss im Vorfeld sichergestellt
werden, dass die Kettenspannung (Belastung) beseitigt wurde bzw. die Kette ander-
weitig durch Blécke und Draht, usw. gestitzt wird.
* Beim genieteten Férderkettentyp missen die beiden Bolzen

(gleiche Seite) bis auf die Oberfléche der Lasche abgeschlif-

fen werden. Gehen Sie beim Schleifen vorsichtig vor, damit

die Kette nicht Gberhitzt wird.
* Setzen Sie einen Schlagdorn auf dem Kopf des abgeschliffe-

nen Bolzens an und schlagen Sie dann mit einem Hammer

auf den Kopf des Schlagdorns. Achten Sie darauf, dass Sie

abwechselnd auf die Bolzen schlagen, um sicherzustellen,
dass diese gleichmafBig und gleichzeitig entfernt werden.

4. VERBINDEN EINER TSUBAKI FORDERKETTE

Wenn nicht anders angegeben, werden neue Férderketten zur Vereinfachung der
Handhabung Ublicherweise in Léngen von 3 oder 5 Metern geliefert. Die Kette hat
eine gerade Teilungszahl; es befindet sich eine Innenlasche an einem Ende und eine
Auflenlasche am anderen, so dass die Teile leicht zusammengefigt werden kénnen.

Die Kettenverbindungsmethode héngt vom Typ der verwendeten ¢ die losen Laschen mit einem hohlen Schlagdorn und einem

Verbindungsglieder ab. Welcher Typ auch verwendet wird, wir Hammer oder einer Hydraulikpresse auf den Bolzen zu befes-

empfehlen: tigen

* sicherzustellen, dass sich die Ketfte an beiden Seiten des Mon- ¢ ein Ausweiten der Laschenlécher oder eine Verjingung des
tagepunkts befindet Bolzendurchmessers zur Vereinfachung des Einsetzens des Bol-

* die Bolzen mit Fett oder Ol zu beschichten, es sei denn, die zens fohrt zu einem dramatischen Verlust an Kettenleistung
Kette wird schmiermittellos betrieben * Sobald die Lasche sitzt, setzen Sie T-Stifte, Splinte oder Spren-

* die Bolzen in die beiden Enden der Kette einzusetzen gringe ein oder vernieten Sie das Bolzenende

* die lose Lasche Gber die Enden der Verbindungsbolzen zu set- ¢ Kontrollieren Sie die Kette an diesem Punkt, um sicherzustel-
zen len, dass sie einwandfrei lGuft
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5. INSTALLATION DER TSUBAKI FORDERKETTE

5.1 Horizontale Genavigkeit und Parallelitét Fir weitere Informationen setzen Sie sich bitte mit TSUBAKI in
der Wellen Verbindung.

Eine richtige Ausrichtung von Kettenrad und Welle ist fir einen  Hinweis:

einwandfreien Betrieb von Férderern und fir eine lange Lebens- - Es missen mindestens drei Kettenradzéhne in die Kette eingreifen.
daver der Kette entscheidend. Um eine richﬂge Ausrichtung - Die Installation einer Aufnahmeeinheit ist eine wirksame Maf3nahme, die
sicherzustellen, gehen Sie folgendermafen vor: Kettendehnung auszugleichen.
- Die Z&hne der Kettenréder missen phasenrichtig ausgerichtet werden, wenn

Achten Sie darauf, dass die folgenden Anweisungen richtig Mehrfachketten parallel miteinander verwendet werden.
durchgefihrt werden:
1) Prifen Sie die horizontale Genauigkeit mit einer Wasserwaa- 5.2 Schiene fur Férderkette

ge. Stellen Sie die Wellen so ein, dass sie mit einer Genauig-

keit von 1/300 horizontal zueinander angeordnet sind. 1) Die Schienenverbindungsbereiche sollten glatt, frei von

scharfen Kanten und lickenlos sein.

2) Schweifiperlen und Zunder sollte vollstéindig entfernt sein.

3) Der Probelauf mit Schmiermittel sollte nach der Installation
belastungsfrei durchgefihrt werden. Der Zustand der Kette
und Kettenschiene sollte Gberprift werden.

Eben

2) Kontrollieren Sie die Parallelitét mit einem MaBstab. Stellen

Sie die Wellen parallel ein innerhalb von = + 1]% - (LLB)

Schienenbreite W wird iiblicherweise auf die Zahnbrust-Breite des Kettenrads

eingestellt.
Beispiel eines guten Designs Beispiel eines schlechten Designs
! w RO (w T ! X UngleichmaBige
Ebene

i L X

3) Verwenden Sie ein Kantenlineal oder einen Mafstab und I whS 0
stellen Sie die beiden Keftenréder so ein, dass sie parallel 2_1
zueinander angeordnet sind. Fihren Sie die Einstellung vom 3 O
Abstand zwischen den Wellen ausgehend innerhalb folgen- - i
der W. d h Spielrgume sind nétig, um die

er Werte durch. Waérmeausdehnung der Schiene
zu erméglichen

w ? X Grofle Licke

L /x

Kantenlineal
%I \ LUCkeﬂ.%h
[ T Schienenverbindungen
J J

Die Ausrichtungsgenauigkeit sollte folgendermaflen ausfal-

len:

Mittenabstand Ausrichtungsgenauvigkeit

biszu T m + 1 mm

1 mbis 10 m Mittenabstand (mm) / 1000

Uber 10 m + 10 mm
Eine Fehlausrichtung lésst sich messen mit: Kettenein-/austritt in die / aus der Schiene

¢ Einem Kantenlineal, wenn der Abstand kurz ist

* Eine Klavierseite, wenn der Abstand lang ist Um einen einwandfreien Kettenlauf sicherzustellen, biegen Sie
e Einer Nivellierschnur oder eine Klavierseite, wenn die die Fihrungsschiene vorsichtig auf einen Radius von R an den
Kettenradpositionen in ihrer Hohe voneinander abweichen Punkten, an denen die Kette in die Schiene eintaucht und sich

von ihr [8st.
4) Sichern Sie jedes Ketftenrad mit einem Kraftspannfutter, einem
Sperrkettenrad, einer Konus-Spannbuchse oder Keilen an der
Welle (verwenden Sie ggf. einen Kragen, Bolzenséitze, usw.)

Bei TSUBAKI steht das professionelle Laserausrichtungssystem
PRO-ALIGN zur Verfigung.
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6. SCHMIERUNG

Genau wie andere Kraftibertragungsketten missen auch TUSBAKI Férderketten an-

gemessen geschmiert werden. Eine gute Schmierung verringert Verschleif3, hélt Ener-

giekosten im Zaum und verringert Kettenpulsieren. Je grofier die von der Kette abver-

langte Leistung, desto hdher der Bedarf an Schmiermittel.

Schmieren Sie die Kette regelméBig (ca. ein Mal pro Woche), so
dass sie stets mit Ol benetzt ist. Fihren Sie die Tropfschmierung
durch oder tragen Sie das Schmiermittel mit einem Pinsel auf. Bei
Férderketten mit Fetttaschen sollte normalerweise alle sechs Mo-
nate Fett aufgetragen werden.

6.1 Schmierpositionen

Da Verschlei zwischen den Bolzen und Buchsen eine Lédngung
der Kette bewirkt, muss die Schmierung an allen Kontaktfléichen
aufrecht erhalten werden. Das Schmiermittel sollte zwischen dem
Freiraum zwischen der Aulen- und Innenlasche auf der Durch-
hang-Seite der Kette aufgetragen werden.

¢ | L L . . 2 /)
g i o !

Diesen Bereich schmieren,
wenn die Laschen auf
der Schiene gleiten

6.2 Empfohlene Schmierung

Das Schmieren lhrer Kette verringert den Verschleif aller Ketten-
teile und senkt die erforderliche Antriebsenergie.

Die Schmierung muss mittels Tropf- oder Pinselmethode einmal
pro Woche mit ISO VG100 - I1SO VG150 (SAE30 - 40) Ol
durchgefihrt werden.

