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DEN BASTA KEDJAN AR HALLBAR!

Underhall har blivit en betydande del av foretagets strategi.
Tonvikten laggs inte langre vid minimering av kostnader, utan
vid optimering av anvandningsgrad och produktivitet. Inom
industrin har man lagt marke till att man inte blir rikare genom
att spara. For att uppna konkurrenskraft och resultat forutsatts
att man satsar ratt. Maskiner, kedjor och ovriga komponenter
bor producera.

Pa foljande sidor finns information for personer inom sag-, mas-
sa- och pappersindustrin, liksom aven inom energi- och process-
industrin. Vi erbjuder rad, hjalp och harda fakta i form av en
handbok for att skapa annu mera effektiva hanteringsprocesser.
Handboken ar ett grundlaggande verk vad galler information
om kedjor, medan var webbplats erbjuder standigt uppdaterat
och mera detaljerad information.

Under var 60-ariga historia har det visat sig att alla kedjor ser
lika ut, men den basta kan inte urskiljas till utseendet. Lapua-
kedjan tal jamforelse och bevisar sina egenskaper i form av
laga livscykelkostnader.

Lapua Kedjor Ab

Juha Mikkola
verkstallande direktor
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1. Varfor ar Lapua-kedjan sa hallbar?
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Tre harda fakta
om Lapua-kedjorna

Lapua-kedjans exceptionellt langa livslangd ar ett resultat av
forstklassiga material, de bast konstaterade hardnings-
metoderna och noggrann montering. Varenda

lank i kedjan ar av samma kvalitet och lika hallbar.

Enligt undersokningar* blir Lapua-kedjan

pa grund av sin langa livslangd ocksa

formanligare pa langre sikt.

* Se sidan 6: Lapua-kedjan ar
kostnadseffektiv.

BULT
HYLSA
SIDOBRICKA

1. Bulten ar hard fran ande till ande

Lapua-kedjans bult hardas fran ande till ande - darfor haller kedjan
slag. Nitningen samt sidobrickans och bultens skarningspunkt ar de kri-
tiska stallena dar kedjan kan brista. En helt igenom hardad bult garan-
terar en overlagsen skarhallfasthet och att nitningen haller.

2. Hylsan ar hard ocksa pa insidan

Lapua-kedjans hylsa hardas ocksa fran insidan — darfor ar kedjan slit-
stark. Hardningen minskar slitaget pa hylsans insida och forhindrar pa sa
satt att kedjan forlanger sig. Ledernas goda slitstyrka ar den egenskap
som allra mest hojer kedjans livslangd.

3. Materialet ar vasterlandskt

Vasternlandskt material av jamn kvalitet och riktiga hardningsmetoder
garanterar att Lapua-kedjan far en lang livslangd. Till standardegenska-
perna som forbattrar kedjans hallbarhet hor ocksa bl.a. doppsmorjning.
Lapua Kedjor har redan i 60 ar tillverkat transportorkedjor som helt
finlandsk produktion med metoder som avviker fran konkurrenternas.
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Lapua-kedjan har ldng livsldngd
- ddrfor dr den formdnligast i praktiken.

LAPUA-KEDJAN AR
Kostnadsslag KOSTNADSEFFEKTIV

Bl Ersattningsinvestering Inkopspriset for vilken komponent eller maskin som helst &r i

. Produktionsbortfall allmanhet bara en del av de totala kostnaderna. Detta galler
i allra hogsta grad for transportorkedjor. Andra kostnader ar

_' Service och smérjning bl.a. kedjans installation i transportéren, servicearbeten sasom

_' Installation smorjning och spannande av kedjan samt produktionsbortfall

. Anskaffningspris som orsakas av att kedjan brister eller serviceuppehall. Nar
man raknar ihop anskaffningskostnaderna och alla kostnader

som kedjan har gett upphov till under arens lopp, far man livs-
180 cykelkostnaderna.

160

Det blir dyrt att pruta pa kvaliteten

140 Inkopsprisets andel av livscykelkostnaderna ar mindre an man
vanligtvis forestaller sig. Nar man koper kedjan kan man tyckas
spara, om man prutar pa kedjans egenskaper. Med tiden far
man i alla fall kanna av detta i form av dyr service och pro-
duktionsbortfall. Speciellt under kravande forhallanden stiger
kedjans livscykelkostnader kraftigt.

Varje komponent i Lapua-kedjan ar skandinaviskt kvalitetsarbete.
Bekanta dig narmare med produkternas egenskaper och produktions-
metoderna i punkt 2. Tillverkning.

Anskaffningspriset dr i
allmédnhet bara ungefdr hdlften
av livscykelkostnaderna.

Livscykelkostnader

Lapua Kedjor andra kedjor




2. Tillverkning




(D inspecta

1SO 9001

En hallbar kedja ar
ett resultat av ratta material
och metoder

En hallbar transportorkedja ar ett resultat av riktiga val.
En langlivad kedja &r en kombination av utvalda ramate-
rial och de basta tillverkningsmetoderna. Nar alla delar
av tillverkningsprocessen ar i balans sinsemellan, far
varje lank i kedjan exakt samma hoga kvalitet.

En kedja konstruerad med
rdtt utvalda egenskaper
dr formdnligast.
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Tillverkning

En kedja vars livscykel-
kostnader dr formdnliga =

Rdtt hdrdningsmetod

De egenskaper som
anvdndningsdndamdlet krdver

Noggrannhet vid tillverkning
och montering




Forsta forutsdttningen
for en hallbar kedja: Mdttexakt
ramaterial av jamn kvalitet.

Precisionsstdlréren som
anvdnds i hylsorna tillverkas
madttbestdllt for Lapua Kedjor.

2. Tillverkning | www.lapuakedjor.se |

VASTERLANDSKT RAMATERIAL

Lapua Kedjor valjer endast palitliga, i Europa framstéllda, ma-
terial for sin produktion. Nar kedjan tillverkas av material som
har jamn kvalitet och exakta matt, blir varje lank i kedjan lika
hallbar.

Bultarna

Bultarna gors av kalldragna rundstanger, med mycket noggranna
material- och matt toleranser. De mattexakta bultarna garan-
terar slutresultatets jamna kvalitet och hallbarhet.

Hylsorna

Hylsorna tillverkas av precisionsstalror. Nar réren kommer till
kedjeproduktionen fran staltillverkaren har de exakt ratta
dimensioner, sa bultens och hylsans spel uppfyller sakert de
stallda kraven.

Sidobrickor

Sidobrickorna tillverkas av varmvalsat plattstal.
Konstruktionsstalet med lag kolhalt som anvands som rama-
terial lampar sig val for svetsning. Detta garanterar bl.a. att
medbringarna kan tillfogas hallbart och enkelt.
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UNIKA HARDNINGSMETODER

Hardningsmetoderna skiljer kedjetillverkare fran varandra.
Aven om materialvalet och tillverkningsprocessen i évrigt ar
lyckade, men hardningen gors daligt eller med fel metoder, ar
slutresultat en kedja av ojamn kvalitet som brister latt och slits
snabbt. Valet av hardningsmetod ar faktorn som till storsta del
bestammer kedjans livscykelkostnader.

Seghardning
1. Stalet hettas i ugn upp till den s.k. austenitiseringstempera-
turen (ca. 800 °C).
. Kylmedium ar vatten, olja eller salt.
3. Anlopning (ca. 450-650°C).
. Kontrollerad nedkylning till normal temperatur.

Fordelar med seghéardat stal

Segt helt igenom

Mycket slitstarkt

Kedjans bultar ar harda fran ande till ande
Kedjans hylsor ar harda ocksa pa insidan

Kedjan lampar sig for att transportera tunga,
laster och tal stotbelastning.

Satthardning

1. Stal med lag kolhalt hettas upp till satthardningstemperatu-
ren (900-950 °C), varvid kol fran ugnens kolhaltiga atmosfar
binds vid stalets ytskikt.

. Kylmedium ar vatten, olja eller salt.
3. Anl6pning vid lag temperatur (180-200 °C).

Fordelar med satthardat stal
Mycket hart och slitstarkt ytskikt
Kedjans bultar ar harda fran ande till ande
Kedjans hylsor ar harda ocksa pa insidan

Kedjorna lampar sig for hoga hastigheter

2. Tillverkning | www.lapuakedjor.se |

Andra forutsdttningen
for en hallbar kedja: Korrekt
hdrdning av bulten och hylsan.

Induktions- Sdtthardad

hdrdad hylsa hylsa

Induktionshdrdning

En metod som mdnga kedjetillverkare anvin-
der dr den sd kallade induktionshdrdningen.
Detaljens yta hettas upp med hjdlp av ett
kraftigt magnetfdlt, varefter den snabbt kyls
ned. Induktionsldsningen dr en snabb och
ddrfér billig metod, men dess nackdelar dr
ojdmn kvalitet och hylsor med mjuka insidor.
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Kombinationen av bdsta tdnkbara material och de
rdtta tekniska l6sningarna ger en hdllbar kedja med de
formanligaste livscykelkostnaderna.

Kvalitetskedjans

livscykelkostnader

= kedjans anskaffning och installation
+ service

Livscykelkostnaderna for en kedja

av lag kvalitet
kedjans anskaffning och installation
ofta aterkommande servicearbeten
fortida investering i en ny kedja
installation av den nya kedjan
produktionsbortfall
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KONSTRUKTION OCH PRODUKTION

Lapua-kedjor tillverkar sina produkter sjalv fran borjan till
slut. Produktionen ar autonom, sa vi behdarskar tillverkningen
av varje lank i kedjan och ursprunget ar kant. Pa detta satt kan
vi tillverka en kedja, som haller i drift och som tal jamférelse
ar det galler livscykelkostnader. For att garantera kvaliteten ar
var verksamhet certifierad enligt kraven i 1SO 9001:2008.

Overlagda tekniska losningar

Lapua-kedjorna har manga speciella egenskaper som gor att
den skiljer sig till sin fordel fran konkurrenterna. De flesta av
de tekniska losningar som forbattrar kedjans hallbarhet ar en
standardegenskap i alla vara kedjor. Vissa egenskaper ar val-
bara. Dessutom utvecklar vi standigt nya kundspecifika tekniska
Gsningar.

Standardkedjorna lampar sig sallan att anvandas som sadana.
Oftast utrustas de med olika medbringare och fasten. Dessutom
kan det specifika applikationsfallet krava specialmaterial eller
annan slags varmebehandling.




Tack vare automatiseringen dr delarnas mdtt exaktare kvaliteten
jdamnare och produktionen effektivare.

1. Tillverkning av bultar och hylsor

Kedjornas bultar och hylsor tillverkas av stanger och
precisionsror med en sk. andbearbetningsautomat.
Andbearbetningsautomaten gor i en arbetscykel flera bearbet-
ningsskeden pa en gang, sa produktiviteten ar en klass for sig
jamfort med vanliga automatsvarvar.

2. Hardning och slipning

Nar bultarna och hylsorna har bearbetats till sin form, hardas
de i de helt automatiskt styrda skyddsgasugnarna. Pa detta satt
blir egenskaperna precis lika bra dverallt pa delen och varje del
ar av samma kvalitet.
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Hdrdningen i automatiska skyddsgasugnar ger
kedjekomponenterna jamn kvalitet.

Tredje forutsdttningen for en
hallbar kedja: Ytterldnkarnas
delning har forkortats lika mycket
som bultens och hylsans spel.

Lapua Kedjors svetsade
kedjor har 40 procent bdttre
dragbrotthdllfasthet dn
standarden forutsdtter. Detta
beror pd att ocksa hylsorna
svetsas.
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Grader avldgsnas fran sidoskivorna Aven om produktionen till stor del dr automatiserad,
genom trumling. utfors en del arbetsskeden fortfarande for hand.

3. Tillskarning och trumling

Fjdrde forutsdttningen for Kedjornas sidoskivor skars ur plattstalet med s.k. spelfria verk-
en hdllbar kedja: Riktiga : tys- Med tanke pa kedjans hallbarhet ar det viktigt att halen

¢ blir cylindriska och att ytterskivans delning ar forkortad lika

mycket som bultens och hylsans spel. Till slut avlagsnas grader

genom trumling.

monteringsmetoder.

4. Montering av kedjan

i W e

Bl E W

Pa monteringslinjen monteras kedjorna, det vill sdga bultarna
och hylsorna sammanfogas med sidobrickorna. Bultens och
hylsans fastsattning vid sidobrickorna med presspassning skapar
en stark forbindelse for svetsningen eller nitningen.

| de nitade kedjorna garanterar dubbel nitning av hylsans och
bultens bada andor foreningens hallbarhet. | de svetsade ked-
jorna (M224 och storre) svetsas alltid ocksa hylsorna. En svet-
sad holk ger kedjan en 40 procent battre dragbrotthallfasthet.




Att kedjan utrustas med medbringare
redan pa fabriken garanterar en funktionerande helhet.

5. Montering av medbringare

Kedjan utrustas vanligtvis med medbringare efter monteringen
och oftast svetsas de fast. En kedja som ar utrustad med med-
bringare i fabriken ar en installationsfardig helhet.

6. Smorjning

Den fardiga kedjan fardigstalls med ett oljebad. Kedjan dop-
pas i smorjmedlet, varvid varje led smorjs grundligt ocksa fran
insidan.

7. Forpackning

Kedjorna férpackas sa, att de star till forfogande sa enkelt som
mojligt pa installationsplatsen. De skarvlankar som behdvs for
skarvarna foljer alltid med kedjan. Paketen vi levererar ar sa
installationsfardiga som mdjligt. Om sa onskas levererar vi ked-
jorna fardigt bearbetade till ratt langd.

2. Tillverkning | www.lapuakedjor.se | 13

Varje kedjeldnk far en grundlig
smorjning i oljebad.