74%)

6.3

Automatischer Schmiermittelgeber von
TSUBAKI

Der automatische Schmiermittelgeber von TSUBAKI kann ver-
wendet werden, um eine genaue und zuverldssige Schmierung
sicherzustellen. Der Schmiermittelgeber wird automatisch durch
die Kettenrolle ausgeldst, die auf den Pumpenarm driickt, um die
eingestellte Schmiermittelmenge durch die Dusen freizusetzen.
Die Pumpe muss also weder elekirisch noch hydraulisch versorgt
werden.

= e i I
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Dieser Schmiermittelgeber kann jedoch nicht verwendet werden,
wenn die Férderkette als Héngebahnférderer arbeitet oder viele
Schmierstellen hat. In solchen Féllen wird ein druckluftbetriebe-
ner Nebeldler empfohlen. Fir eine Coil-Férderkette steht ein au-
tomatischer Fettgeber zur Verfigung.

6.4 Wann Schmierung vermieden werden muss
Bei Schittgutférderern, die pulvrige oder granulare Materialien
fordern, ist eine Schmierung in den meisten Féllen ineffektiv. Bei
Materialfluss- oder Trogférderern grébt sich die Ketfte in das
Férdergut, wahrend sie sich in Férderrichtung bewegt. Staub
oder andere Partikel kénnen sich in die Kette setzen und die
Schmierwirkung des Ols verringern oder ganz auBer Kraft setzen.

Auch wenn die Kette in Umgebungen mit hohen Temperaturen

verwendet wird, muss das Schmiermittel genauestens gewdhlt
werden.
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7. EINSTELLEN DER SPANNUNG

Das richtige Ausmaf3 an Durchhang ist fir einen einwandfreien Betrieb der Kette von

entscheidender Bedeutung. Ist die Kette zu straff, sind die arbeitenden Teile wie Ketten-

rad, Welle, Lager, usw. einer viel gréfieren Belastung ausgesetzt.

Zu viel Durchhang ist andererseits ebenfalls geféhrlich und kann bewirken, dass die

Kette auf die Kettenradzéhne "klettert".

7.1 Héaufigkeit der Einstellung

Aufgrund einer leichten Verformung ihrer Bauteile neigt die Kette
am Anfang ihres Betriebes dazu, sich etwas zu dehnen. Nach
einer solchen Erstdehnung dehnt sich die Kette zwar noch etwas,
allerdings konstant, was auf den normalen Verschleif3 zuriick-
zufthren ist. Um die richtige Spannung aufrechtzuerhalten, mis-
sen ggf. Einstellungen in regelmaBigen Intervallen durchgefihrt
werden. Die Vernachléssigung einer sorgféltigen Inspektion er-
hsht die Unfall- und Verletzungsgefahr.

Haufigkeit der Einstellung:

1. Woche Einmal pro Tag

2. bis 4. Woche Zweimal pro Woche

Danach Zweimal pro Monat
Hinweis:

Die oben aufgefihrte Haufigkeit basiert auf 8 Betriebsstunden pro Tag.
Werden die Betriebsstunden erhsht, sollte die Haufigkeit der Einstellungen
ebenfalls entsprechend erhsht werden.

7.2 Gleichméflige Einstellung der Aufnahme auf

beiden Seiten

Dies lésst sich leicht bewerkstelligen, wenn es sich um Schrau-
ben- oder Gegengewicht-Aufnahmen handelt.

Werden zwei parallele Ketten durch zwei unabhéngig betriebene
Aufnahmen eingestellt, muss darauf geachtet werden, dass so-
wohl die linke als auch rechte Seite gleichméaBig eingestellt wird.
Eine ungleiche Einstellung

bewirkt, dass sich die Lasche und die Seite der Kettenradzdhne
gegenseitig behindern und zu einer Uberlastung fohren.

Aufnahmeeinheiten

7.3.  Unzureichende Einstellung der Aufnahme

Ist die Kette nach Beendigung der Einstellung an der Aufnahme

immer noch zu lang, muss sie durch Herausnahme von zwei
Gliedern gekirzt werden.

8. PROBELAUF DER KETTE

Fuhren Sie nach der Installation der Kette einen Probelauf durch und prifen Sie fol-

gende Punkte, bevor die Kette bestimmungsgemafl verwendet wird.

8.1 Stellen Sie vor Beginn des Probelaufs

Folgendes sicher:

1) Die Federklammern und Splinte sind richtig installiert.

2) Der Kettendurchhang ist richtig eingestellt.

3) Die Schmierung ist ausreichend.

4) Die Kette berthrt weder das Gehéuse noch Abdeckungen.
8.2 Probelauf

1) Es sind keine ungewshnlichen Gerdusche zu héren.
2) Die Kette schwingt nicht tberméaBig.

3) Die Kette l&uft nicht an den Kettenrddern hoch.

4)  Die Kette ist nicht in den Kettenrédern eingeklemmt.

Innovation in Motion

5) Die Schienen und Kettenréder sind richtig installiert.
6) Die Rollen drehen sich einwandfrei.
7) Beim Kettenlauf gibt es keine steifen Bereiche.

Vorsicht

Nach der Installation sollte ein belastungsfreier Probelauf durch-
gefhrt werden, indem das System mehrmals periodisch ein- und
ausgeschaltet wird. Nach der Inspektion sollte ein belastungs-
freier Dauerprobelauf durchgefihrt werden. Vor dem Probelauf
muss sichergestellt werden, dass die Kette geschmiert wurde, da-
mit das Schmiermittel in die verschiedenen Komponenten eind-
ringen kann.
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9. LEBENSDAUER DER TSUBAKI FORDERKETTE UND DES

KETTENRADS

Nach einer bestimmten Zeit tritt schlieBlich Verschlei3 an der Kette und am Kettenrad

auf. Die Lebensdauer der Forderkette héngt vom Verschleif} jedes einzelnen Bauteils

sowie von der Léngung ab. Eine genaue Inspektion ist haufiger erforderlich als bei

einer Rollenkette fir Kraftibertragungssysteme.

TSUBAKI empfiehlt die Durchfihrung von regelméBigen Inspek-
tionen der Verschleifteile; auBerdem sollte darauf geachtet wer-
den, dass die Wartung ordnungsgeméf3 durchgefihrt wird. Auch
sollte ein Plan fir den Kettenwechsel aufgestellt werden. Die Le-
bensdauer der Bauteile einer Férderkette ist unten angegeben.

9.1 Lebensdauer der Rollen

1) R-Rolle & F-Rolle (grofie Rolle & angeflanschte Rolle)
Wenn Verschleif3 zwischen der Schiene, Buchse und Rolle be-
wirkt, dass die untere Fléche der Lasche die Schiene berihr,
hat die Kette normalerweise das Ende ihrer Lebensdauer er-
reicht. Wenn die Lasche beginnt, die Schiene zu berGhren, wird
aus dem rollenden Kontakt ein schleifender Kontakt zwischen
Lasche und Schiene, was zu erhdhtem Verschleif3, erhéhter
Kettenspannung und mehr Energiebedarf fihrt. Ein solcher
Verschlei3 tritt normalerweise an Férderern mit horizontalen
oder schréigen Plaften, an Lamellenbahnférderern, usw. auf.

=

Wenn ein Kurvenabschnitt der Schiene vorgesehen ist, wird
das Ausmaf an zuléssigem Verschlei3 um den Betrag ver-
ringert, der "S" entspricht. Hierbei muss im Hinblick auf den
VerschleiB mehr Acht gegeben werden als bei horizontalen
Abschnitten.
2) S-Rolle (kleine Rolle)

Kleine Rollentypen sind normalerweise verwendbar, bis auf-
grund von Verschleify eine 40%ige Verringerung der Wand-
stérke zu verzeichnen ist.

9.2 Lebensdauer der Buchse

Die Buchsen der Rollen sind normalerweise verwendbar, bis auf-
grund von Verschleifl nur noch eine 40%ige Stérke der Buchsen
zu verzeichnen ist.