Lapua-kedjorna forpackas sa installationsvinligt
som mdjligt.



3. Kedjetyper
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Kedjetyper

1. Standardenlig
M224-kedja,
brotthdllfasthet 224 kN.

2. Lapua-kedjors
M224-kedja,
brotthdllfasthet 310 kN.

Lapua-kedjornas brotthallfasthet
dr fran storleksklass M224 och uppat
ungefdr 40 procent hogre dn vad standarden forutsdtter.
Detta beror pd att hylsan svetsas fast vid sidobrickan.
Standarden krdver inte att hylsan svetsas.

Lapua-kedjan
overtraffar standardens krav

Standarden definierar kedjans yttre matt, vilket gor

att olika tillverkares kedjor ser likadana ut. Kvaliteten
ar trots det beroende av tillverkarens metoder. Lapua-
kedjor har tagit fram tekniska losningar som forbattrar
hallbarheten for kedjornas kritiska punkter. Forbattring-
arna overtraffar klart det som standarden kraver, med ar
trots det standard i alla Lapua-kedjor.
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Brott-  Tillaten
belastning belastning
kN kN Delning P

NITADE 40 5,7 63 80 100 125
KEDJOR 56 8,0 63 80 100 125
80 11,4 80 100 125 160

112 16,0 80 100 125 160

160 22,8 100 125 160 200

SVETSADE 313 (448 125 160 200 250
KEDJOR 441 63,0 160 200 250 315
630 89,6 200 250 315 400

882 126,0 250 315 400 500

1260 179,2 250 315 400 500

(* Pa grund av den svetsade hylsan 40 procent stdrre an i standarden.

KONSTRUKTIONSALTERNATIV
Kedjans markeringskod .

i Transportorkedjorna delas in i olika storleksklasser beroende pa
M80 - A- 100 den nominella brotthallfastheten. Upp till storleksklass M160 ar
kedjorna nitade, medan de darifran och uppat ar svetsade. Om
applikationsfallet sa kraver kan ocksa mindre kedjor svetsas.

o—

Brottbelastning (kN) Delning Nitade kedjor M40-M160

Typ (mm) N .
Lapua-kedjans nitningar haller for hard anvandning, eftersom

bulten hardas anda ut i andarna. Bultarna svetsas och hylsorna
monteras med presspassning. For att minimera tojning hardas
ocksa hylsans insida, vilket inte alltid ar fallet hos andra till-
verkare.

Svetsade kedjor M224-M900

De svetsade Lapua-kedjorna har 40 procent hogre brotthallfast-
het an vad standarden forutsatter som en foljd av att hylsorna
svetsas fast. Ocksa bultarna svetsas alltid. Bade bultarna och
hylsorna hérdas fran ande till ande och hylsorna ocksa pa insi-
dan.

Standard SMS 2083 (ISO 1977:2006)

Standarden SMS 2083 definierar framst kedjans yttre matt. De
tekniska losningarna for att forbattra kedjans hallbarhet ar
beroende av tillverkaren.




Nitningarna hdller fér materialutmattning,
eftersom bultens dnde dr hdrd.

KEDJETYPER

Kedjornas storleksklasser indelas i fem olika typer en-
ligt sina egenskaper och i olika delningar enligt lankens
langd.

A-typ

Sidobrickorna ar raka och kedjan har inga rullar. Kedjan vilar pa
sidobrickorna i transportoren. Den mest anvanda typen i trans-
portorer dar hastigheterna ar laga.

B-typ

Liknande som A-typen, men &r ocksa utrustad med skonrullar
som minskar slitaget pa kedjehjulet och hylsan. Kedjan vilar an-
tingen pa sidobrickorna eller pa skonrullarna. Nar den vilar pa
rullarna bor lasterna vara latta. Anvands i snabba transportorer.

C-typ

C-typen har slata l6prullar som nar 6ver sidbrickorna. Kedjan
vilar pa l6prullarna. Lampar sig speciellt for langa transportorer
och for att bara tunga laster.

D-typ

Kedjans sidostyrning kan realiseras med hjalp av flansen pa
l6prullen. Rullen maste vara hardad. Annars ar konstruktionen
och anvandningsomradena desamma som for C-typen.

E-typ

Samma konstruktion som C-typen, men sidobrickorna har gjorts
hogre an loprullarna. Materialet som skall transporteras kan
lastas direkt pa kedjan.
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De inre brickorna fasas innan
hylsorna svetsas.
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For att underldtta
servicearbetena kan
skarvstdllena mdrkas med fdrg.

SKARVLANKAR

For att foga ihop kedjorna anvands sa kallade skarvlankar. Trots
att skarvlanken som behovs for att foga ihop kedjan alltid fol-
jer med Lapua-kedjorna, kan det under anvandningen uppsta
ett behov av olika reservdelslankar.

Det finns flera olika modeller av skarvlankar for kedjorna.
Narmare information hittas i avsnittet Anvisningar pas. 103.

Rak skarvidnk Rak skarvlank

En rak skarvlank foljer alltid med kedjan. Skarvlanken monteras
vanligtvis genom svetsning, men i nitade kedjor kan skarven i
stallet nitas. Under installationer ar det lattast att sammanfoga
kedjan med en sprintforsedd skarvlank. Eftersom skarven reali-
seras med en saxsprint behovs ingen svetsning. Sprintforsedda
skarvlankar kan fas i storleksklasserna M40-M160.

Halvlank

For att det skall vara mdjligt att foga ihop kedjan, maste lan-
karnas antal vanligtvis vara jamnt. Om situationen kraver att
ett ojamnt antal lankar anvands, kan sammanfogningen genom-
foras med en halvlankar.

Skarvldnk med sprint

Halvlankar kan ocksa fas med sprint.

Halvldnkar
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4. Kedjor for
skogs- och energiindustrin

Kedjor for sagverk
Kedjor for massabruk

Kedjor for pappersbruk

Kedjor for varmeverk
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En fast del
av saganlaggningen

Transportorkedjor, kedjehjul och styrningar ar centrala kompo-
nenter i sagverkens verksamhet, eftersom virket transporteras
pa kedjor under hela sagprocessen. Sagverkskedjorna maste
fungera med sa litet service som mdjligt och ovantade produk-
tionsstopp far inte forekomma. For att kunna uppfylla de hdga
kraven har Lapua Kedjors sagverkskedjor planerats i samarbete
med maskintillverkarna och sagverken.

Funktionssakra kedjor ar de formanligaste

Om kedjan ovantat stannar, uppstar forutom servicekostnader

ocksa betydande kostnader for det oplanerade produktionsstop-

pet. En mycket stor utgiftspost ar att byta ut en kedja som har
slitits ut i fortid.

Utgangspunkten for planeringen av Lapua-kedjorna ar kost-
nadseffektivitet pa lang sikt. Sagverkskedjans livscykelkost-
nader forblir laga, om det inte uppstar onodiga kostnader pa
grund av reparationer, byte av kedjor och produktionsstopp.
Tillaggsuppgifter om transportérkedjans livscykelkostnader pa
sidan 6.

Kedjor for sagverk

Sdgverkskedjorna konstrueras
i samarbete med
maskintillverkarna och sdgverken.
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Lapua-kedjornas egenskaper
Hanteringskedjor for timmer

+

40 procent battre brotthallfasthet
an standarden kraver fran storlek M224 och
uppat.

Extremt slitstarka seghardade bultar och
hylsor. Ocksa hylsornas inre yta ar hardad.

Kan ocksa tillverkas som satthardade.

Tiotals procents besparing i livscykelkostna-
der med eftersmorjningshal och smorjning.

KEDJOR FOR TIMMERHANTERING

Hantering av timmer ar den mest kravande uppgiften for trans-
portorkedjor i sagverk. Kedjorna utsatts standigt for kraftiga
stotar och belastningstoppar. Dessutom belastas kedjorna av
vaderombyten, som strang kold och regn. Slitage orsakas ocksa
av sand och annat overflodigt material som foljer med virket.

Timmerkedjorna bestar av transportérkedjan och medbringare
som har anslutits till den pa tvaren. De vanligaste anvandnings-
omradena ar timmersorterare och olika matningstransportorer.

Kundspecifika losningar

Medbringarnas uppgift ar att ta emot krafterna fran stockarna
och att halla dem kedjan. Ofta stoder medbringarna ocksa ked-
jan pa sa satt, att medbringaren fungerar som glidyta mot en
slitlist.

Det finns ett flertal olika losningar for medbringare och vi
planerar standigt nya. Medbringarnas dimensionering kan for-
andras utan begransningar och om kunden sa énskar kan mate-
rialet bytas mot ett slitstarkare sadant. Speciellt modellen pa
medbringarnas uppatstaende sidoplattor och material varieras
ofta helt anlaggningsspecifikt. Pa detta satt uppnar man basta
mojliga funktionalitet.

Eftersmorjning okar antalet driftar

Med extern dropp- eller borstsmorjning tranger oljan inte in

i leden. Darfor lonar det sig att utrusta timmerkedjorna med
eftersmorjningshal, genom vilka fett pressas in direkt i leden.
Vanligtvis anvander man sig av eftersmaérjningshal i timmersor-
terarnas langa och dyra kedjor, men allt oftare ocksa i de kor-
tare transportérerna.
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Exempel pa hanteringskedjor for timmer

Timmersorterare

Timmerelevator

Timmerelevator
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En kurvgdende kedja
gors med glappare leder dn normalt
och utrustas med sidostyrningar.

KURVGAENDE KEDJA

En kurva staller vissa specialkrav pa en kedja. Standardkedjor
later sig inte bojas i tillrackligt liten radie. Vanligtvis ar de
kurvgaende kedjorna specialkedjor, som har glappare leder an
normalt. Dessutom maste man vanligtvis realisera en sidostyr-
ning, sa att bultarnas andor inte gnids mot vaggarna i inre
kurvan. Sidostyrningen ar lattast att realisera med en krokt
sidobricka. Ett annat alternativ ar en svetsad sidostyrbit. De
kurvgaende kedjornas storlek ar vanligtvis M80-M160.
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Lapua-kedjornas egenskaper
Kurvgaende kedjor

+ Ocksa hylsornas inre yta ar hardad.

+ Med bojd sidobricka ar det besvarliga
{@%{%‘7%}»%{ ] %%6{7‘4%%@} g svetsandet av styrbitar overflodigt.

{ : Flera olika konstruktions- och dimensionsal-
ternativ.

Minimiradie 3 500 mm

Sidostyrningen kan realiseras med en
krokt sidobricka.

80
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Minimiradie 3 500 mm
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TRANSPORTORKEDJOR
. FOR BARK OCH FLIS
Lapua-kedjornas egenskaper

Bark- och Bark- och fliskedjor anvands vanligtvis i den s.k. nedre sagens
ﬂistransport'drkedjor transportorer och anvands for att transportera barkavfall och
flis till mellanlager. Kedjorna realiseras vanligtvis som parked-

Medbringare fassatta med bultar jor, mellan vilka man installerar medbringare som fungerar som
underlattar servicen. skrapor.

Forutom A-typen mdjligt att anvanda

kedjor av B- och C-typ. Bark- och fliskedjorna ar i storleksklass M112-M224. Den van-

ligaste kedjetypen &r typ A utan rullar, men pa grund av den
lagre friktionen anvands ocksa typ B och C ofta. Dessa typer
har ocksa lagre slitage pa sidobrickorna, eftersom rullarna sto-
der kedjan.

Hylsor med hardad insida.

Medbringarna kan antingen svetsas fast vid kedjan eller fastas
med skruvar. Det ar lattare att serva skruvade medbringare.

Hittar du ratt kedja?

Om du inte hittar den kedjetyp du soker, kan du ta kontakt med en
dterforsdljare eller skicka en kontaktbegdran till adressen post@
lapuakedjor. se.

En fastskruvad medbringare
dar ldttare att serva.

Fliskedja
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TAGGKEDJOR

| matningen av sagen och for transport av det sagade virket Lapua-kedjornas egenskaper

anvands taggkedjor med tandade sidobrickor. Till sin dimensio- .
nering grundar sig Lapua Kedjors taggkedjemodeller pa de for Taggked]or

kraftéverforing planerade rullkedjorna, vars deras mekaniska ¥ I motsats till konkurrensprodukterna
uppbyggnad har utvecklats for att passa battre for transportor- sker hela tillverkningen i Finland.
uppgifter. En annan viktig forbattring ar komponenternas hard-

" Ramaterial och hardningsmetoder
ning.

av hogsta kvalitet.

Hylsor och rullar tillverkas
somlost av ror.

Standigt nya modeller
Mycket lang brukstid.

Till sortimentet hor kedjor med delningarna 1”(16 B), 1,5”(24
B) och 2”(32 B). 1 tums och 1,5 tums kedjor anvands for han-

tering av sagat virke. 2 tums kedjan anvands foér inmatning av
timmer. 2 tums taggkedjor finns att fa i manga olika dimensio-
ner och med manga olika taggmodeller. Dessutom konstruerar
vi standigt nya versioner en enligt kundernas behov. Vi tillver-
kar ocksa taggkedjornas styrningar sjalva.

Manga olika taggmodeller.

Lapua Kedjor dr den enda
tillverkaren av taggkedjor

i Skandinavien. Taggkedjorna
tillverkas fran borjan

till slut i Lapua.
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32B Modell 13 32B Modell 15
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32B Modell 40

Vid behov konstruerar vi nya
taggmodeller enligt kundernas
onskemal.
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Yttre- Inre- Brickans Brickans
Inv. bredd Skonrulle Yttrebredd bricka bricka max max fran
Modell nr. Delning P b1 min d4 b4 max. s1 s2 h1 bulten h3

16B taggkedjor
21 25,4
27 25,4
8 25,4
24B taggkedjor
9 38,1
2 38,1
1 38,1

32B taggkedjor
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Lapua-kedjornas egenskaper
Hanteringskedjor for virke

+

Mycket hogkvalitativa hardningsmetoder
for stora transportorhastigheter.