9.3 Lebensdauer der Lasche

Wechselseitige Reibung zwischen den Innen- und AuBenlaschen
und ein Kontakt zwischen der Seitenfléiche der Rolle und der In-
nenfléche der Lasche verursacht Verschleifl wie in (A) und (B).
Folgendes gilt:

Wenn das Ausmaf an Verschleil 1/3 der urspringlichen La-
schenstdrke Uberschreitet, wird die Zugfestigkeit der Kette ver-
ringert. Wenn der Laschenverschleil schneller auftritt als Ver-
schleifl an anderen Komponenten, ist in den meisten Féllen die
wahrscheinliche Ursache eine Fehlausrichtung des Férderers bei
der Installation. Eine Fehlausrichtung kann sich auch wéhrend
des Betriebs des Férderers einstellen. Daher ist eine genaue Un-
tersuchung erforderlich, um eine maximale Lebensdauer zu er-
reichen. Bitte prifen Sie die folgenden Punkte dementsprechend.
* Richtige Ausrichtung der antreibenden und angetriebenen
Kettenrcader
e Richtige Ausrichtung der Welle in horizontaler und vertikaler
Ebene
e Genauigkeit der Wasserwaage und genaues Nivellieren
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Bei der TSUBAKI Kette fir Materialflussférderer bewegen sich die
Laschen direkt auf dem Férdergut oder auf einem Stahlplatten-

gehduse. Die Lebensdauer ist beendet, wenn der verschlissene
Abschnitt wie folgt A/2 oder H/8 entspricht.

Q@)

%oder%

9.4 Langung der Kettenteilung

Wenn die Kefte in das Kettenrad eingreift oder auf einem Schie-
nenabschnitt mit Kurve trifft, biegt sich die Kette, wodurch sie sich
wiederum dehnt. In den meisten Fdllen liegt dies am Verschleif3 der
Lagerteile wie den Bolzen und Buchsen. Da sich die Keftenteilung
verléingert, neigt die Kette dazu, auf das Kettenrad zu "klettern".
Dies macht den einwandfreien Betrieb des Férderers unméglich.
Die Grenze der Léngung betrégt im Allgemeinen 2% der Kettentei-
lung.

e e DI S
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Oben ist die Methode zum Messen der Kettenteilung angege-
ben. Verwenden Sie ein Stahlbandmaf3 und messen Sie so viele
Teilungen mit gerader Zahl wie méglich (mindestens 4 Teilungen
erforderlich). Die Messpunkte sollten je nach Verschleifzustand
der Férderkette gemdf3 (A) bzw. (B) oben genau ermittelt werden.
Die Langung der Kettenteilung pro Glied kann durch Vergleich
der tatséchlichen gegentber der urspringlichen Kettenteilung
berechnet werden.

9.5 Lebensdauer des Kettenrads

Ist das Kettenrad verschlissen, neigt die Kette dazu, an den Ket-
tenrédern zu kleben und zu schwingen. Das Ausmaf} an zul@ssi-
gem Verschleifl hdngt von der Art und Kettengréfe des Forderers
ab. Im Allgemeinen ist aber ein Verschleif} bis zu einer Tiefe von
3 bis 6 mm mm ein Anzeichen dafir, dass das vorhandene Ket-
tenrad repariert oder erneuert werden sollte, um eine fortgesetzte
Lebensdauer der Kette sicherzustellen.

Das folgende Diagramm ist ein Leitfaden zur Ermittelung der Ver-
schleiBgrenzen der Zahnbrust. AusmaB an Verschlei = 0.2 T

-

u
Ausmaf an Verschleif = 3-6 mm T

Verschlei3 an der Zahnbrust Verschlei3 an der Zahnseite

Laut Diagramm rechts bedeutet Verschleil an der Zahnseite,

dass die Welle nicht richtig zentriert ist. Prifen Sie dies und fihren
Sie die entsprechenden Einstellungen durch.
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10. ANDERE VORSICHTSMASSNAHMEN

10.1  Stillstandzeit des Forderers

Beseitigen Sie stets die Belastung von den Férderem, bevor Sie
sie anhalten. Ein Start unter Belastung kann zur Uberlastung fih-
ren. UberprUfen Sie die Kette, bevor Sie einen Férderer starten,
der einen léngeren Zeitraum stillgelegt wurde.

10.2  Befestigungsteile

Die Muttern der Becher, Platten, Lamellen und anderer an der
Kette angeschraubten Teile kénnen locker werden und durch die
Kettenschwingung wéhrend des Betriebes abfallen. Befestigen
Sie diese Teile durch Punktschweiflen oder treffen Sie andere
MaBBnahmen, um sicherzustellen, dass sie sich nicht [&sen.

10.3 Temperatur und Einfrieren

Forderer kénnen einfrieren, wenn Temperaturunterschiede wie
im Winter zwischen Tag und Nacht vorkommen. Schmieren Sie
die Kette und prifen Sie sie héufig, wenn Flussigkeiten gefordert
werden und Temperaturénderungen festgestellt werden. Konden-
sation kann sich bilden, wenn Férdergut mit hohen Temperaturen
geférdert wird.

10.4 Lagerung einer Ersatzkette

TSUBAKI empfiehlt fir den Fall eines Kettenausfalls, eine Ersatz-
kette auf Lager zu halten. Lagern Sie Ersatzketten in geschlosse-
nen R&umen mit niedriger Luftfeuchtigkeit. Tragen Sie ein Rost-
schutzél auf, wenn die Kette léngere Zeitrédume gelagert wird. Es
kann praktisch sein, ein Schild mit dem Kettennamen, der Zeich-
nungsnummer, dem Kaufdatum, dem Namen der Ausristung
sowie andere wichtige Informationen an der Kette zu befestigen.

10.5 Vorbeugende Wartung des Férderers

Erstellen Sie zusdtzlich zu den oben erwdhnten Wartungs- und
InspektionsmaBnahmen ein Geschichtsprotokoll des Férderers
und protokollieren Sie regelmd@Big dessen Kapazitét, die Férder-
geschwindigkeit, die Drehgeschwindigkeit der Hauptwelle, den
Strom, die Spannung, die Leistung, die tatscichliche Betriebszeit,
die tatséchliche Férderlast, die Inspektions-/Schmiertage, Unf-
alle, usw. Dies tréigt dazu bei, unerwartete Ausfdlle und Unfélle
zu vermeiden und Reparaturen zu vereinfachen.

10.6 Reinigung
Reinigen Sie regelmdBig die Kette und die Schiene, falls diese

Teile in Kontakt mit Fremdkérpern oder Férdergut in BerGhrung
gekommen sind.
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11. FORDERKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.1  Allgemeines

Symptom

Mégliche Ursachen

Abhilfe

Die Kette l&uft auf dem Kettenrad hoch

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Tauschen Sie die Kette oder das Kettenrad
gegen das entsprechende Teil der richtigen
Grofie aus.

Der Umschlingungswinkel auf dem Kettenrad
reicht nicht aus.

Die Kette muss in mindestens drei Kettenrad-
z&hne eingreifen.

UberméaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, figen Sie
Schmiermittel hinzu oder verwenden Sie eine
gréBere Kette.

Unzureichende Gegenspannung.

Stellen Sie das hangende Zwischenrad fur die
Aufnahme ein oder installieren Sie einen
Kettenspanner.

Langung der Kette aufgrund von Verschleil oder
UberméBig verschlissener Keftenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und die Kettenrdder.

Der Abstand zwischen der Mitte der Kette und
dem Kettenrad passt nicht. S # S!

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

2RI IC IC IC IC

( %’%\& X@%

Die Kette wickelt sich auf das
Kettenrad (schlechte Trennung
von den Kettenradzéhnen)

UberméBiger Kettendurchhang.

Stellen Sie die Kettenléinge oder den Abstand
zwischen den Wellen ein. Oder installieren Sie
einen Kettenspanner.

Die Spannweite zwischen den Wellen ist zu grof3.

Installieren Sie eine Fihrung oder ein Zwischen-

rad.

Der Abstand zwischen der Mitte der Kette
und dem Kettenrad ist nicht passend.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Schlechter Kettenlauf aufgrund von Rost, der
durch die Umgebung oder unzureichende
Schmierung verursacht wurde.

Erneuern Sie die Kette. Schitzen Sie die Kefte
vor der Umgebung durch eine angemessene
Schmierung und/oder eine Abdeckung.

Langung der Kette aufgrund von Verschleifl oder
Uberméfig verschlissener Keftenradzéhne.

Erneuern Sie die Kette und das Kettenrad.

Ungewdhnliche Gergusche

Schmiermittel fehlt oder ist ungeeignet.

Sorgen Sie fir eine den Betriebsbedingungen
entsprechende Schmierung.