Tiotals procents besparing i livscykelkostna-
der med eftersmorjningshal och smorjning.

Omfattande urval av olika modeller och
specialegenskaper.

Utvecklade i samarbete med maskintillver-
kare och slutanvandare.

Sortimentet av hanteringskedjor
for virke dr omfattande.

HANTERINGSKEDJOR FOR VIRKE

Transportorkedjorna som anvands for hanteringen av virket ar
betydligt mindre, men komplexare till sin uppbyggnad an ked-
jorna som anvands i sagningsprocessens borjan. De ar utrustade
med olika slags mekanismer. Kedjesortimentet ar oerhort stort.

Kraven pa allt effektivare produktion gor det nodvandigt att
standigt hoja maskinernas hastighet. Hanteringskedjor for virke
maste tala hoga hastigheter och vara mycket funktionssakra.

Flackfri smorjning

Speciellt nar det galler hanteringskedjor for virke ar konven-
tionell smérjning problemfylld. Smorjmedlen far inte smutsa
ner produkterna, sa ofta ar smorjningen otillracklig eller saknas
helt. Med hjalp av eftersmdrjningshalen kan vaselin portioneras
i exakt ratt mangd och overflodigt smorjmedel smutsar inte
ned det som transporteras. Eftersmorjning ar speciellt vanligt i
dimensionssorterarnas glesa kedjor.

Tack vare eftersmorjningen forlangs kedjans livstid med flera
ar, vilket gor att kedjans livscykelkostnader blir sma. Mer infor-
mation om eftersmorjningen i avsnittet Anvisningar, s 102.
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Applikationer for virkeskedjor

Elevator for virke

270

Nyloc-mutter

g

Kedja med rullmedbringare

kedja for justerbord
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Tipp-medbringarkedja

Kedja for sorteringstransportor

Kedja for inspektionstransportor
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TACKTA KEDJOR

Den tackta kedjan ar en kedjetyp som ursprungligen har ut-
vecklats av Lapua Kedjor. | dagens lage ar den en mycket po-
pular kedja for hantering av det fardiga virket, till exempel i
paketeringen.

Locken pa kedjan skyddar produkterna och sidobrickorna kan
inte lamna marken pa dem. Man kan transportera stora laster
pa kedjorna, utan att de undre produkterna skadas av lastens
tyngd. Genom att utforma tackningen pa ratt satt forhindrar

man att transportgodset kilas in mellan kedjelankarna.

De vanligaste storlekarna for tackta kedjor ar M80-M112.
Loprullarna minskar friktionen, sa slitaget ar litet och ocksa
langa transportorer kan realiseras med sma drivanordningar.

Mattabell for tackta kedjor

Kedjenr. Delning P

Lapua-kedjornas egenskaper
Tackta kedjor

+ Skyddar produkterna som transporteras
pa utmarkt satt.

Lamellernas bojda form garanterar kedjans
storningsfria funktion.

Kan ocksa realiseras utan [oprullar.

Med tdckta kedjor kan man
transportera stora laster, utan
rddsla for att de undre produkterna
skadas av lastens tyngd.

Bredd.b Hojd. h Hojd. h,

M80 100 125 50 63

37,5

M112 100 125 60 76

46

Tdckta kedjor

52

37




4. Kedjor for skogs- och energiindustrin | Kedjor fér massabruk | www.lapuakedjor.se | 39

Brukens viktigaste
komponenter

Transportorkedjorna ar produktionsanlaggningens viktigaste
komponenter i ett massabruk. De &r slitdelar, sa det ar mycket
viktigt att de har ratt egenskaper. Kedjor av god materialkva-
litet som har tillverkats med de basta hardningsmetoderna ar
langlivade.

De utsatts for slag,
laster och processvatten

Kedjorna i en cellulosafabrik utsatts standigt for en kombina-

tion av stotbelastning fran tunga laster och kedjehjulens tryck-

belastning. Dessutom kan processvattnet som anvands vid cel-
lulosatillverkningen fa kedjorna att rosta. Darfor finns det risk
for att kedjorna slits, tojer och brister.

Kedjornas funktionssakerhet ar mycket viktig i en cellulosafa-
brik, eftersom ovantade anlaggningsfel och produktionsstopp
som de orsakar blir dyra.

Kedjor for massabruk

Kedjehjul, tunga laster och
processvattnet belastar kedjans
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LAPUA-KEDJAN
KLARAR UTMANINGARNA

Lapua Kedjor har konstruerat kedjor fér massabruk som haller
ocksa belastningstoppar. Hallbarheten beror pa Lapua-kedjans
konstruktionsprinciper: i stallet for satthardning ar ledens hylsa
jamnt hardad helt igenom.

Hylsan spricker inte.

| en sdtthardad hylsa uppstar latt mikroskopiska sprickor. Detta
beror pa att den satthardad hylsans harda yta och mjuka inre
karna ror sig pa olika satt under last.

Osvetsad hylsa.

Lapua-kedjornas seghardade hylsa ar hard ocksa pa insidan, sa
den spricker inte aven om den utsatts for kraftigt tryck. Fran
storleksklass M112 och uppat ar kedjehylsornas seghédrdning en
standardegenskap i alla Lapua-kedjor.

Slitstark

‘l‘i?. e - Nar hylsan slits vid anvandningen, forlangs kedjan. Lapua
Kedjor hardar hylsan helt igenom ocksa av den orsaken, att det
minimerar hylsans forslitning och darmed kedjans forlangning.
Fran storleksklass M224 och uppat har alla Lapua-kedjor en
fastsvetsad hylsa, aven om standarden inte forutsatter detta.
Darfor har Lapua Kedjors svetsade kedjor 40 procent battre
dragbrotthallfasthet an vad standarden férutsatter.

i

Svetsad hylsa, som
ger kedjan 40 procent bdttre
hdllbarhet.

Lapua Kedjor tillverkar alla
kedjekomponenter sjdlv,

sd alla leder dr garanterat
lika hdllbara.
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Modeller pa kedjor for massabruk

Lapua Kedjors sortiment omfattar alla de vanligaste kedjorna
for massabruk. Storsta delen av kedjorna baserar sig pa trans-
portorkedjor av typ M och Y.

Vanligtvis utrustas kedjorna med olika medbringare eller
fastéron samt eftersmaorjningshal. | en del transportorer an-
vands standardkedjor utan tillaggsutrustning.

Exempel pa kedjor for massabruk

™
% f.'
? .

Transportor for upplosare

Trummans tomningskedja Matarkedja for flisningsmaskin
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Bilderna visar bara ndgra exempel
pd vdra kedjor for massabruk. Fler
alternativ och mer information om
kedjorna fdr du av vdra dterférsal-
jare. Du kan ocksd skicka en kon-
taktbegdran till adressen post@la-
puakedjor.se.

Kedja for kapbord '
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Exempel pa kedjor for bark- och flishantering

Parkedja for barktransportor

Parkedja for flistransportor
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Hylskedja

I en Y-kedja stoder kedjans bult alltid hylsans
vdgg under kedjehjulets press. Da spricker
inte hylsan ens under kraftiga belastnings-
toppar.

| ett massabruk behévs det kraftig utrustning.
Y-kedjor, rostfria kedjor och kedjor med
hdrdade sidobrickor haller for hart bruk
och korrosion.

Y-KEDJOR FOR TUNGT BRUK

Y-kedjorna har erdvrat mark fran de traditionella hylskedjorna,
sasom kedjor av typ M. Nya anlaggningar utrustas ofta med
Y-kedjor. Ocksa manga aldre fabriker har bytt fran hylskedjor
till Y-kedjor - bytet ar enkelt eftersom inga stora andringsarbe-
ten ar nodvandiga. Y-kedjorna har manga fordelar i tungt bruk.

Lederna belastas mindre

Y-kedjorna har inga separata ytter- och innerlankar som hyls-
kedjorna. Alla lankar ar likadana, varje led fungerar likadant
pa kedjehjulet: bulten stoder alltid hylsans vagg. Darfor skadas
inte hylsan daven om den utsatts for trycket fran tunga laster.

Stor pafrestning for lankarna
i en hylskedja

| en hylskedja av typ M utsatts hylsorna for stor belastning.
Nar kedjehjulet griper in i kedjans innerlank stalls den framre
ledens bult sa, att den inte stoder hylsans vagg. Lastens vikt
belastar hylsan, sa vid en lasttopp kan hylsan ge efter och ga
sonder.

Den risken ar speciellt stor om hylsan ar ythardad (induktions-
hardning eller satthardning). | detta fall kan skillnaden i hard-
het mellan ytan och karnan orsaka mikroskopiska sprickor i
hylsan.

Dessutom slirar varannan led i en hylskedja mot kedjehjulet,
vilket fororsakar kraftigt slitage pa kedjehjulet och hylsan.
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KEDJOR FOR EXTREMA
FO RHALLAN DEN Processvattnet i ett massabruk

Lapua Kedjor har utvecklat olika specialegenskaper som for- far en vanlig kedja att rosta

battrar kedjornas hallbarhet nir de anvinds under extrema i sonder mycket snabbt. Om

forhallanden. Forbattringarna ar konstruerade sé att ocksa i kedjan smorjs regelbundet via

kedjans alla andra goda egenskaper bevaras. i eftersmérjningshdlen, minskar
i korroderingen.

Slitstarka sidobrickor

Kedjornas sidobrickor utsatts under vissa forhallanden for star-
kare slitage an vanligt. Problemet kan l6sas genom att man
hardar sidobrickorna. Lapua-kedjornas hardade sidobrickor
tillverkas sa, att kedjans goda dragbrotthallfasthet bevaras.

Rostfria kedjor

Processvattnet i ett massabruk kan fa en vanlig kedja att rosta
sonder mycket snabbt. | Lapua Kedjors rostfria kedjor tillverkas
kedjans kritiska stallen, det vill saga bulten och hylsan, av rost-
fritt material. Vid behov kan hela kedjan tillverkas av rostfritt
material.

Tillaggsinformation om slitstarka sidobrickor och rostfria mate-
rial i avsnittet Ovriga specialkedjor, fran s. 55.

Lapua Kedjors

slitstarka sidobrickor
seghdrdas. Da blir brickorna
lika hdrda rakt igenom.
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Kostnadsslag

. Ersattningsinvestering
. Produktionsbortfall
| Service och smorjning
| Installation

. Anskaffningspris
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Livscykelkostnader

Lapua Kedjor andra kedjor

EFTERSMORJBARA KEDJOR

Smorjning och korrosionsskydd ar de viktigaste serviceatgar-
derna som paverkar kedjans livslangd i en cellulosafabrik.
Regelbunden smorjning forhindrar att kedjelankarna slits och
darmed kedjans tojning; korrosionsskyddet forhindrar rost.

Smorjmedel pa ratt stalle

Det storsta problemet med kedjesmdrjning har varit svarig-
heten att applicera smorjmedlet pa ratt stalle, d.v.s. inne i
kedjeleden. Speciellt nar det galler kedjor i cellulosafabriker,
spolas smorjmedlet dessutom snabbt bort, eftersom kedjorna
ofta kommer i kontakt med vatten.

Lapua Kedjornas hylsor kan redan i tillverkningsskedet forses
med eftersmorjningshal. Via halet kan man pressa in smorj- och
korrosionsskyddsmedlen direkt i leden. Detta forhindrar effek-
tivt att lederna slits och rostar.

Kedjornas bytesintervall blir langre

Med rétt slags smorjmedel uppnar man utmarkta egenskaper
och ett hallbart skydd mot korrosion. Kedjornas bytesintervall
kan vaxa till och med flera ar. Med eftersmorjning kan man
sanka livscykelkostnaderna i alla transportorer for timmer -
upplosare och flismaskinens matningstransportor. Narmare upp-

gifter om eftersmorjningen far du i avsnittet Anvisningar s. 102.

46
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Kedjor for pappersbruk

Langslivade komponenter

Pappersbrukens kedjor ar langlivade komponenter. Deras bety-
delse marks forst om funktionsproblem uppstar. | en felsitua-
tion ar det inte nodvandigtvis mojligt att ersatta kedjan med
en annan losning. Medan servicen pagar stannar transportoren
och darfor orsakar ett overraskande maskinbortfall alltid extra
kostnader och problem.

Lagren under stark pafrestning

Pappersbrukens lamellkedja ar en betydande investering, som
man forvantar sig skall halla lange. Lamellkedjornas service ar
vanligtvis minimal och darfor bor de vara speciellt funktions-
sakra.

Den viktigaste egenskapen for en pappersbrukskedja ar att

den skall tala tunga laster. Pappersrullarna ar tunga och ked-
jan startar oftast fran stillastaende, vilket fororsakar en stor
startfriktion. Pa grund av friktionen belastar kedjehjulets tryck
speciellt lagren i loprullarna.
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Vasterlandsk kvalitet

Lapua Kedjor tillverkar kedjor som fungerar storningsfritt ocksa
under kravande forhallanden. Malet vid produktutvecklingen
har varit att gora kedjorna problemfria i anvandning och ser-
vice.

Lapua Kedjor tillverkar alla sina lamellkedjor sjalv. Alla kom-
ponenter i kedjorna utom lagren ar av finlandsk tillverkning. |
produktionen anvander vi hogkvalitativa lager fran kanda till-
verkare.