Das Ketftengehéuse oder Lager sind lose.

Ziehen Sie alle Schrauben und Muttern an.

Das Gehduse behindert die Kette oder
andere bewegliche Teile.

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Kette oder Kettenrad sind GberméBig
verschlissen.

Erneuern Sie die Kette und die Kettenrdder.

Die Fuhrungsschiene ist nicht richtig installiert.

Unterschiedliche Schienenebenen

7777
S

L s 8
Ricklaufradius R Geneigte oder
schrage Schienen

Untersuchen und korrigieren Sie den Zustand.

Ausmaf an Verschleify

47_\

UberméBiger Verschlei an der Innen-

flache der Laschen und Seiten der
Kettenradzdhne

Unsachgeméfie Installation

Korrigieren Sie die Installation von Kettenrad
und Welle.

Die Kette wird zur Seite gedrickt.

Beseitigen Sie die Ursache des Drucks und/oder
installieren Sie eine Fuhrungsrolle.
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11. FORDERKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

Symptom

Mégliche Ursachen

Abhilfe

UbermaBiger Verschlei an der AuBen-
fléiche der Laschen und den Bolzenk&pfen

Unsachgeméfle Installation
der Fihrungen, efc.

Prifen Sie den Zustand der Fhrungen und
erhéhen Sie den Abstand zwischen den
FGhrungen und der Kette.

UberméBiger Verschleif der Kettenrad-
zéhne Téler und Antriebsseiten

Die Kette ist UbermaBig verschlissen.

Erneuern Sie die Kette und das Kettenrad.

Unzureichende Anzahl an Zéhnen.

Erhéhen Sie die Anzahl der Zéhne.

Es wird eine BF-Kette verwendet (keine Rollen).

Wechseln Sie auf eine RF-Kette (mit Rollen).

Die Harte der Zahne reicht in Anbetracht der
Belastung und des Férderguts oder wegen
Fremdk&rpern nicht aus.

Verwenden Sie ein Keftenrad mit gehérteten
oder austauschbaren Z&hnen.

Schlechter Kettenlauf

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Erneuern Sie die Kette oder das Kettenrad.

Korrosion.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette
zu schitzen.
Widhlen Sie eine geeignete Kette.

Unzureichende Schmierung.

Sorgen Sie fir eine angemessene Schmierung.

Fremdké&rper stecken im Freiraum.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette
zu schitzen.

Die Kette ist nicht richtig installiert.

Uberprifen Sie die Installation und fohren Sie
ggf. Korrekturen durch.

Verschmutzung durch Metallstaub oder Schmutz
aufgrund einer unzureichenden Schmierung.

Entfernen Sie die Kette, waschen Sie sie
grundlich und sorgen Sie fur eine angemessene
Schmierung.

Hohe Temperaturen.

Wenden Sie sich in dieser Situation an Tsubaki.

UberméBige Belastung (fihrt zu verbogenem
Bolzen oder gespaltener Buchse)

Verringern Sie die Belastung oder verwenden
Sie eine grofiere Kette.

Die Kefte hangt und rutscht (dies kann
durch eine Kombination vieler Probleme
verursacht werden; daher [6sen die
aufgelisteten AbhilfemafBnahmen das
Problem méglicherweise nicht.)

Der Férderer l&uft zu langsam.

Erhéhen Sie die Geschwindigkeit des Férderers.

Unzureichende Verwindungssteifheit im
Férdersystem.

Erhéhen Sie die Verwindungssteifheit des
Rahmens; verwenden Sie eine gréBere Kette.

Der Reibungswiderstand ist viel zu hoch.

Tragen Sie zwischen der Fihrungsschiene und
der Ketfte Schmiermittel auf.
Oder wechseln Sie auf eine Rollenkette mit Lagern.

Das Férdersystem ist zu lang.

Teilen Sie das Férdersystem in Einzelabschnitte
auf, um die Lange zu verringern.

Nicht gleichbleibende Geschwindigkeiten
aufgrund einer Polygonalbewegung.

Verwenden Sie ein Antriebskettenrad mit
mindestens 12 Z&hnen.

Die Kette rostet

Es wurde ein ungeeignetes Material gewdhlt.

Wahlen Sie ein geeigneteres Kettenmaterial.

Unzureichende Schmierung oder mangelhafte
Umgebung.

Erneuern Sie die Kette und schitzen Sie sie
durch eine entsprechende Schmierung und/oder
Abdeckung vor der Umgebung.

Kondensation

Verhindern Sie den Temperaturunterschied
zwischen dem Inneren und AuBeren des
Férderers (mittels Isolation, etfc.).

UberméBiger VerschleiB durch
das Férdergut

Die Kette ist mit besonders abrasivem Férdergut
wie Mineralpulvern verunreinigt.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette
zu schitzen.
Wéhlen Sie eine geeignete Kette.

UbermaBiger Verschlei durch Korrosion

Die Kette ist sGure- oder alkalihaltigen
Substanzen ausgesetzt.

Verwenden Sie ein chemikalienbestandiges
Material.

Verwenden Sie ein verschleiBbesténdiges
Material for die verschlissenen Teile.

UberméBiger VerschleiB durch elekiro-
chemische Korrosion

Wenn die Kefte mit Wasser bedeckt ist oder eine
L&sung passiert, die galvanische Korrosion
verursacht.

Verwenden Sie ein chemikalienbesténdiges
Material.

Verwenden Sie ein verschleifSbestéindiges
Material for die verschlissenen Teile.
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11. FORDERKETTE

- STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.2  Laschen
Symptom Mégliche Ursachen Abhilfe
Statischer Bruch Verringern Sie StoBbelastungen, indem Sie die Anlauf-,
Laschenbruch. UbermaBige StoBbelastung. Anhalte- und &hnlichen Vorgénge démpfen (installieren
Sie einen Stofidémpfer). Verwenden Sie eine gréfiere Kette.
(bermaBiger Verschleif oder In"sfollierein Si.e eine Abs?h?ﬂung, UT die Kette zu schitzen.
) Fuhren Sie eine regelmdaBige Schmierung durch.
Korrosion. . L .
Wahlen Sie eine geeignete Kefte.
Spreizen der Laschen. Erneuern Sie die Kette und korrigieren Sie die Installation.
Ermidungsbruch Wiederholte Belastungen Gber der Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine
Laschenbruch. maximal zul&ssigen Belastung. grofere Kette.

Wiederholte Belastungen der Anbauteile
Uber der maximal zuléssigen Belastung.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine
grofBere Kette.

Verformung der Laschenlécher.

UberméaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine
grofere Kette.

Unzureichende Schmierung.

Erneuern Sie die Kette oder verbessern Sie die Schmierung.

Schlechter Kettenlauf

Verwenden Sie eine Kette mit einem gréfieren Spiel
zwischen Bolzen und Buchse.

Spannungsrisskorrosionen treten

normalerweise als bogenférmige Risse in

der Lasche auf.

Die Kette wird in einer sdure- oder
alkalihaltigen Umgebung verwendet.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu
schitzen. Wéhlen Sie eine geeignete Kette. (Bitte wenden
Sie sich an TSUBAKI.)

11.3 Bolzen

Statischer Bruch

Derartige Briche treten auf, wenn die
Kette der Bruchprifung unterzogen
wird. Tritt auf, wenn die Kette

einer Belastung ausgesetzt wird, die dig

Bruchfestigkeit Uberschreitet.

Symptom

Ermiidungsbruch

Tritt auf, wenn der Bolzen wiederholt
Belastungen ausgesetzt wird, die dessen
Ermidungsgrenze Gberschreiten. Prifen Sie
die Stérke der Spitzenbelastung erneut

und treffen Sie eine GegenmafBnahme.

Mégliche Ursachen

StoBinduzierter Biegebruch

Der Bolzen ist einer grofien Stof3belastung ausgesetzt
und bricht. Die Seite mit dem auslésenden Punkt wird
zugbelastet und der Bruch schreitet ab diesem Punkt fort.
Der Bolzen ist besonders biegeanfdllig, wenn dessen
Oberfléche korrodiert ist.

Dieses Phéinomen tritt sehr leicht auf.

Abhilfe

Bolzenbruch.

UbermaBige StoBbelastung.

Verringern Sie Stolbelastungen, indem Sie die Anlauf-,
Anhalte- und &hnlichen Vorgénge démpfen (installieren
Sie einen Stofidémpfer). Verwenden Sie eine grofiere Kette.

Die Belastungen tberschreiten die maximal
zulassige Belastbarkeit.

Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine
grofBere Kette.

Korrosion.

Installieren Sie eine Abschottung, um die Kette zu
schitzen. Wéhlen Sie eine geeignete Kette.

Der Bolzen dreht sich oder beginnt
hervorzustehen.

Normal

UbermaBige Belastung.

Erneuern Sie sofort die Kette.
Verringern Sie die Belastung oder verwenden Sie eine
grofBere Kette.

Der Betrieb einer Kette unter starker
Belastung ohne angemessene Schmierung
kann Reibung zwischen dem Bolzen und der
Buchse verursachen, was dazu fihrt, dass
sich der Bolzen dreht.

Erneuern Sie sofort die Kette.
Sorgen Sie fur eine den Betriebsbedingungen
entsprechende Schmierung.

Verschleifl oder Rost fritt nur am
Verbindungsbolzen auf.

UnsachgeméfBe Erstschmierung bei der
Installation.

Erneuern Sie das Verbindungsglied. Sorgen Sie fir eine
angemessene Schmierung.
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11. FORDERKETTE - STORUNGSSUCHE UND -BEHEBUNG

11.4 Buchsen / Rollen

Symptom

Mégliche Ursachen

Abhilfe

Falsche Rollendrehung und
ungleichméBiger Rollenverschleifl

Die Rollen werden GberméBig belastet.

Verringern Sie UbermdaBige Belastungen. Sorgen
Sie fur eine ausreichende Schmierung.
Verwenden Sie eine grofiere Kette. Ziehen Sie
eine Rollenkette mit Lagern in Erwégung.

Partikel des Férderguts oder andere Fremdkar-
per sitzen zwischen Buchse und Rolle fest.

Reinigen Sie die Kette regelméfig. Installieren
Sie eine Abschottung, um die Kette zu schitzen.

Partikel des Férderguts oder andere Fremdkar-
per haben sich auf der Schiene angesammelt.

Fuhren Sie regelméBig eine Reinigung durch
und installieren Sie eine Abschottung, um die
Kette/Schiene zu schitzen.

Schmiermittel fallt auf die Rollenfléche und
Schiene, ohne dass es zwischen Buchse und
Rolle oder zwischen Rolle und Lasche dringt.

Wahlen Sie ein passendes Schmiermittel und
eine entsprechende Schmiermethode.

Rost an der Buchse und/oder den Rollen.

Wéhlen Sie ein geeigneteres Kettenmaterial.

Die Innenlasche wird gewaltsam nach innen
gedrickt.

Prifen Sie die Installation und die Belastungs-
bedingungen erneut.

Die Buchse ist gespalten.

Prifen Sie die Installation und die Belastungsbe-
dingungen erneut.

Aufgrund einer Druckbelastung berihrt die
Seitenfléche der Rolle die Seite der Lasche.

Beseitigen Sie die Ursache der Druckbelastung.

Kette und Kettenrad passen nicht zueinander.

Tauschen Sie die Kette oder das Kettenrad
gegen das entsprechende Teil der richtigen
GréBe aus.

Die Kettenradzéhne sind UberméaBig
verschlissen.

Verwenden Sie ein Kettenrad mit gehérteten
oder austauschbaren Zéhnen.

Die Rolle 6ffnet sich.

UberméBige
Belastung.

Verringern Sie die Belastung. Sorgen Sie fir eine
angemessene Schmierung.

Die Rolle und/oder Buchse ist in zwei Teile
gespalten.

UbermaBige Belastung.

Verringern Sie die Belastung, erhéhen Sie die
Anzahl der Kettenstréinge oder verwenden Sie
eine gréBere Kette.

Unzureichende Schmierung.

Sorgen Sie fir eine angemessene Schmierung.

Zu wenig Zéhne fur die gegebene Geschwindig-
keit.

Erhshen Sie die Anzahl der Zéhne oder
verringern Sie die Geschwindigkeit.

Die Rolle hat die Form einer Sanduhr
angenommen.

UberméBige Belastung oder unzureichende
Schmierung.

Erneuern Sie die Kette. Verbessern Sie die
Schmierung oder die Belastungsbedingungen.

Die Schiene ist tbermé&Big verschlissen.

Erneuern Sie die Schiene.
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ANHANG

Kettentrennwerkzeuge

Die von lhnen erworbene Kette hat entweder eine Lénge in Einheiten oder stammt von der Rolle. Die folgenden Werkzeuge stehen
zum Trennen der Kette auf eine gewiinschte Lange zur Verfigung.

1. Kettenspannstock

ﬂ
W
B

RS-CV2 RS-CV3
Modell- Kette Abmessungen
ST Einzelstrang Doppelstrang Dreifachstrang L H B
RS-CV1 | RS40- | RSO8B- | 1/2"-1" | RS40 RSO8B 1/2" - 100 | 65 94-115
RS80 RS16B
RS-CV2 | RS40- | RSO8B- | 1/2"-2" | RS40- RSO8B- | 1/2"-1 1/4" | RS40- RSO8B- | 1/2"-11/4"|180 | 110 | 120-151
RS160 | RS32B RS100 RS208B RS100 RS208B
RS-CV3 | RS80- | RS16B- | 1'-3" RS80- RS16B- [ 1"-2" RS80- RS16B- | 1"-11/4" 200 | 170 | 180-220
RS240 | RS48B RS160 RS32B RS100 RS20B
2. Schlagdorn
8 1 X
\
Primérer Schlagdorn Sekundére Schlagdorne Nietenschlagdorn
Modellnummer Modellnummer
Primérer Sekundarer Kefte L Kette
Schlag- Schlagdorn Nietenschlagdorn
dorn L L
RS-P14 | 60 RS-P24 80 | RS40- RSO8B- | 1/2"- 3/4" RS-RPO1 100 RS40 RSO8B | 1/2"
RS60 RS128B
RS-P15 70 RS-P25 90 | RS80- RST16B- | 1"-11/2" RS-RP0O2 100 RS50 RS10B | 5/8"
RS120 RS24B
RS-P16 |80 RS-P26 120 | RS140- | RS28B- | 13/4"-3" RS-RPO3 100 RS60 RS12B | 3/4"
RS240 RS48B
RS-RPO4 100 RS80 RS16B | 1"
3. Kettentrenner
| | L
RS-CS-A ‘ RS-CS-B RS-CS-C
Kette
Modellnummer : (Einzel- & Doppelstrang)
RS-CS-Al 116 RS25 1/4"
RS-CS-A2 119 RS35 3/8"
RS-CS-A3 19 RS41 - 1/2"
RS-CS-A4 119 - RFO6B 3/8"
RS-CS-B1 185 RS40-RS60 RSO8B-RS12B 1/2" - 3/4"
RS-CS-C1 222 RS80-RS100 RS16B-RS20B 1"-11/4"
RS-CS-C2 290 RS120-RS140 RS24B-RS28B 11/2"-13/4"
RS-CS-C3 708 RS160-RS240 RS32B-RS48B 2" 3"
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ANHANG

Kettenverbindungswerkzeug

1. Montagespanner
Dieses Werkzeug zieht die beiden Enden der Kette zusammen, wenn die Ketfte an einer Maschine angebracht wird.

- Y

?g g

= z

_ W _ W

RS-CPO1 RS-CP02, RS-CPO3

Modellnummer L W Anwendbare Kette (Einzelstrang)
RS-CPO1 118 70 RS35-RS60 RFO6B-RS128B 3/8" - 3/4"
RS-CP0O2 185 112 RS60-RS100 RS12B-RS20B 3/4" -1 1/4"
RS-CP0O3 250 145 RS80-RS240 RS16B-RS48B "3

Kettenmefilehre

Der KettenmeBlehre ist ein Messgerdit zur schnellen Feststellung, ob eine ANSI oder DIN/BS Rollenkette ihre Verschleifigrenze erreicht
hat und erneuert werden sollte.