Lamellkedjornas modeller

Alla kedjor brannmdlas vid tillverkningen. Vid  Tack vare erfarenheten och det sakkunniga samarbetet med
behov mdlar vi kedjorna i olika markeringsfdrger.  maskintillverkarna &r Lapua Kedjors sortiment av lamellkedjor
omfattande. Vi presenterar nagra exempel har. Du kan begéara
tillaggsinformation om den kedjetyp du behéver av vara ater-
forsaljare. Du kan ocksa skicka en kontaktbegaran till adressen
post@lapuakedjor.se.
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V-lamellkedja med 63 mm:s delning
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Lagerlamellkedja med 63 mm:s delning

=

Lagerlamellkedja med 200 mm:s delning
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Kedjorna maste vara
funktionssakra

Varmeverken drivs ofta med liten bemanning, utan egen ser-
vicepersonal och dygnet runt. Darfor kraver man exceptionellt
god funktionssakerhet och hallbarhet av transportorkedjorna.
Ett overraskande kedjebrott orsakar alltid problem och tillaggs-
kostnader.

Monteringsfardiga kedjor

| ett varmeverk forsoker man genomfora kedjebytena snabbt,
sa att produktionsstoppet blir sa kort som mojligt. Pa grund av
den pressade tidtabellen och den minimala personalen maste
kedjorna vara lattinstallerade.

Lapua Kedjor levererar installationsfardiga paket till varme-
verk. Paketen innehaller specialkedjorna med medbringare,
kedjehjul och axlar samt vid behov ocksa kedjestyrningar.

Storsta delen av transportorkedjorna for varmeverk baserar sig
pa kedjor av typ M. Pa grund av kraven som omstandigheterna
staller pa vissa transportorer, har kedjor utrustade med speci-
alkonstruktioner etablerats. Lapua Kedjor tillhandahaller ocksa
dessa specialkedjor.

Kedjor for varmeverk

Av transportorkedjorna i ett
vdrmeverk krdver man exceptionellt
god funktionssdkerhet.
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Lapua-kedjan dr ldnglivad ocksad i de
delar av varmeverket ddr slitaget
dr stort. Hdlbarhetens storsta
hemlighet finns i hylsan.

Rost, aska och tunga laster
dr hoten for virmeverkets
transportorkedjor. En kedja
som har rdtt egenskaper
hdller i hard drift.

RATTA EGENSKAPER

Den valigaste orsaken till kedjebyte ar att kedjan forlanger sig.
Kedjan tojer, nar leden slits glappare och orsakar att kedjelan-
kens delning blir langre. Med god smorjning kan man minska
tojningen, men smorjning ar inte alltid mojlig.

Det som paverkar kedjans tojningshastighet mest, ar pa vilket
satt kedjehylsan och bulten ar hardad. | Lapua-kedjorna har
ledernas slittalighet maximerats genom att harda bulten fran
ande till ande och hylsan hardas ocksa pa insidan. Da ar sli-
taget mycket langsamt, daven om kedjan skulle anvandas helt
utan smorjning.

Lapua-kedjornas dragbrotthallfasthet &r fran storleksklass
M224 och uppat ungefar 40 procent battre an i standardked-
jor. Den hogre brotthallfastheten beror pa att hylsan forutom
pressfattningen ar fastsvetsad.
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SPECIALEGENSKAPER

Ledernas hardningsegenskaper och den
svetsade hylsan fran storleksklass M224 ar
livstidsforhojande egenskaper som alla Lapua-
kedjor har. Forutom dessa standardegenskaper
kan Lapua-kedjorna ges med en mangd andra
egenskaper, som forbattrar kedjans hallbarhet
ytterligare.

Kedjor med rostfria lankar

Trabaserade branslen stéller hoga krav pa kedjans korrosions-
resistens. Amnen med avvikande pH-virden far vanligt stal att
rosta mycket snabbt. Lapua-kedjornas leder kan tillverkas av
rostfritt stal. Kedjor med rostfria leder anvands till exempel
mottagningsstationernas stora bottentransportorer.

Kedjor med losare leder

Aska eller annat finfordelat material kan tappa till kedjans le-
der. Tilltappningen minskar betydligt om kedjan tillverkas med
glappare leder.

Kedjor med slitstarka sidobrickor

En del av kedjorna glider langs en styrning av stal. | detta fall
vilar kedjan pa sidobrickorna och de utsatts da for kraftigt sli-
tage. Slitaget ar betydligt mindre om sidobrickan ar hardad. En
seghardad sidobricka blir lika hard och hallbar pa alla stallen.
Da blir slitytan storre och brickan slits mycket langsammare.

Kedjor med fastsattningshal

Vid tillverkningen kan sidobrickorna forses med fastsattningshal
for medbringarna. Det ar lattare att serva och byta ut med-
bringare om de ar fastsatta med bultar i stallet for svetsade.

Du kan bekanta dig med ovan namnda specialegenskaper i av-
snittet Ovriga specialkedjor, frans. 55.

Att anskaffa kedjan, medbringarna
och kedjehjulen som ett paket
sparar besvdr och pengar.

Hur uppstar rost?

Rost dr en blandning av jdrnoxid och hydrox-
id, som bildas ndr jarnatomerna oxiderar un-
der inverkan av vatten och syre. Rostningen
dr en ldngsam brand pa samma sdtt som for-
ruttnelse. Sura dmnen orsakar rostning. Torv
dr surt (pH ca 4), sé det fdr speciellt obe-
handlat stadl att rosta mycket ldtt.
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KEDJORNAS LIVSLANGD

| Lapua-kedjorna minskas ledernas i  Ofta slits kedjan mest i lederna, vilket ger en forlangd kedja.
slitage effektivt av att hylsornas Om kedjan loper langs en glidstyrning, koncentreras slitaget

insidor dr hérdade kraftigare till sidobrickorna.

Det lonar sig att folja med nya kedjans slitage regelbundet
fran det dgonblick den installeras. Med enkla berakningar kan
man palitligt och noggrant utvardera kedjans kvarvarande an-
vandningstid. Kedjans utbytesintervall blir sa lang som mojligt
om den inte behover bytas ut for sakerhets skull.

Narmare anvisningar om uppfoljning av skicket hittar du i av-
snittet Anvisningar pa s. 104.

Matarkedja




Slitstarka sidobrickor
Forstarkta sidobrickor
Rostfria kedjor
Eftersmorjbara kedjor

Tabell over baskedjor

55
56
57
58
60

5. Andra specialkedjor

Medbringarnas fastsattning
Loprullar pa utsidan
Forlangda tappar

Skrapkedjor

Halbultskedjor

62
71
73
74
75




SLITSTARKA SIDOBRICKOR

| en del applikationer slits kedjans sidobrickor snabbare an
lederna. Tunga laster och att kedjan glider langs styrningar
utsatter sidobrickorna for kraftigt slitage.

Det basta sattet att minska slitaget pa sidobrickorna ar att
valja en kedja med loprullar, men det ar inte mojligt overallt.
Alternativet ar att utrusta kedjan med slitstarkare sidobrickor.

Bast resultat med ratt materialkombination

De slitstarka sidobrickorna hardas vid tillverkningen.
Sidobrickornas goda slitstyrka beror pa materialets hoga hard-
hetsgrad, vilket kan orsaka att de sliter kraftigt pa styrning-
arna. Det lonar sig alltid att overvaga om man hellre vill spara
pa sidobrickorna eller styrningarna. Det bésta slutresultatet
uppnas med ratt materialkombination.

Fragor om de korrekta materialkombinationerna och de slit-
starka sidobrickorna kan du stélla till vara aterforsaljare, eller
sa kan du skicka en kontaktbegaran till adressen
post@lapuakedjor.se.
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Andra specialkedjor

Exempelvis i massabrukens inmatningskedjor
anvénder man ofta slitstarka sidobrickor.
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FORSTARKTA SIDOBRICKOR

Om vikten pa kedjan ar stor och om den 6per pa en glidstyr-
ning, kan kedjan utrustas med sidobrickor som ar tjockare an
normalt. Pa detta satt minskar yttrycket pa styrningar och sido-
brickor och slitaget minskar. En annan fordel med de forstarkta
sidobrickorna ar att de ar dragbrotthallfastare.

Forstarkta sidobrickor anvands oftast i svetsade transportor-
kedjor av typ A. Typiska applikationer ar bl.a. timmerbord i
sagverk och olika mottagningstransportorer, dar stora laster pa
en gang lastas pa en kedja som l6per pa en glidstyrning.

Pa grund av de forstarkta sidobrickorna ar kedjans totala bredd
litet storre an vanligt. Den storre bredden bor beaktas nar styr-
ningarna och speciellt nar sidostyrningarna konstrueras.

| timmerbord kan kedjans sidobrickors forslitning
reduceras med forstdrkta sidobrickor.

Mattabell for forstarkta sidobrickor

Inre Yttre
bredd Bult Hylsa bredd Sidobrickor
Delning P b, min d, d, b, max s h,

100 125 31 15 21 76 8 40

125 160 36 18 25 81 10 50

160 200 42 21 30 97 10 60

200 250 47 25 36 111 12 70

250 315 55 42 14 80




ROSTFRIA KEDJOR

Under korrosionsutsatta omstandigheter kan man anvanda ked-
jor som helt eller delvis ar tillverkade av rostfritt stal. For de
mest kravande applikationerna kan kedjorna ocksa tillverkas av
syrafast stal.

Korrosionen orsakar mest problem i kedjornas leder. Om leden
borja rosta, blockeras den latt och slits snabbt.

Ett formanligt val - rostfria leder

Ett rekommenderbart val for manga applikationer ar en kedja
med rostfria leder men sidobrickor av vanligt konstruktionsstal.
Pa detta satt kan man forhindra att lederna rostar, men ked-
jans anskaffningspris forblir rimligt.

Att beakta

Anvandandet av korrosionsfria material ger vissa begransningar
vid konstruktionen av kedjan, beroende pa materialens svets-
och hardbarhet. Inom granserna for dessa far man en kedja som
ar sa hallbar och korrosionsresistent som mojligt.

| nedanstaende tabell fortecknas de vanligaste materialtyperna
i korrosionsresistenta kedjor och vilka begransningar de har. Vid
behov kan man anvanda annu hallbarare material. Begar till-
laggsinformation av vara aterforsaljare eller skicka en kontakt-
begaran till adressen post@lapuakedjor.se.

5. Andra specialkedjor | www.lapuakedjor.se |

57

Fér mottagningsstationernas transportorer
i varmeverk dr de rostfria lederna ett gott val.

Rostfria och syrafasta kedjor i storleksklass M56-M900

Egenskap Kedjedel Hardning

Svetsbarhet

Rostfri Bultar och hylsor Seghardad ¢

Endast M224 och storre

Rostfri Sidobrickor Ohardad

Alla storleksklasser

Syrafast Bultar och hylsor Ohardad

Alla storleksklasser

Syrafast Sidobrickor Ohardad

Alla storleksklasser

¢ Rostfri forst efter hardningen.




Med eftersmérjning uppndr
man upp till tre gdnger ldngre
drifttid.

Precisionssmorjning

Eftersmdrjningen kan ocksa kallas precisions-
smorjning: via smorjkanalerna hamnar fettet
sdkert pa rdtt stdlle, vilket dr inne i leden.
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Via smorjkanalerna kan lederna smoérjas grundligt,
varvid slitaget dr betydligt [angsammare.

EFTERSMORJBARA KEDJOR

En allman orsak till kedjebyte ar att kedjan forlangs. Nar hyl-
sorna slits sa att de blir l8sare, téjer kedjan. Ordentlig smorj-
ning av lederna gor att forlangningen sker mycket langsam-
mare.

Smorjningens utmaningar

Det ar mycket svart att fa in smorjmedlet i en vanlig kedjeled.
Vanligtvis smorjs kedjorna med extern oljesmorjning, d.v.s.
oljan fordelas ovanpa kedjan t.ex. med en oljeborste eller
droppsmorjare.

Problemet med de externa smorjningsmetoderna ar att smor-
medlet tranger in daligt eller inte alls i sjalva leden. Resultatet
ar kedjor som enbart ar nerkladdade pa utsidan, men som tdjer
nasta lika snabbt som helt osmorjda kedjor.

Losningen ar eftersmorjning

Om kedjan utrustas med leder som kan smorjas i efterhand
forhindras tojningen. Vid tillverkningen forses lederna med
smorjkanaler, genom vilka smorjfettet kan pressas in i dem. Da
smorjer fettet leden mycket effektivt och i manga fall kan man
lamna bort den externa smorjningen helt och hallet.




Langre liv for kedjorna

Eftersmorjningen fornyas beroende kedjans anvandningsstalle
en till fyra ganger per ar. Ju oftare kedjan smorjs desto mer
forlangs dess livslangd.

Fore smorjningen rengors smorjkanalerna med en liten borr,
varefter fettet pressas in i kanalen med en pneumatisk fett-
press. Det l6nar sig att anvanda tillrackligt med fett, sa att
ocksa sidobrickornas mellanrum blir ordentligt smorjda. Kedjan
smorjs for forsta gangen vid tillverkningen.

De eftersmorjbara kedjorna lampar sig speciellt for sadana
applikationer, dar vanliga kedjor tojer sa att de maste bytas ut
redan om nagra ar. Typiska applikationer &r bl.a. timmer- och
dimensionssorterare i sagverk samt inmatningskedjor i cellulo-
safabriker.
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Smorjhdl

g\
A

Smérjningen kan genomféras i vid bultens
dnde respektive via ett hdl i hylsan.
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BASKEDJOR SMS 2083 (150 1977:2006)

Kedjans markeringskod

M80 -A-100

Brottbelastning (kN) Delning (mm)
Typ

d

A Utan rullar

ds

B Med skonrullar  C Med loprullar D Med loprullar med flans E Med forhojda sidobrickor

tre bredd

Flansrulle

Tilldten
belastning
Inre bredd
Skonrulle
Loprulle

i @ Sidobrickor

= Brott-

Z pelastning
=~ Mattbe-
Z lastning

=
=z
(=8

I

o

o

Delning p d, b,max b,max s

N
~

80 100

=y
(o]
w
o

42 135 40 9 4¢

56 80 100 50 17 46 10 4 40 (™ 25 (*

80 125 60 20 59 12 50 32,5

112 125 70 22 65 14 60 40

NITADE KEDJOR

160 22,8 85 255 77 70 45

¢
313 44,8 42 30 89 60 90 60

441 63,0 50 120 33 103 70 100 65

630 89,6 60 120 140 37 121 12 80 120 80

882 126,0 70 140 170 45 140 14 100 140 90

SVETSADE KEDJOR

1260 179,2 85 170 210 52 162 16 120 180 120

¢ P.g.a. den svetsade hylsan 40 procent storre an i standarden.
¢ Avviker fran standarden.




Kedjans markeringskod

A18 x 150 G

Brottbelastning (kN)
Delning (mm)

Obs! Inte A-kedjor i nya konstruktioner.

belastning

Brott-

=

Delning P

Yttre brickans
tjocklek

Inre bredd
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BASKEDJOR SMS 1698

Kedjor enligt den gamla svenska standarden
SMS 1698 har nu for tiden ersatts av M-typs
kedjor. Nu for tiden ar A-kedjorna tillganglig-
het betydligt samre och det rekommenderas
att endas kedjor av M-typ anvands i nya an-
laggningar.

Yttre brickor s,

Yttre bredd
> Sidobrickor
Sidobrickor

N
3=
“
=
w

&

Normal  Grov

g

63 80

w
o
(S

4 6

80

w
(S)]

5 8

8

10

12

12

12

15

(* Avviker fran standarden.
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Typiska applikationer for medbringarkedjor
ar anldggningar inom trdférddlings- och

processindustrin.— MEDBRINGARNAS FASTSATTNING

Det ar ofta nodvandigt att fasta olika medbringare vid
kedjan. | stallet for att svetsa fast dem kan man fasta
medbringarna med bultar antingen direkt pa sidobrick-
orna eller vid fastoronen. Det ar latt att serva medbring-
arna under installationsférhallanden och samma med-
bringare kan anvandas i en ny kedja.

Fordelar med bultfastsattning

+ Medbringarna ar betydligt servicevanligare, eftersom det
inte behovs svetsverktyg for att ta los och satta fast dem.

Medbringarnas fastsattning ar flexiblare och tal battre bl.a.
ojamn spanning och den extra belastning som slitna kedje-
hjul orsakar.

Slitna kedjor kan latt bytas mot nya och utnyttja de gamla
medbringarna.

Vid transporten minskar platsbehovet betydligt, om breda
parkedjor kan levereras med l6sa medbringare.

Pa de foljande sidorna presenteras de vanligaste typerna av
standardfastsattning, hal och fastéron. Standardmodellerna ar
inte bindande for var tillverkning, utan det ar enkelt att ge-
nomfora de andringar som applikationen kraver.




Kedjans markeringskod

M224 - A-160/R2 x 640 UL

~e——— Fastsattnings- Yttre bricka (YB)
Kedjetyp haltyp Inre bricka (IB)

Fastsattningshalens delning

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det férekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.
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FASTSATTNINGSHAL
R1 OCH R2

Typer av fastsattningshal

R1 R1-hal pa ena sidan av kedjan
R11 R1-hal pa bada sidorna av kedjan
R2 R2-hal pa ena sidan av kedjan
R22 R2-hal pa bada sidorna av kedjan

Obs Som standard ar fastsattningshalen forsank-
ta. Fran och med storleksklass M224 kan man i
alla fall vanligtvis anvanda vanliga sexkantsskru-
var i stallet for forsankta skruvar, om halen ar i
de yttre skivorna.

R1, R11
Kedja nr. d

1

M40 8,5

M56 10

M80 12 30 100

M112 35 100

M160 1 40 125

M224 14 50 160

M315 14 60 200

M450 18 70 200

M630 18 100 315 ¢

M900 24 100 315

(* Om P =250 ar | = 80.




Kedjans markeringskod

M224 - A- 160/ K11K x 640 UL

[ S

Kedjetyp

Typ av
fastoron

Yttre bricka (YB)
Inre bricka (IB)

Fastoronens delning

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det férekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.

Kedja nr

K1M, K11M
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FASTBESLAG K1

Typer av fastoron

K1M Lagt fastora pa ena sidan av kedjan
K1K Hogt fastora pa ena sidan av kedjan
K11M  Laga fastoron pa bada sidor av kedjan
K11K  Hoga fastoron pa bada sidor av kedjan

| kedjor av typ D med loprullar monteras
fastoronen pa loprullens flanssida.

K1K,K11K

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900
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Kedjans markeringskod . FASTBESLAG K2

M224 - A- 160 / K2ZM x 640 UL Typer av fastoron

® H
POK2Mm Lagt fastora pa ena sidan av kedjan
Kedjetyp K2K Hogt fastora pa ena sidan av kedjan
. Yttre bricka (YB) i K22M  Laga fastéron pa bada sidor
Typ av fastoron Inre bricka (IB) i av kedjan
i K22K  Laga fastoron pa bada sidor
av kedjan

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats l kedJor av typ D med loprullar monteras

mellan de olika tillverkarna. Men det forekommer dnda sma avvikelser, sa fastéronen pa loprullens flanssida.
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls. H

K2M, K22M K2K,K22K

Kedja nr

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900




Kedjans markeringskod

M224 -A-160/J11 x 640 UL

] [
Kedjetyp

L ° Yttre bricka (YB)
Typ av fastdron Inre bricka (IB)

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det forekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.

Kedja nr
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FASTBESLAG J1, J2

Typer av fastoron

J1,J2  Fastoron pa ena sidan av kedjan
J11, J22 Fastoron pa bada sidorna av kedjan

| kedjor av typ D med loprullar monteras
fastoronen pa loprullens flanssida.

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900
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Kedjans markeringskod

M224 -A-160/F1 x 640 UL

] [ ]
Kedjetyp

o Yttre bricka (YB)
Typ av fastoron Inre bricka (IB)

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det férekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.

Kedja nr
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FASTBESLAG F1

Konstruktionsalternativ

F1 Fastoron pa ena sidan av kedjan
F11 Fastoron pa bada sidorna av kedjan

| kedjor av typ D med loprullar monteras
fastoronen pa loprullens flanssida.

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900
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Kedjans markeringskod

M224 - A-160/F2 x 640 UL
_ |
Kedjetyp

- Yttre bricka (YB)
Typ av fastoron Inre bricka (IB)

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det forekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.

Kedja nr
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FASTBESLAG F2

Konstruktionsalternativ

F2 Fastoron pa ena sidan av kedjan
F22 Fastoron pa bada sidorna av kedjan

| kedjor av typ D med loprullar monteras
fastoronen pa loprullens flanssida.

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900
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Kedjans markeringskod

M224 -A-160/L11 x 640 UL

] [ ]
Kedjetyp

e Yttre bricka (YB)
Typ av fastoron Inre bricka (IB)

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastdronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det férekommer anda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stimmer nar kedjan bestalls.

Kedja nr
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FASTBESLAG L1, L2

Konstruktionsalternativ

L1, L2 Fastoron pa ena sidan av kedjan
L11, L22 Fastoron pa bada sidorna av kedjan

| kedjor av typ D med loprullar monteras
fastoronen pa loprullens flanssida.

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

Mé630

M900
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Kedjans markeringskod

M224 - A-160/E2 x 640 UL
_ |
Kedjetyp

L Yttre bricka (YB)
Typ av fastoron Inre bricka (IB)

[ ]
Fastoronens delning (mm)

Fastsattningshalens och fastéronens dimensionering har standardiserats
mellan de olika tillverkarna. Men det forekommer dnda sma avvikelser, sa
man bor kontrollera att matten stammer nar kedjan bestalls.
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FASTBESLAG E1, E2

Konstruktionsalternativ

Som konstruktionsalternativ finns fastoron med
ett eller tva hal.

Obs Fastoronen E1 och E2 kan inte anvandas i
kedjor av typ C och D.

Kedja nr

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450

M630

M900
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Kedjans markeringskod

M112-A-125/750x3

Kedjetyp Rullarnas
antal (st.)

Rullgruppernas avstand t (mm)

De yttre loprullarnas dimensionering har standardiserats mellan de olika
tillverkarna. Men det férekommer &anda sma avvikelser, sa man bor kon-
trollera att matten stammer nar kedjan bestalls.

Loprulle av typ C

Kedja nr

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315
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KEDJOR MED YTTRE
LOPRULLAR

| stallet for vanliga loprullar kan kedjorna forses
med s.k. yttre l6prullar. Da kan man ansluta 6ns-
kad medbringare eller fastoron till kedjans lankar
medan kedjans upphangning forblir enkel.

Du kan lasa mer om kedjans upphangning i avsnit-
tet Anvisningar, frans. 87.

Typiska applikationer ar langa kedjelinjer utrusta-
de med medbringare, sasom dimensionssorterarnas
harvtransportdrer i sagverk och lamelltransporto-
rer i pappersverk.

Loprullarna kan tillverkas av stal eller plast.
Loprullar av stal kan dessutom utrustas med lager.

Kedjelederna kan utrustas med skonrullar av typ B
och sidobrickorna kan goras som forhojda brickor
av typ E.

(Grundkedjetyp B)
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Loprulle av typ D

Kedja nr b

1

M40 20

M56 24

Mm8o 28 (Kedjetyp A)

M112 32

M160 37 93

M224 43 106,4

M315 48 124

b, = styrningarnas mellanrum

(Kedjetyp B)

Med typ-E sidobricka

NSNS

Kedja nr b b

1 2

M40 20 19

M56 24 23

M80 28 27

M112 32 31

M160 37 36

M224 43 42

M315 48 47

h, = sidobrickornas hojd
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Kedjans markeringskod KEDJOR MED FbRLANGDA
. TAPPAR

Transportorkedjorna kan utrustas med forlangda
tappar. Till tapparna kan olika medbringare och

i styrningar anslutas. Ledningen ar da centrerad med
Kedjetyp De forlangda kedjeleden. Applikationsfallen ar bl.a. olika eleva-
tapparnas i torer och s.k. kedjor for justerbord i sagverk.
delning (mm) :

M112 -A-125/U3 x 250

@ Den forlangda tappens anda kan formges enligt tre

Typ av forlangd tapp olika principer, beroende pa vilken typ av med-
i bringare som ska anslutas. Lapua-kedjornas for-

De yttre tapparnas dimensionering har standardiserats mellan de olika ¢ langda tappar ar alltid hardade.
tillverkarna. Men det forekommer anda sma avvikelser, sa man bor kon-
trollera att matten stimmer nar kedjan bestalls. i Den forlangda tappen kan ocksa fastas vid sido-

brickan. Fraga mer av vara aterforsaljare eller
skicka en kontaktbegaran till adressen
post@lapuakedjor.se.

Forlangd tapp i kedjeleden:

(CH

Kedja nr

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315

M450
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Kedjans markeringskod . SKRAPKEDJOR

M112-A-125/290 x 125 Skrapkedjorna lampar sig for att transportera

* i mycket finfordelat material. Om materialet &r
i mycket vidhaftande, kan en del av skraporna
bytas ut mot speciella rengorningsmedbringare.

Kedjetyp Skrapornas

" Rengoringsmedbringarna kan tillverkas av plast
delning (mm)

i eller gummi. De satts fast vid skraporna med
® i bultar.
Kedjans totala bredd (mm) i

Rengoringsmedbringarna bor installeras tillrak-

ligt tatt, med ungefar fyra skrapors mellanrum.
Skrapornas dimensionering har standardiserats mellan de olika tillver-

karna. Men det férekommer anda sma avvikelser, sa man bor kontrollera
att matten stammer nar kedjan bestalls.

°)

)@1@@)

Med rengoringsmedbringare

Transportorens inre bredd
Kedja nr b

2

M40

M56

M80

M112

M160

M224

M315
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Kedjans markeringskod . HALBULTSKEDJOR

Till halbultskedjorna kan olika medbringare och
MC112 -A- 160 specialkonstruktioner anslutas med mekanismer
som gar igenom kedjebulten.

Genom kedjebulten kan man till exempel fasta
bultar eller leda axelkonstruktioner som roterar
Brottbelastning (kN) Delning (mm) : mellan tva kedjor.

Typ Typiska applikationer ar bl.a. paternoster-hissar
i och elevatorer.

<
N
LN

O

Inre bredd
Yttre bredd
Bultens hal

Sidobrickor

s h

~ Brott-

Z pelastning
= Tillaten
Z belastning
= Mattbe-

Z lastning

Delning P b, min b, max

o

~

1

2 5C 35

Ul
o
[o]
-
_
N

80 100 125 160 200 22 51 ¢ ’ 1

o

_
o

125 160 200 250 315 30 67 i 151 ¢  7¢ 50

4,5 160 200 315 400 500 40 ©o30¢ 42¢ 21,30 10C€ 70

(* Avvikelse fran standarden.




6. Kedjehjul




KEDJEHJULET OVERFOR
KRAFTEN TILL KEDJAN

Kedje- och brythjulen ar de viktigaste komponenterna i en
transportor. Kedjehjulet éverfor kraften fran drivmaskineriet sa
att kedjan kan rotera.

Forutom kedjor och styrningar tillverkar och levererar Lapua
Kedjor ocksa kedjehjul. Att skaffa alla komponenter fran sam-
ma tillverkare ar enkelt och kostnadseffektiv samt det garante-
rar att delarna passar ihop.
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Kedjehjul

Ett kedjehjul av hog kvalitet
forhindrar att kedjan slits.