Anwendbare Kettengréfien
ANSI Rollenketten RS40 bis RS240
DIN/BS Rollenketten RSO8B bis RS40B

Messverfahren
1. Wahlen Sie einen geraden Abschnitt der Kette, der regelméfig in das Kettenrad eingreift. Richten Sie die Kettenmefllehre an einem

Bolzen aus.

2. Prifen Sie, wo sich der Bolzen der Bezugsteilung auf der Skala befindet.
(Die Bezugsteilung ist in der Tabelle auf der Skala angegeben)

Skalenpositionierung auf einem neuen Produkt Verschlei3dehnungsgrenze

@, ™~ ® ~

Falls der Pfeil auf der Skala jenseits der Mitte des Bezugsbolzens liegt, hat die Kette ihre Dehngrenze erreicht und sollte erneuvert
werden.

VorsichtsmafBnahmen

- Dieser KettenmeBlehre kann nicht zur Feststellung der Verschleifgrenze einer Kette mit Anbauteilen oder einer Fleyerkette
verwendet werden.

Prifen Sie die Kettenldngung an der Stelle der Kette, an der die Kettenradzéhne am meisten eingreifen.

Prifen Sie die Kettenléngung an der Stelle der Kette, an der die Zugkraft wirkt.

- Verwenden Sie das Messgeréit ausschlieBlich zum Messen der Kettenléngung.

Halten Sie sich stets an die Industrie-Sicherheitsrichtlinien und folgen Sie den Wartungsanweisungen des Herstellers.
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Y% ¥r Hochgradig korrosionsbesténdig
¥ Teilweise korrosionsbestdndig
. > Nicht korrosionsbesténdig

TABELLE KORROSIONSBESTANDIGKEIT ~ Nicht gefestet
Substanz Konzentrat Temp. °C
Aceton 20°C
Akohole

Aluminiomsulfat geséttigh 20°C
Amelsensoure 50% 20°C
Ammoniqkwossgr ) ) ) 20°C
Ammoniumchlorid ) ) ) 50% Kochpunkt
Ammoniumnitrat ) ) ) gesattigt Kochpunkt
Ammoniumsulfat ) ) ) gesattigt 20°C
Apfelsdu'r‘ ) ) ) ) 50% 50°C
Benzin ) ) ) ) 20°C
Benzol 20°C
Ber 20°C
N - T
Buttersgure ) ) ) ) 20°C
Eglciumghlorid ) ) ) ) gesattigt 20°C
Calciumhydroxid 20% Kochpunkt
Calciumhypochlorit 11~14% 20°C
oo
.ghlorgos“ (frockgn) ) ) ) 20°C
Chlorwasser ) ) )

ghroms(jpre ) ) ) ) 5% 20°C
Citronenséure 50% 20°C
“I‘Z.)“i‘ethylefher H H H H 20°C
o
Erfrischungsgetrank ) ) 20°C
e T 200
Essigséiure ) ) ) ) 10% 20°C
Ferrichlorid ) ) ) ) 5% 20°C
T

Formaldehyd 40% 20°C
E&oenfvﬁckler H H H H 20°C
Fruchtsaft 20°C
Gemisesoft 20°C
Glycerin 20°C
Homig

Koffee H : H : Kochpunkt
Kaliumchlorid gesdttigt 20°C
Kaliumdichromat 10% 20°C
Kaliumhydroxid 20% 20°C
e i
Kaliumnitrat ) ) ) 25% Kochpunkt
Kaliumpermanganat ) ) gesdattigt 20°C
Kerosene ) ) ) ) 20°C
Ketchup ) ) ) ) 20°C
Kohlenstofftetrachlorid (trocken) 20°C
Kreosot ) ) ) ) 20°C

legende:  AS: 600 AS Serie PC: Kunststoff Kombinationskette
SS: 304 SS Serie
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TABELLE KORROSIONSBESTANDIGKEIT

Substanz Konzentrat Temp. °C
Leinal 100% 20°C
..I‘\{\'qyonnmse 20°C
‘Meerwasser 20°C
Milch 20°C
.M‘llchsoure 10% 20°C
.N‘ofrlumcorboncf gesdttigt Kochpunkt
Natriumchlorid - 5% 20°C
Natriumcyanid 20°C
“N'qtrlUmhydrogencorbonof 20°C
Natriumhydroxid 25% 20°C
Natriumhypochlorit 10% 20°C
“N'(‘J’rrlumperchlorof 10% Kochpunkt
Natriumsulfat gesattigt 20°C
“N'(‘J’rrlumthlosulfot 25% Kochpunkt
Ol (pflanzlich, Mineral) 20°C
:(ilsoure 20°C
Oxalséure 10% 20°C
Paraffin 20°C
Phenol 20°C
:F:’:Hosphorsoure 5% 20°C
Phosphorsdure 10% 20°C
Pikrinscure gesattigt 20°C
“Iiémger

:sélpefersoure 5% 20°C
Salpeterséure 65% 20°C
Salpeterséure 65% Kochpunkt
Salzsgure 2% 20°C
Schmalz

Schwefeldioxid (noss) 20°C
Schwefelsdure 5% 20°C
§9hwefe|wossersfoﬁ (noss)

Schwefelwasserstoff (trocken)

Seife & Wasserldsung 20°C
Selterwasser

irvp

Sfeormsoure 100% Kochpunkt
.;i'.é‘rpenhn 35°C
.Y\‘/’qssersfoffperomd 30% 20°C
‘Wein 20°C
.Y\‘/"elnsoure 10% 20°C
‘Whisky 20°C
.;‘lunkch|or|d 50% 20°C
Zinksulfat gesdttigt 20°C
Zuckerlésung 20°C
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Allgemeine Geschdaftsbedingungen von Tsubakimoto Europe B.V.
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7.2

Allgemein
In diesen Allgemeinen Geschéftsbedingungen ist ,Tsubaki” gleichbedeutend mit Tsubaki
Deutsch-land GmbH.

Geltungsbereich

Diese Allgemeinen Geschéftsbedingungen gelten fir alle — auch zukinftigen — Vertrage
mit Unternehmern und Unternehmen, juristischen Personen des &ffentlichen Rechts und
sffentlichrechtlichen Sondervermégen Gber Warenlieferungen und Dienstleistungen.
Sofern der Kunde auf die Einbeziehung seiner eigenen Geschéfts- oder Einkaufsbedin-
gungen hinweist, wird diesen widersprochen.

Individuelle Vertragsabreden haben Vorrang vor Allgemeinen Geschéftsbedingungen.

Zustandekommen des Vertrags / MaBBeinheiten und Gewichte

MaBgebend fur die Auslegung von Handelsklauseln sind die Incoterms in ihrer jeweils
geltenden Fassung.

Zeichnungen, MaBeinheiten und Gewichte, die auf der Website von Tsubaki angegeben
werden, dienen ausschlieBlich der Information und sind unverbindlich.

Mit seiner Bestellung gibt der Kunde ein verbindliches Angebot zum Abschluss eines Ver-
trags ab. Der Vertrag kommt durch die Annahme des Angebots durch Tsubaki in Textform
oder durch die Zusendung der Ware seitens Tsubaki oder durch den Beginn der Erbrin-
gung der Dienstleistung seitens Tsubaki zustande.

Preise / Lieferbedingungen

Preise verstehen sich ab Werk, jeweils zuziglich Verpackungskosten und Frachtgebihren
(falls nicht anderweitig vereinbart) und zuziiglich der jeweils geltenden Mehrwertsteuer.
Sollten sich spéter als zwei Monate nach Vertragsschluss Abgaben (Steuern, Gebihren
und Beitrége), die im vereinbarten Preis enthalten sind, éndern oder sollten sie neu ent-
stehen, ist Tsubaki in einem entsprechenden Umfang zu einer Preisénderung auf Basis des
vereinbarten Preises be-rechtigt. Weiterhin behélt sich Tsubaki das Recht vor, fir noch
nicht gelieferte Waren eine Erhé-hung des vereinbarten Preises vorzunehmen, wenn seit
nach dem Vertragsschluss zwei Monate vergangen sind und aufgrund einer Anderung der
Rohstoff- und/oder Wirtschaftslage Umsténde eingetreten sind, die die Herstellung und/
oder den Einkauf der betreffenden Ware wesentlich ge-gentber dem Zeitpunkt des Ver-
tragsschlusses verteuern. In diesem Fall kann der Kunde binnen vier Wochen nach schrift-
licher Mitteilung der Preiserhéhung die betroffenen Auftrége stornieren.

Lieferung/ Lieferzeiten

Die von Tsubaki angegebene Lieferfrist beginnt mit dem Zugang der Auftragsbestétigung,
sofern zu diesem Zeitpunkt Tsubaki alle fur die Vertragserfullung erforderlichen Informati-
onen bekannt sind und der Kunde seine vertragsgeméfen Verpflichtungen erfullt hat.
Andernfalls beginnt die Lieferfrist ab Kenntnis von Tsubaki Uber alle insoweit erforder-
lichen Informationen und nach Erfiil-lung der Verpflichtungen des Kunden.

Fur die Einhaltung der Lieferfristen ist der Zeitpunkt der Absendung der Ware ab Werk
mafBgebend. Die Frist gilt als eingehalten, wenn Tsubaki seine Versandbereitschaft an-
zeigt, die Ware je-doch ohne Verschulden von Tsubaki nicht rechtzeitig versendet wird.
Die von uns angegebenen Lieferfristen sind keine Fixtermine, soweit nichts anderes schrift-
lich ausdricklich vereinbart wurde. Mit Ausnahme von schriftlich vereinbarten Fixterminen
stehen die vereinbarten Lieferzeiten unter dem Vorbehalt rechtzeitiger Selbstbelieferung
durch unsere Liefe-ranten.

Ereignisse hdherer Gewalt berechtigen uns, die Lieferung um die Dauer der Behinderung
und einer angemessenen (maximal 3 Tage) Anlaufzeit hinauszuschieben oder wegen des
noch nicht erfillten Teiles vom Vertrag zurickzutreten. Der Auftraggeber kann von uns
unter angemessener

Fristseztung die Erklarung verlangen, ob wir zuriickireten oder innerhalb angemessener
Frist lie-fern wollen. Erkléren wir uns innerhalb der vom Auftraggeber gesetzten Frist nicht,
so kann der Auftraggeber zuriickireten. Ist ein Fixgeschéft vereinbart, so bleiben die ge-
setzlichen Ruckiritts-rechte des Auftraggebers von den vorstehenden Regelungen un-
bertrt.

Sofern der Kunde Tsubaki nach Vertragsschluss auffordert, Anderungen an der Auftrags-
abwicklung vorzunehmen (insbesondere Anderungen am Design oder Aufbau von Wa-
ren), hat der Kunde Tsubaki in vollem Umfang fur die sich daraus ergebenden zusétzli-
chen Kosten zu entschédigen.

Kommt der Kunden in Annahmeverzug oder verletzt er schuldhaft sonstige Mitwirkungsp-
flichten, so ist Tsubaki berechtigt, den Tsubaki insoweit entstehenden Schaden, einschlief3-
lich etwaiger Mehraufwendungen ersetzt zu verlangen. Weitergehende Anspriiche blei-
ben vorbehalten.

Sofern vorstehende Voraussetzungen vorliegen, geht die Gefahr eines zufélligen Unter-
gangs oder einer zufélligen Verschlechterung der Kaufsache in dem Zeitpunkt auf den
Kunden Gber, in dem dieser in Annahme- oder Schuldnerverzug geraten ist.

Tsubaki hat das Recht, die féllige(n) Leistung(en) stufenweise oder teilweise zu erbringen.
Jede Teillieferung gilt hinsichtlich der Giltigkeit dieser allgemeinen Geschéftsbedingun-
gen als eine un-abhéngige Lieferung.

Riicksendungen bei Gewdahrleistungsfaillen
Waren werden nur nach vorheriger Zustimmung von Tsubaki in Schriftform zuriickgenom-
men.

Zahlung

Die Zahlung der Rechnungen von Tsubaki hat nicht spéter als 30 (dreiflig) Tage nach
Rechnungsdatum zu erfolgen, sofern nichts Anderes vereinbart wurde, beispielsweise die
Entrichtung einer Vorauszahlung. Die Zahlung hat in der vereinbarten Wéhrung ohne
Abziige, sofern nichts Anderes vereinbart ist, zu erfolgen. Sie hat ausschlieBlich auf das
auf der Rechnung genannte Konto zu erfolgen.

Im Falle des Verzuges des Kunden sind Verzugszinsen in Héhe von 8% (acht Prozent) tber
dem jeweils giltigen Basiszinssatz pro Jahr zu entrichten. Die Geltendmachung eines
heheren Verzugsschadens bleibt Tsubaki vorbehalten.
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Urheberrechte und Know-how

Alle Rechte an Dokumentationen, Verkaufsbroschiren, Bildern, Zeichnungen usw., die
Tsubaki dem Kunden zur Verfigung stellt, bleiben auf unbegrenzte Zeit Eigentum von
Tsubaki.

Der Kunde darf die in Absatz 1 erwéhnten Dokumente ausschliefilich bei der Nutzung der
Waren, auf die sie sich beziehen, verwenden.

Der Kunde darf die in Absatz 1 erwéhnten Dokumente und die darin enthaltenen Daten
nicht fur fir eigene andere Zwecke als fir die Nutzung der Waren verwenden, sie nicht
fur Dritte nutzen oder sie Dritten ohne vorherige ausdriickliche Zustimmung in Textform
von Tsubaki zur Verfigung stellen. Im Falle eines Verstoles gegen die unter Absatz 2 und/
oder 3 vereinbarte Verpflichtung zahlt der Kunde Tsubaki eine sofort féllige Strafgebihr in
Hoéhe von 10.000 EUR (zehntausend Euro) fur jeden Verstof3. Der Nachweis eines gerin-
geren Schadens bei Tsubaki ist dem Kunden méglich.

Eigentumsvorbehalt

Tsubaki behdlt sich das Eigentum an den gelieferten Waren bis zur vollsténdigen Zahlung
séimili-cher Forderungen aus dem Vertrag vor. Dies gilt auch fur alle zukinftigen Lieferun-
gen, auch wenn sich Tsubaki nicht ausdriicklich hierauf beruft. Tsubaki ist ferner berech-
tigt, die Ware zu-riickzunehmen, wenn sich der Kunde vertragswidrig verhdlt.

Der Kunde ist verpflichtet, solange das Eigentum noch nicht auf ihn Ubergegangen ist, die
Ware pfleglich zu behandeln. Missen Wartungs- und Inspektionsarbeiten durchgefuhrt
werden, hat der Kunde diese auf eigene Kosten rechtzeitig auszufihren.

Die Be- und Verarbeitung oder Umbildung der Kaufsache durch den Kunden erfolgt stets
Namens und im Auftrag von Tsubaki. In diesem Fall setzt sich das Anwartschaftsrecht des
Kunden an der Kaufsache an der umgebildeten Sache fort. Sofern die Kaufsache mit
anderen, Tusbaki nicht ge-hérenden Gegensténden verarbeitet wird, erwirbt Tsubaki das
Miteigentum an der neuen Sache im Verhéltnis des objektiven Wertes der Kaufsache von
Tsubaki zu den anderen bearbeiteten Gegensténden zur Zeit der Verarbeitung. Dasselbe
gilt fir den Fall der Vermischung. Sofern die Vermischung in der Weise erfolgt, dass die
Sache des Kunden als Hauptsache anzusehen ist, gilt als vereinbart, dass der Kunde
Tsubaki anteilméaBig Miteigentum Ubertrégt und das so entstande-ne Alleineigentum oder
Miteigentum fur Tsubaki verwahrt. Zur Sicherung der Forderungen von Tsubaki gegen den
Kunden tritt der Kunde auch solche Forderungen an Tsubaki ab, die ihm ge-gen einen
Dritten erwachsen; Tsubaki nimmt diese Abtretung hiermit an.

Wenn eine Ware geméf Absatz 1 und/oder 2 Eigentum von Tsubaki ist, kann der Kunde
im Rahmen seiner normalen Geschéftsvorgénge den Alleinbesitz der Ware haben. Zur
WeiterverduBerung der Vorbehaltsware ist der Kunde jedoch nicht berechtigt.