I linjer med flera parallella
kedjor dr det viktigt att
kedjehjulen dr i samma fas.

Med tanke pa kedjans hallbarhet
dr det viktigt att kedjehjulets
tdnder och kedjehylsan :

passar ihop.
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Hylsan och tanden maste passa ihop

Kedjehjulets egenskaper har en avgorande betydelse for hela
kedjans hallbarhet. Fel slags kedjehjul eller kedjehjul av dalig
kvalitet forkortar kedjans livslangd avsevart.

Kedjehjulet overfor drivmaskineriets kraft till kedjan via ked-
jehylsorna. Darfor ar det av avgorande betydelse for transpor-
torens oklanderliga funktion och hallbarhet att kedjehjulets
tander och kedjehylsan passar ihop.

Hylsorna utsatts vanligtvis for storre belastning an nagon annan
del av kedjan. Nastan alla kedjetyper slits snabbast i hylsorna,
vilket gor att hylsornas hallbarhet bestammer hela kedjans
livslangd.

VAL AV KEDJEHJUL

De viktigaste kriterierna vid val av kedjehjul ar tillverknings-
metoderna, materialet och antalet tander.

Antalet tander bor aldrig vara mindre an atta. Ett tillrackligt

antal tander forhindrar en kraftig polygoneffekt, som far ked-
jan att rycka. Ju snabbre transportoren ar, desto storre antal

tander kravs. | linjer med flera parallella kedjor och i parked-
jetransportorer maste hjulens kuggning absolut vara i samma
fas.

Brythjulen roterar vanligtvis fritt i forhallande till varandra.
Brythjulens kuggantal kan vara tva tander mindre an det dri-
vande kedjehjulets kuggantal, men pa inga villkor under atta.
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Kedjehjulets markeringskod Solida

Fordelarna med ett solitt kedjehjul ar det férmanliga inkops-
priset och den enkla konstruktionen, nackdelen besvarligt byte.
Vid bytet &r man tvungen att ta l6s axlarna fran lagringen.

i Kedjehjulet monteras genom att det tras pa axeln och lases pa
Navtyp plats.

N1-12-70/M224-A-160

Kuggantal Z

Tvadelade

Axelns diameter d (mm)
Ett tudelat kedjehjul, s.k. delbart kedjehjul, ar lattare att in-

stallera. Eftersom hjulet bestar av tva separata halvor, behdver
man inte ta los axeln for att installera det. Halvorna satts ihop
med hjalp av ett bultférband pa kedjehjulet.

Pd besvdrliga stdllen ldmpar sig ‘ ! . S5
ett tvadelat kedjehjul : \F

som inte kréver att axeln tas | ' |
[6s vid montaget. ‘ : ' =

d

D

Tvadelade

g

L

N 1 N2 N 4
Kilspar Lagerhylsa Kullagrat

Navtyper
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Kedjehjulets markeringskod Forlangd tandlucka

Om material som ar klumpbildande och tilltappande transpor-
teras pa kedjan, ar det bast att valja ett kedjehjul med langre
tandlucka an normalt. En forlangd tandlucka tapps inte igen
¢ och gor inte kedjan spand. Nackdelen kan vara en ojamnare.
Navtyp Delningsdiametern foljer samma tabell som vanliga kedjehjul.

YN1-12-70/M224 -A- 160

Kuggantal Z

Axelns diameter d (mm)

Tvadelade

§

L

YN 1 YN 2 YN 4
Kilspar Lagerhylsa Kullagrat

Navtyper .




6. Kedjehjul | www.lapuakedjor.se | 81

KEDJEHJULENS DELNINGSDIAMETRAR

Delningsdiameter D i olika storleksklasser

Kedja nr. Delning Navets langd

M40 63 60
80 60
60
63 70
80 70
70
70
80
80
80
80
80
100
100
100
100
110
110
110
110
120
120
120
140
140
140
140
140-160
140-160
140-160
140-160
200-240
200-240




Skondelade kedjehjul kan fds

i ett stycke eller tvddelade och
med samma navtyper

som vanliga kedjehjul.

Skondelat kedjehjul
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Skondelade

Kedjehjulen slits kraftigast i tandluckorna, nar kedjans hylsa
ligger an mot oppningen. Slitaget kan halveras genom att man
anvander s.k. skondelade kedjehjul. | praktiken gor man en
tandlucka till mellan tandluckorna, sa att ett kedjehjul med
10 tander blir 21-tandat. Tandluckorna ar férdelade pa sa satt,
att varje tandlucka kommer till insats bara vartannat varv.
Forutom det betydligt minskade slitaget ar fordelen att kedje-
hjulets diameter forblir nastan oforandrad.

Anvandningen av ett skondelat kedjehjul begransas narmast
av kedjans delning. Ett skondelat kedjehjul kan inte anvandas
tillsammans med kedjor som har mycket kort delning.
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DE SKONDELADE KEDJEHJULENS
DELNINGSDIAMETRAR OCH MINIMALA KUGGANTAL

Delningsdiametrar for skondelade kedjehjul (D)

o 63 80 100 125 160 200

6,5 215 269 344 430

7,5 246 307 393 492

8,5 277 346 443 554
308 385 493 616
339 424 543 679
371 463 593 741
402 503 643 804
434 542 694 867
465 581 744 930
497 621 795 994
528 661 845 1057
560 700 896 1120
592 740 947 1183
623 779 997 1247

655 819 1048 1310

.. Ur tabellen framgar de minsta tillgangliga delningarna
Minimalt kUggantal (Zmin) och kuggantalen for kedjorna i de olika storleksklasserna.

Kedja z Kedja Kedja z Kedja z

M56-A-63 7.5 M112-A-80 . M224-A-125 6.5 M450-A-200 6.5
M56-A-80 6.5 M112-A-100 . M224-A-160 6.5 M450-A-250 6.5
M56-A-100 6.5 M112-A-125 . M224-A-200 6.5 M450-A-315 6.5
M56-A-125 6.5 M112-A-160 . M224-A-250 6.5 M450-A-400 6.5

M80-A-63 7.5 M160-A-100 . M315-A-160 6.5 M630-A-250 6.5
M80-A-80 6.5 M160-A-125 . M315-A-200 6.5 M630-A-315 6.5
M80-A-100 6.5 M160-A-160 . M315-A-250 6.5 M630-A-400 6.5
M80-A-125 6.5 M160-A-200 . M315-A-315 6.5 M630-A-500 6.5




Ett maskinbearbetat kedjehjul
dr sonsamt mot kedjan.

Belastningstopparna
misshandlar kedjan

Om kedjehjulets tandning inte stdmmer och
tanden stoder kedjehylsan bara i kanten, ut-
sdtts hylsans vdgg for belastningstoppar. Be-
lastningstopparna gor att hylsan slits kraftigt
och kan fd den att spricka.
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UTSKURET ELLER MASKINBEARBETAT
KEDJEHJUL?

Kedjehjul tillverkas pa tva olika satt: genom skarbranning och
maskinbearbetning. Det ar bra att kanna till alternativen, ef-
tersom tillverkningsmetoden inverkar bade pa inkopspriset och
kedjans livslangd.

Maskinbearbetat skonar kedjan

Ett maskinbearbetat kedjehjul tillverkas genom att tanderna
frases ut ur hjulamnet. Resultatet blir mycket mattexakta tan-
der och tandluckor. Tandernas vertikalitet ar utmarkt, likasa
ytans kvalitet.

Ett maskinbearbetat kedjehjul sparar kostnader. Tanden stoder
kedjehylsan med hela sin bredd och hylsan bevaras fran slitan-
de punktbelastning. Nar kedjekraften eller hastigheten ar stor,
ar ett maskinbearbetat, mattexakt kedjehjul det ratta valet.

Utskuret ar billigt

Ett billigare alternativ ar ett kedjehjul som har skurits ut di-
rekt ur en stalskiva med skar-, laser-, eller plasmabrannare.
Tanderna bearbetas till onskad form utan separat maskinbear-
betning.

Ett utskuret kedjehjuls tander har samre mattoleranser an
ett maskinbearbetat, sa tanderna ar inte nédvandigtvis helt
vertikala. Om tanden stoder kedjehylsan bara i kanten, kan
hylsans vagg utsattas for en betydande belastningstopp.
Belastningstopparna gor att hylsorna slits kraftigt och kedjan
gar sonder.

Det maskinbearbetade alternativet betalar sig

Huvudregeln ar att man kan valja ett utskuret kedjehjul for
langsamma, latt belastade och mindre kritiska transportérer. |
alla andra applikationer lonar det sig att anvanda ett maskinbe-
arbetat kedjehjul.

Ett utskuret kedjehjul i fel applikation kan forstora en dyrbar
kedja mycket snabbt. Aven om ett utskuret kedjehjul ar billigt
att kopa, kan man forlora insparningen i driftkostnaderna.

Du far hjalp i valet av kedjehjul av vara aterférsaljare eller
genom att skicka en kontaktbegaran till adressen post@lapua-
kedjor.se.
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KEDJEHJULETS
FASTSATTNINGSSATT

Nar kedjehjulets fastsattningssatt valjs bor
man beakta transportortypen, installations-
forhallandena, axelns storlek o.s.v. Enkelt
byte ar ett av kedjehjulets viktigaste egen-
skaper.

Svetsning

Den enklaste metoden att fasta kedje-
hjulet vid axeln ar svetsning, vilket inte
kraver nagra speciella fastanordningar. Ett
fastsvetsat kedjehjul kan inte bytas utan
att axeln skadas, sa det lampar sig inte for
kravande applikationer.

Kilspar

Killdsning &r det vanligaste sattet att fasta hjulet. Man frasen Ett kedjehjul med spannhylsa dr (att att montera.

in kilspar i kedjehjulets nav och i axeln, dar sedan en separat
kil passas in. Kilen laser kedjehjulet vid axeln i en s.k. form-
bunden koppling. Hjulets rorelse i axelns langdriktning forhin-
dras med lasskruvar.

Kilsparen maste frasas ut, men installationen av kedjehjulet ar
darefter snabb.

Spannhylsa

Ett spannhylsnav ar den enklaste navtypen med tanke pa axeln.
Navet bestar av kilhylsor som spanns med bultar och astadkom-
mer en friktionskoppling till axeln. Spannhylsan spanns direkt
pa axeln, sa axeln behdver inte bearbetas.
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Lapua Kedjor levererar
kedjehjulen vid behov
med axlar.

SPECIALEGENSKAPER

Lapua Kedjor har manga praktiska lGsningar som forbattrar ked-
jehjulets funktion i olika applikationsfall.

Ensidigt nav

Nar man vill ha kedjorna sa langt fran varandra som majligt,
utan att transportorens bredd vaxer, kan man tillverka kedje-
hjulet med ensidigt nav.

Avfasning for smuts

Om materialet som transporteras ar tilltappande eller klump-
bildande, men forlangd tandlucka inte kommer i fraga, ar al-
ternativet en avfasning for smuts. Tandluckan toms via en skara
i luckans botten.

\
o~
I
N
a
L
Ensidigt nav Lagre tander

Lagre tander an normalt ar en bra l6sning, nar medbringare
som begransar tandernas utrymme ansluts pa kedjan.

Specialmaterial

Tillverkningsmaterialet for storsta delen av kedjehjulen ar
konstruktionsstal av typ $355 (Fe52). Om applikationen kréaver
speciellt god hallbarhet kan slitstal, rostfritt stal och syrafast

Avfasning for smuts stal av olika slag anvandas som alternativ.
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Anvisningar

Planeringsanvisningar

KEDJANS UPPHANGNING

Upphéngningen av transportorkedjan kan goras pa
manga olika satt beroende pa typen av transportor
och vilka krav som stalls. Férutom pa dragsidan maste
kedjan ofta ocksa stodjas pa retursidan. Det kan be-
roende pa kedjetypen vara nédvandigt att genomfdra
upphéngningen pa olika satt pa drag- och retursidan.
Nedan presenteras nagra av de vanligaste lGsningarna.

Timmerkedjorna vilar vanligtvis pa medbringarna.

LOSNINGAR PA Vilande pa sidobrickorna eller
DRAGSIDAN loprullar i glidstyrning

+ Enkel och férmanlig
+  Funktionssaker

+ Jamn gang
- Kedjor utan loprullar har hog friktion
- Sliter pa kedjans sidobrickor och pa styrningarna

Vilande pa skonrullar i glidstyrning
Lag friktion

—HA
—u_ﬁ Jamn gang
=

Styrningen ger samtidigt sidostyrning

Endast for kedjor av B-typ
(haller inte for hog vertikal belastning)

Vilande pa medbringare i glidstyrning

+ Skonar kedjan eftersom medbringarna bar hela vikten

+ Kedjans sidobrickor slits inte

- | langa transportorer behovs stor kedjekraft

Loprullar pa utsidan

Lag kedjekraft kravs
Enkel sidostyrning

Enkla styrningslésningar, likadana pa drag- och
retursidan

Mojliggor speciella medbringarkonstruktioner

Storre anskaffningskostnader an en vanlig kedja




Ndr upphdngningen pa retursidan
planeras mdste kedjans slackning,
medbringarnas konstruktion

och spdnnmekanismen tas

i beaktande.
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Pa retursidan kan man ldta kedjan vila pa medbringarna,
men detta gor att medbringarna slits.

LOSNINGAR FOR RETURSIDAN

Pa retursidan kan man anvanda samma upphangningsldsningar
som pa dragsidan. Foérdelarna som vinns ar ocksa mycket likar-
tade.

Glidstyrning

« Kedjans gang ar jamnare och tystare an med kurvskenor el-
ler stodrullar, eftersom ingen slackning forekommer.

Vilande pa medbringarna

o Om kedjan vilar pa medbringarna bor detta beaktas i deras
konstruktion, eftersom de ror sig upp och ned jamfort med
dragsidan.

Loprullar pa utsidan

o Belastar loprullarna mer an vanligt, eftersom rullarnas rota-
tionsriktning byts nar kedjan kommer till retursidan.




Stodrullar och kurvskenor

« Stodpunkterna maste ligga tillrackligt nara varandra, sa att
slackningen inte vandrar. Mellanrum i langa transportérer
2,5-3 m. Dessutom maste antingen det forsta eller det sista
mellanrummet vara langre.

Att beakta

Kedjans slackning och konstruktionen pa de eventuella med-
bringarna staller specifika krav pa upphéangningen pa retursi-
dan. Kedjans spannmekanism maste ocksa tas i beaktande nar
upphangningen planeras. Nar automatiska spannare anvands far
slackning till exempel inte forekomma.

Losningar som skonar kedjan

Upphangningen maste vara funktionssaker speciellt i snabba
transportorer. Pa retursidan av en snabb kedja lonar det sig att
installera en kedjelosgorare, som gor att kedjan lattare och
skonsammare lossnar fran hjulet.

Att stodja kedjan vid vandhjulet ar ocksa en kedjeskonande
atgard. Det dampar ocksa bullret vid anvandningen.

En kedjelosgorare skonar kedjan
och underldttar servicen.

Om yttre l6prullar anvénds
kan upphdngningen av kedjan
vara likadan bdde pad drag- och
retursidan.
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Det dr inte alltid nodvdndigt
att stodja kedjan
pa retursidan.

I en del fall kan upphdngningen pd retursidan
ldmnas bort. Dd anvinds kedjans slackning
for att spdnna kedjan. Detta krdver dock ofta
mer utrymme och ldmpar sig endast for ldng-
samma transportorer.

89
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Val och konstruktion av styrningar

Nar styrningarna valjs och planeras ar de vikti-
gaste faktorerna kedjans form, fastsattning och
material. Dessa ar naturligtvis beroende av det
material som skall transporteras, krafterna och
kedjans hastighet.

Det vanligaste upphangningssattet for transpor-
torkedjor ar glidstyrning. Dess fordelar ar den
enkla konstruktionen och anvandningen samt de
laga anskaffningskostnaderna.

Nar glidstyrningar anvands kan upphangningen
goras antingen i kedjan eller i medbringarna.
Kapitlet Kedjans upphangning pa sidan 87 redogor

for skillnaderna mellan de olika upphangningslos-
ningarna.

STYRNINGENS FORM

Kedjetypen, upphangningslosningen och sidostyrningen
bestammer i stor utstrackning styrningens konstruktion.
Toleranskraven for kedjestyrningen kan ocksa ha betydelse. |
exempelvis mattransportdrer och sagverkens matningstranspor-
torer far materialet inte réra sig pa kedjan.

Om mojligt lonar det sig att valja en styrning som till sin form
ar enkel. For manga profiler ar det svart att hitta fardiga ma-
terial for styrningarna, varfor styrningarna maste tillverkas av
rastalstanger eller skivor. | synnerhet nar hart slitstal (t.ex.
Hardox®) anvands, ar kostnaderna manga ganger storre an med
styrningar som ar tillverkade av flatjarn i standarddimensioner.

Att beakta

Ramaterialleverantorernas styckelangder ar vanligtvis maximalt
sex meter, vilket ofta gor det nodvandigt att tillverka styrning-
arna i flera delar. Skarvstallena maste konstrueras sa att kedjan
i styrningen kan kan passera dem utan problem. Vid konstruk-
tionen maste langdforandringar pa grund av varmeexpansion
tas i beaktande.

Snedskdrning dr en vanlig Vanligtvis gors skarvstillena med snedskarning. Da kan kedjan

(Bsning fér styrningarnas passera skarvstallena utan problem och varmeexpansionen kan
skarvstdallen. ske fritt.




Styrningens material

Nar glidstyrningen konstrueras ar valet av ramaterial kanske
det vikigaste beslutet. Alternativen &r stal och plast. Dessutom
finns det manga specialmaterial, sdsom olika kompositmaterial
och polyuretan.

| planeringsskedet fattas de viktigaste besluten med tanke pa
styrningens livscykelkostnader. Livscykelkostnaderna paverkas
forutom av inkopspriset aven av kostnaderna under anvand-
ningstiden, till exempel servicekostnaderna.

Lastens betydelse
for materialvalet

Vilken typ av last som skall transporteras pa kedjan och hur
tung lasten ar paverkar i stor utstrackning materialvalet for
styrningarna. | lodrat riktning ar stal, pa grund av sin slitstyrka,
det basta materialet for transport av tunga laster. Om sarskilt
goda glidegenskaper kravs av styrningarna, ar plast det ratta
valet. Plast lampar sig till exempel for timmersorterare i sag-
verk och andra langa transportorer.

| stéllet for fasta medbringare kan man ocksa anvanda utbyt-
bara slitdelar i medbringarna. Slitdelarna kan vara av antingen
plast eller stal.

Tillaggsinformation om konstruktionen av styrningar far du av
vara aterforsaljare eller genom att skicka en kontaktbegéran
till adressen post@lapuakedjor.se.
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En ladmplig kombination av
material i styrningen och kedjan
forbdttrar hallbarheten.
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| tunga transportorer, sasom i massabrukens timmerhantering,
anvdnder man vanligtvis slitstdl i styrningarna.

STALSTYRNINGAR

Det vanligaste materialet for styrningar ar stal. Nar kedjorna
och medbringarna &r av stal, ar en styrning av stal oftast ett

Genom valet av materialkombination kan
gott val.

man pdverka vilkendera som slits ldngsam-

mare, kedjans sidobricka eller styrningen. Pa grund av sin goda hallbarhet &r stalets driftkostnader i en

Om man vdljer rdtt far man ett sd lagt slita- klass for sig. Med regelbunden smorjning dr ocksa glidegenska-
ge som mdjligt och ddrmed en ldnglivad ked- perna goda.

ja. Detta gor att driftkostnaderna hdlls nere.
Utbudet av stalsorter ar stort. Om speciella stalsorter anvands
i kedjorna, bor man noggrant overvaga med vilket material de
kombineras.

Att beakta

Till stalets nackdelar hor att det ar svart att bearbeta och dessutom
tungt. Att tillverka styrningarna av hardare stal, sasom slitstal (t.ex.
Hardox®) kraver mycket mer arbete och darmed dyrare an att till-
verka dem av konstruktionsstal och plast.

Ett alternativ ar hardat stal, som hardas forst nar styrningen har far-
digstallts. Detta begransar materialurvalet, och hardningsmetoderna
begransar styrningarnas styckelangd.

Om styrningarna tillverkas av langa plattjarn, l6nar det sig att be-
akta de tillgangliga standarddimensionerna. Om ovanliga material
anvands lonar det sig att pa férhand ta reda pa leveranstider och
minsta leveransmangd.




DE OLIKA STALSORTERNAS
EGENSKAPER OCH
ANVANDNINGSOMRADEN

1. Svetsbart konstruktionsstal

Applikationsfall: Langsamma transportorer som inte ar
oumbarliga for produktionen

Latt att bearbeta

Formanligt

God tillganglighet

En mangfald av former och profiler

Dalig slitstyrka

2. Kilstal

Battre slitstyrka an konstruktionsstal
Lag friktionskoefficient
Stangernas profilalternativ ar begransade

Svart att svetsa

3. Stal som hardas efter bearbetningen

Latt att bearbeta
Hardheten kan definieras exakt
Lampar sig endast for korta stycken

Mattférandringar i samband med hardningen

4. Slitstal (Hardox®)

+ Mycket god slitstyrka
- Mycket svart att bearbeta

5. Ohardat fjaderstal

Battre slitstyrka an konstruktionsstal
Latt att bearbeta
Formanligt

Kan fas endast som plattstanger

6. Rostfritt och syrafast stal

+ Korrosionsresistent

- Svart att bearbeta
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Hur svar-/ldttbearbetat materialet i styrningarna
dr inverkar i hog grad pd tillverkningskostnaderna.

Att anvdnda flatjdrn for styrningarna dr enkelt och
utbudet dr oerhort stort.
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PLASTSTYRNINGAR

Styrningar av plast ar mycket vanliga i vissa applikationer. Plast
ar latt att bearbeta och ocksa vanliga plastsorters glidegenska-
per ar mycket goda. Med specialplaster, sasom PTFE (Teflon®),
far man till stand en styrning med sarskilt lag friktion. Pa grund
av sin elasticitet ar plaststyrningen tystare i drift an en stal-
styrning.

Latt att valja

Aven om manga olika plastsorter star till buds &ar det oftast
inte lika komplicerat att valja plastsort som att valja stalsort.
| samma objekt kan flera olika sorter testas, utan att stora
forandringar av kedjorna eller andra konstruktioner ar nodvan-
diga.
Lapua-kedjorna ldmpar sig for
plaststyrningar, eftersom sidobrickorna  De vanligaste plastsorterna ar olika polyamider, av vilka Nylon®
trumlas fore montaget. ~ ar mest kant. Polyamid har goda glidegenskaper och god slit-

styrka.

Att beakta

Anvandningen av plast begransas framst av att den har samre
slitstyrka &n stal. Om styrningen kombineras med en stalkedja
eller -medbringare, bor konstruktionen overvagas noggrant.
Glidytorna mot plasten maste vara avrundade. Av den orsaken
trumlas Lapua-kedjornas sidobrickor fore monteringen.

Att byta plastsort krédver inte

nddvandigtvis stora modifikationer

av kedjorna och de andra Slapning pa kedjan orsakar ofta ojamnt slitage pa grund av det

konstruktionerna i transportdren. i  hogre yttrycket. Slitaget pa plaststyrningen kan minskas genom
i att kedjan vilar pa medbringarna.

Polyamid har goda glidegenskaper och ldmpar sig ddrmed exempelvis i transportérer for timmerhantering.




7. Anvisningar | www.lapuakedjor.se | 95

KEDJANS SLACKNING OCH SPANNING

Lamplig kedjespanning ar av avgorande betydelse for ked-
jetransportdrens funktion och for anlaggningens hallbarhet.
Kedjans slackning maste tas i beaktande nar kedjestrackaren
valjs och kedjans langd bestams.

3

Kedjans slackning kan anvindas for att spanna kedjan endast Ett hjul som dr fel uppriktat
i langsamma transportorer. En kedja som ar utrustad med en kan ha sénder kedjan.
automatisk spannare behaller automatiskt den 6nskade span- :

ningen.

Att berdkna spannmanen

Kedjelangden som behovs for transportoren
fas genom att multiplicera axelavstandet
med tva och sedan lagga till antalet lankar
som behovs for driv- och vandhjulen. Som in-
stallationsman racker vanligtvis ett lankpar.
Nar automatiska spannare anvands bor man
komma ihag att kedjan inte kan ha nagon
egentlig slackning férutom spannmanen.

Nar spannmekanismerna och spannmanen
planeras bor man beakta att kedjan alltid
kortas ett lankpar at gangen. Eftersom ked-
jan bestar av inre och yttre lankar ar det
mycket besvarligt att gora kedjan bara en

lank kortare.
| sdgverkens virkeshanteringslinjer dr

synkronisering av transportdrerna viktig.

Att beakta

Sarskild noggrannhet vid planeringen kravs for transportorer
med flera kedjor, dar medbringarnas mellanrum och kedjans
gang ar synkroniserad med andra kedjor eller maskiner.

Med tanke pa kedjans hallbarhet ar det viktigt att kedje- och
vandhjulen ar i linje med kedjan. Ett hjul som ar snett spant
slits ojamnt och leder snabbt till att kedjan brister.

Parkedjor som bestar av tva parallella kedjor (bl.a. flisked-

jor) maste férutom att de &r i linje ocksa ha samma spanning.
Ojamn spanning eller kedjehjul vars tander loper osynkronise-
rat sliter snabbt ut kedjan. Resultatet kan bli att kedjan brister
eller att transportoren stannar.

Speciellt nar en ny kedja och/eller drivkomponenter har instal-
lerats bor kedjans spanning och riktning kontrolleras regelbun-
det. Nya komponenter anpassar sig och behover kontrolleras
oftare an normalt.
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Anvisningar for valet av kedjor

Om man o6nskar att kedjan skall ga
jdmnt och tyst, l6nar det sig

att vdlja en kedja med sa kort
delning som maojligt.

Nar en ny transportor konstrueras lonar det
sig att bekanta sig val med de olika kedjor-
nas egenskaper. Att byta en redan installerad
kedja till en annan kedjetyp ar vanligtvis
mycket besvarligt. Det kraver att man forut-
om kedjan byter ut ocksa andra komponenter,
sasom kedjehjulen och styrningarna.

Det som paverkar valet av kedja ar framfor allt
vilket material som skall transporteras och vilka
pafrestningar det innebar for kedjan. For det
andra bor man overvaga vilken hastighet, kapaci-
tet och bullerniva som 6nskas.

Ofta maste man tanka pa de framtida behoven redan
i transportorens planeringsskede. Det ar mojligt att vid
behov hoja transportorernas hastighet en hel del utan storre
modifikationer.

Forst valjs storleken

Det ar bra att ha den kedjekraft som kedjan utsatts for som
utgangspunkt for planeringen. Nar man kanner till kedjekraften
kan man valja ratt kedjestorlek, ocksa med tanke pa framtida
behov.

Ibland inverkar ocksa andra faktorer an kedjekraften pa valet
av kedjestorlek. Kedjan kan ocksa belastas av material som
faller ned pa transportoren. Ibland begransar transportdrens
konstruktion i ovrigt valet till vissa storlekar.