Solange sich die Waren in Eigentum von Tsubaki befinden, hat Tsubaki das Recht, alle
Waren von ihrem Standort auf Kosten des Kunden einzuziehen. Der Kunde gewdhrt
hierzu Tsubaki unwiderruflich die Befugnis, den vom oder fir den Kunden verwendeten
Bereich zu betreten.

Sicherheit

Wenn es berechtigten Anlass zu der Annahme gibt, dass der Kunde seine Verpflichtungen
nicht erfullen wird, ist der Kunde nach der ersten schriftlichen Aufforderung von Tsubaki
verpflichtet, umgehend ausreichende Sicherheiten fir Tsubaki bereitzustellen (beispiels-
weise in Form einer Zahlung der vollstéindigen Rechnungssumme im Wege einer Vorkas-
se-Uberweisung oder einer Barzahlung bei Lieferung), unbeschadet irgendwelcher
Anspriche des Kunden aus dieser Verein-barung. Wenn und soweit der Kunde seine
Verpflichtungen nicht vollstéindig erfullt, stehen Tsubaki die gesetzlichen Rechtezu.

Gewdihrleistung

Bei Lieferung ist der Kunde verpflichtet, seinen Untersuchungs- und eventuellen Rige-
obliegenhei-ten binnen 8 Tagen nach Lieferung nachzukommen; insbesondere ist er da-
her verpflichtet, zu pri-fen, ob die gelieferte Ware vertragsgemaf ist. Tut er dies nicht,
stehen ihm keine Gewdhrlei-stungsrechte zu.

Gewdhrleistungsanspriiche verjéhren in 12 Monaten nach erfolgter Ablieferung der von
Tsubaki gelieferten neuen Ware bei seinem Kunden. Vorstehende Bestimmungen gelten
nicht, soweit das Gesetz léngere Fristen zwingend vorschreibt.

Sollte die gelieferte Ware einen Mangel aufweisen, der bereits zum Zeitpunkt des Gefah-
ribergangs vorlag, so wird Tsubaki die Ware, vorbehaltlich einer fristgerechten Méangel-
rige des Kunden nach Tsubaki’s Wahl nachbessern oder Ersatzware liefern. Es ist Tsubaki
stets Gelegenheit zur Nacherfollung innerhalb angemessener Frist zu geben. Rickgriff-
sanspriche bleiben von vor-stehender Regelung ohne Einschrénkung unberihrt. Schlégt
die Nacherfillung fehl, kann der Kunde — unbeschadet etwaiger Schadensersat-
zanspriiche — vom Vertrag zuriickireten oder die Vergitung mindern.

Defekte aufgrund normaler Abnutzung, unsachgeméfer Verwendung oder falscher War-
tung oder Defekte, die nach Reparaturen durch den oder im Auftrag des Kunden auftre-
ten, werden von der Gewdhrleistung nicht abgedeckt.

Kleine Abweichungen, das heiit 10 % (zehn Prozent) oder weniger, in Bezug auf Mengen,
Mafle, Gewichte, Zahlen oder andere bereitgestellte Daten, gelten nicht als Mangel.

Haftung

Tsubaki haftet nur for Schéden des Kunden, die aus grober Fahrléssigkeit oder Vorsatz
seitens Tsubaki entstehen. Die von Tsubaki zahlbare Gesamtentschadigung Uberschreitet
500.000 EUR (fonfhunderttausend Euro) pro Schadensfall nicht.

Der Schadenersatz seitens Tsubaki beschrénkt sich auf Personen- und Sachschéden.
Tsubaki ist nicht haftbar fir Einkommens-, Gewinn- oder Einnahmeverluste, Verluste auf-
grund von SchlieBungen oder Verzégerungen der Geschaftstitigkeit, Produktionsverluste,
Verlust von Be-triebsstunden und/oder unnétig gezahlte Ldhne, Zusatzkosten aufgrund
von Zukauf, Verlust auf-grund von Wiederherstellung verlorener Informationen, entgan-
gener Einsparungspotenziale oder Vereinbarungen, Rabatte oder Vertragsstrafen.
Tsubaki ist berechtigt, alle rechtlich zulassigen Verteidigungsmittel zu ergreifen, die zur
Abwehr der eigenen Haftung gegeniber dem Kunden in Anspruch genommen werden
kénnen.

Unter keinen Umsténden ist Tsubaki for Umstande ,Hoherer Gewalt” haftbar zu machen-
beispielsweise Arbeitskampf, Aussperrung von Arbeitern, Import-, Export- und/oder Trans-
portverboten, atomare und/oder Naturkatastrophen und Krieg und/oder Kriegsgefahr.
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Allgemeine Geschéftsbedingungen von

12.6  Der Kunde stellt Tsubaki von allen Ansprichen Dritter in jeder Form in Bezug auf Schaden
und/ oder Verluste frei, die Dritte aufgrund der Waren von Tsubaki erleiden.

13.  Anderung der allgemeinen Geschaftsbedingungen

13.1  Tsubaki behélt sich das Recht vor, diese allgemeinen Geschéftsbedingungen jederzeit zu
&ndern. Diese Anderungen sollen auch fir bereits geschlossene Vereinbarungen gelten.
Anderungen wer-den dem Kunden im Voraus schriftlich oder elekironisch bekannt gege-
ben und treten 60 (sechzig) Tage nach dieser Benachrichtigung in Kraft.

13.2  Fadlls der Kunde beziglich der gedénderten allgemeinen Geschéftsbedingungen vor dem
Datum des Inkraftiretens der geénderten allgemeinen Bedingungen nicht schriftlich wi-
derspricht, wird da-von ausgegangen, dass er diese gedinderten allgemeinen Geschifts-
bedingungen akzeptiert.

14.  Salvatorische Klausel
Sollte eine Bestimmung dieser Vereinbarung unwirksam sein oder werden oder die Ver-
einbarung eine Licke enthalten, so bleibt die Rechtswirksamkeit der Gbrigen Bestimmun-
gen hiervon unberihrt. Anstelle der unwirksamen Bestimmung werden die Vertragspar-
teien unverziglich nach Kenntnis der Unwirksamkeit oder der Licke schriftlich eine
wirksame Bestimmung vereinbaren, die dem von den Parteien urspriinglich Gewollten
wirtschaftlich am néchsten kommt.

15.  Abtretung

15.1  Tsubaki hat das Recht, eine oder mehrere seiner Verpflichtungen oder die gesamten
Rechtsverhéltnisse mit dem Kunden ohne Zustimmung des Kunden an einen Dritten ab-
zutrefen. Tsubaki hat den Kunden unverziglich schriftlich tber diese Ubertragung zu in-
formieren.

15.2  Der Kunde hat nur nach ausdriicklicher vorheriger schriftlicher Zustimmung seitens
Tsubaki das Recht, eine oder mehrere seiner Verpflichtungen oder die gesamten Rechts-
verhdltnisse mit Tsu-baki an einen Dritten abzutreten.

16.  Geltendes Recht / Gerichtsstand

16.1  Fir Rechtsverhéltnisse zwischen Tsubaki und dem Kunden gilt deutsches Recht unter Aus-
schluss des Kollisionsrechts.

16.2  Die Giltigkeit des Ubereinkommens der Vereinten Nationen iber den internationalen
Warenverkauf wird ausdriicklich ausgeschlossen.

16.3  Fir alle Streitigkeiten, die zwischen Tsubaki und dem Kunden im Zusammenhang mit
dieser Ver-einbarung auftreten, ist ausschlieBllich das Gericht am Sitz von Tsubaki zustén-

dig.
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FUr den sicheren Gebrauch
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AUSGEHANDIGT VON:

TEUGCatM-2014, 500
Copyright © 2014 Tsubakimoto Europe B.V.
Jede Form der Weitergabe oder Vervielfaltigung des Inhalts dieses Katalogs ist ohne vorherige schriftliche Genehmigung untersagt. Alle Informationen in diesem
Katalog wurden nach bestem Wissen und Gewissen zusammengestellt, aber es kann keine Garantie oder Haftung fir eventuelle Verluste oder Schéden sbernommen
werden, die auf die enthaltenen Informationen zuriickzufihren sind. Die Angaben in diesem Katalog kénnen ohne vorherige Ankiindigung geéndert werden,

fur Ruckfragen steht lhnen Tsubakimoto Europe jederzeit geme zur Verfiigung.
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