Sedan valjs delningen

Nar kedjestorleken har valts valjs kedjans delning. Ju kortare
delning, desto jamnare och tystare gar transportoren. En an-
nan fordel med kort delning ar kedjehjul med mindre dia-
meter. Nackdelarna ar hogre anskaffningspris och hogre vikt.
Tumregeln ar att alltid anvanda sa kort delning som mojligt.

Med stod av erfarenheten

Det ar svart att ge allmangiltiga rad nar det galler kedjans
storlek och delning. Ofta gors valet utifran erfarenhet. Begar
tillaggsinformation om Lapua-kedjorna av vara aterforsaljare
eller skicka en kontaktbegaran till adressen post@lapuakedjor.
se.
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Sakerhetskoefficient

Be ra kn i n gsa nvi S ni n ga r Sakerhetskoefficienten som anvands vid

berakningen av transportorkedjor varierar
mycket beroende pa objektet. For transpor-
torer som gar jamt och langsamt (< 0,5 m/s)
kan man anvanda sakerhetskoefficient 7. En

Valet av transportorkedja och planeringen av transpor- etablerad rekommendation ar i alla fall sa-

toren kan underlattas genom att man beraknar olika kerhetskoefficient 10.

belaftnings- och konstruktionsalternati\:. Ber'aiknjngarna Nir beriikningar gérs fér Lapua-kedjors

ger atminstone riktgivande varden, utgaende fran vilka svetsade kedjor, fran storleksklass M224 och

valen kan traffas. Nedan finns en sammanstallning av de uppat, anvands 1,4 ganger d.v.s. 40 procent

vanligaste berdkningsexemplen och formlerna. hdgre vérden for brotthallfastheten. Att
Lapua-kedjorna har hogre brotthallfasthet &n
normalt beror pa de svetsade hylsorna.

Glidfriktion utan rullar (vagratt) Glidfriktion utan rullar (lutande)
Fs=1,1 (Q+2-G4-A) p1-10 Fs=1,1[cos a (Q+2-G¢-A) p+Q sin ] -10

aoonoddoann

A

Rullfriktion (C-, D- och E-typer) Rullfriktion lutande (C-, D- och E-typer)
Fs=1,1 (Q+2-G4-A) py-10 Fs=1,1[cos a (Q+2-G4-A) pp+Q sin a] -10

i

N

U

Skrapkedjor Elevatorer Fg=1,15-A (1,5-G¢+G;) -10
Fs=1,1-A (2:Gy-4y+Gyhiz) +10 :

2
Elevatorer F= 1,15-A(1,5-G1+G3hﬂ-10

.................................................................................................................. Beeeeeeeeeeententaatttatetetetteteiteentantatttttttteteteettttttettnttntattttttttetottettttttnntartatrttnotttoel

Lapua-kedjor ansvarar inte for eventuella tryckfel i berakningsanvisningarna.
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Forkortningar och enheter

Tecken Forklaring

Statisk kedjekraft N

Dynamisk kedjekraft N

Transportorens totala kedjekraft N

De parallella kedjornas antal st.

F, . .
;2 d.v.s. kedjekraft per kedja N

De parallella kedjornas vikt inkl. medbringare  kg/m

Det transporterade godsets vikt kg/m

Godsets totala vikt pa transportoren kg

Transporteffekt t/h
Axelavstand m

Kedjans hastighet m/s

Friktionskoefficienter

Y4 Glidfriktionskoefficient

Pa stalyta

Pa plastyta

U2 Rullfriktion med [oprullar

Stalrullar

Plastrullar

Kullagrade rullar

Y3 Friktionskoefficient mellan det transporterade
materialet och stalunderlaget U3

Flis och sagspan 0,40

Sad 0,35

Cement 0,65

Torr lera och sand 0,60

Torr aska 0,50
T

Lapua-kedjor ansvarar inte for eventuella tryckfel i berakningsanvisningarna.




Polygoneffekten och
dynamisk belastning

Formlerna for berakning av kedjekraften ger statiska varden
for denna. | praktiken ar den kraft som kedjehjulet overfor
till kedjorna inte statisk, utan varierande, d.v.s. dynamisk,
bland annat beroende pa den sa kallade polygoneffekten.
Polygoneffekten beror pa att kedjan lagger sig pa kedjehjulet
som en polygon.

Den dynamiska belastning som polygoneffekten orsakar ar desto
storre ju mindre antal tander kedjehjulet har. | sin kraftigaste
form upptrader polygoneffekten som en synlig ryckning i ked-
jan.

Den totala kedjekraften (F;,;), som bestar av den dynamiska be-
lastningen som orsakas av polygoneffekten samt den statiska be-
lastningen, kan lattast berdknas med formeln:

Fkok = Fs+Fq = Fs + (k1 * Fs)

. Drivhjulets tandantal och kedjehastigheten valjs ur tabellen.
. Den koefficient som tabellen anger placeras i formeln.

3. Det rekommenderas att man inte anvander kombinationer av
tandantal och hastighet som ger storre koefficient an k1=0,3.
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Vidrdena i tabellen gdller

for kedjedelningen 200 mm.
Kedjekraftskoefficienterna fér andra
delningar fdas genom att vdirdet i tabellen
multipliceras med nedanstdende
utjamningskoefficient.

Kedjans Utjamnings-
delning koefficient

80

Den dynamiska kedjekraftens koefficient k,

Hastighet  Drivhjulets tandantal (Z)
m/s 6 7 8

0,2 0,0 0,0 0,0

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

0,6 0,4 0,3 0,2

0,8 0,7 0,5 0,4

1,0 0,8 0,6

1,2 0,9

1,4

1,6

1,8

2,0

2,2

2,4

2,6

2,8

Lapua-kedjor ansvarar inte for eventuella tryckfel i berakningsanvisningarna.
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Den dynamiska belastningen (F4) kan ocksa beraknas utan
koefficient och placeras i formeln pa féregaende sida. |
detta fall ar berakningen inte begransad till kombinatio-
nerna av tandantal och hastighet i tabellen.

Den acceleration som orsakas av hastighetsvariationen
kan beraknas med formeln:

_ 2% V2
z2-p

Den dynamiska kedjekraften
(F4), som orsakas av hastighetsvariationerna, fas med formeln:

F,=3-a-A- (2G,+G,)

Den totala kedjekraften fas genom att den dynamiska
kedjekraften (F4) placeras i formeln:

e Fkok = Fs+Fd

Vmin=m-n-D-cos $=m-n-D-cos &

z

— Forkortningar och enheter

Tecken Forklaring

n varvtal

z kedjehjulets tandantal

Acceleration orsakad av hastighetsvariation

kedjans medelhastighet

kedjans delning

kedjehjulets delningsdiameter

Att beakta

Valet av transportorkedja grundar sig i planeringsstadiet i stor
utstrackning pa konstruktérens erfarenhet. For olika faktorer
kan grova koefficienter och gransvarden anges, med vilka man
atminstone delvis kan ersatta det kunnande som erfarenheten
ger. Vanligtvis ar forhallandena mycket varierande, och man
kan kanske inte beakta alla faktorer med koefficienterna.

Om du vill ha rad eller anvisningar i fragor som galler valet av
kedja kan du ta kontakt med var forsaljningsavdelning. Tack
vare var stora erfarenhet kan vi hjalpa till vid kedjevalet, sa
att kedjan sedan ar till nytta sa lange som mojligt.

Lapua-kedjor ansvarar inte for eventuella tryckfel i berakningsanvisningarna.
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Transportorkedjornas vikt kg/m

Kedja Delning kedjetyp

© E

for stalrullar for plastrullar for stalrullar for plastrullar

4,2 2,4 4,8 3
3,6 2,2 4,2 2,8
3,1 2 3,7 2,6
2,8 1,9 3,4 2,5
6,5 3,6 7,2 4,3
5,5 3,3 6,2 3,9
4,8 3 5,5 3,6
4,2 2,8 4,9 3,4
9 5,1 10,3 6,4
7,8 4,7 9,1 6
6,8 4,3 8 5,5
5,9 3,9 7,1 5,2
14 7,6 16 9,7
6,8 14 8,9
6,2 8,2
5,7

9,4
8,6
8
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Serviceanvisningar
for kedjan

Kedjelanken tojer, nar bultens och hylsans forslitning gor lan-
ken glappare. Ju snabbare kedjan t6jer, desto oftare maste den
bytas ut.

Slitage orsakas av

Omstandigheterna: temperatur, fuktighet

Det transporterade materialets egenskaper: surhet,
notning (t.ex. sand)

Det transporterade materialets vikt och friktion: ju tyngre
lasten ar, desto storre ar pafrestningen pa kedjan

Transportorens hastighet

Frammande objekt pa transportéren

SMORJNING FORHINDRAR SLITAGE

Den viktigaste serviceatgarden for transportérkedjor ar smorj-
ningen. Genom att lederna smorjs ordentligt kan slitaget mins-
kas avsevart. Om kedjan gar pa glidstyrningar, maste ocksa
styrningarna smorjas.

nominellt matt

Basta sattet ar smorjhal

der ar olika dropp- och borstsmorjanordningar. Problemet med
dessa ar att smorjmedlet vanligtvis inte tranger in i leden, utan
blir kvar pa utsidan.

% Det finns manga satt att smorja kedjelankarna. Typiska meto-

eftersmorjbara kedjor servas via speciella eftersmorjhal. Pa
detta satt hamnar smorjmedlet pa ratt stalle, d.v.s. inne i le-
den.

% En saker smorjmetod ar via eftersmorjningshal. Lapua-kedjors

Via eftersmorjningshdlen fds
smorjmedlet in i lederna.




ANVISNINGAR FOR SAMMANFOGNING

Kedjorna fogas ihop med skarvlanken som foljer med kedjan.
Om en kedja brister sker sammanfogningen med en reservdels-
skarvlank.

Forst smorjer man

Innan kedjan sammanfogas smorjs bultarna med maskinfett,
vaselin eller motsvarande smorjmedel. Kedjeandarna placeras
pa ett sadant avstand fran varandra att de kan sammanfogas
med skarvlanken. Nar kedjans andar har sammanfogats med
skarvlanken, trycks sidobrickan pa plats.

Som hjalpmedel anvands skruvtvingar el-
ler hammare.

Alla bultar i kedjan, inklusive skarvlankens bultar, har press-
passning. Detta gor fogen mellan bulten och sidobrickan betyd-
ligt hallbarare. Darfor kravs det mycket kraft for att montera
sidobrickan pa skarvlanken.

Som hjalpmedel kan man anvanda olika slags skruvtvingar eller
hammare och dorn. Vid monteringen bor man se till att brickan
inte bojs. Brickan trycks in sa djupt att bredden pa skarvlanken
ar densamma som bredden pa de andra lankarna.

Bulthalet i skarvlanken eller sjalva bulten far inte goras glap-
pare for att underlatta sammanfogningen, eftersom det skulle
forsamra fogens hallbarhet betydligt.

Nitning eller svetsning

De sma kedjetypernas (M40-M80) skarvbultar kan nitas fast, om
lamplig nitningsutrustning finns tillganglig. Det vanligaste sattet
att forsegla skarvarna ar svetsning. Bultens ande svetsas med
samma metoder som vanligt konstruktionsstal, t.ex. elektrod-
svetsning eller MIG/MAG-svetsning. Vid svetsningen maste det
sakerstallas att det uppstar en solid forening mellan bultens
ande och sidobrickan och att inga porer bildas i fogen.

Trots att bultarna ar varmebehandlade ar deras svetsbarhet
god. Svetsfogarna far under inga omstandigheter kylas ned med
t.ex. vatten eller sn6. Om fogarna kyls ned snabbt, finns det
risk for att bultens ande hardas pa nytt och fogen blir skor.
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Skarvbultarna svetsas med samma
svetsmetoder som normalt
konstruktionsstal.

Ndr bultens dnde svetsas dr det viktigt
att fogen blir solid.
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Matresultat — nominellt matt

nominellt matt

- 100 = t6jning %

Ndr tojningen dar 3 % dr det dags
att byta ut kedjan mot en ny.

KONTROLL AV KEDJAN

Vanligtvis slits kedjas leder ut forst. Detta resulterar i att ked-
jan téjer. Om kedjan loper i en glidstyrning och vilar pa sido-
brickorna, kan ocksa sidobrickorna slitas snabbast.

Genom att folja med kedjans tojning kan den kvarvarande
hallbarhetstiden uppskattas ganska exakt. Om toéjningen over-
vakas kan kedjebytet genomforas vid ratt tidpunkt. Kedjans
utbytesintervall blir sa langt som mojligt, eftersom kedjan inte
behover bytas ut for tidigt for sakerhets skull.

Att berakna forlangningen

Forlangningen kan dvervakas genom att man mater langden pa
exempelvis 10 kedjelankar. Nar forlangningen ar 3-5 procent ar
det dags att byta ut kedjan mot en ny. Den procentuella toj-
ningen berdknas med formeln uppe pa sidan.

Kedjans téjning bor kontrolleras regelbundet fran och med det
ogonblick da en ny kedja installeras. Da kan téjningens tillvaxt-
takt beraknas, och den aterstaende anvandningstiden kan upp-
skattas tillforlitligt.

Kontroll av sidobrickorna

Det l6nar sig ocksa att regelbundet kontrollera slitaget pa
sidobrickorna. Aven om lederna i de flesta transportorer slits
snabbare an sidobrickorna, kan det vara tvartom i vissa trans-
portorer.

Det ar svart att ge gransvarden for slitaget pa sidobrickorna.
Brickornas forslitning paverkar kedjans dragbrotthallfasthet
mer an slitaget pa lederna. Kedjans anvandningsforhallanden,
storlek och belastning varierar med transportoren. Av den orsa-
ken ar gransvardena mycket varierande i olika transportorer.
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