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Wysokojako�ciowe ³añcuchy  IWIS

- Wszystkie czê�ci sk³adowe s¹ wykonane z uszlachetnionej stali z zachowaniem najwy¿szej dok³adno�ci.

 £añcuchy te s¹ ulepszane cieplnie i hartowane.

- Wszystkie ³añcuchy IWIS maj¹ wiêksz¹ o 30% do 50% wytrzyma³o�æ na zerwanie w porównaniu ze

standardowymi ³añcuchami wg normy DIN.

- Wewnêtrzne �cianki wewnêtrznych ogniw w ³añcuchu od podzia³ki 1/2" s¹ mocniej wyszlifowane,

 co powoduje p³ynniejszy nabieg na ko³a ³añcucha.

- Proces produkcji jest stale kontrolowany, dziêki czemu utrzymana jest wysoka precyzja dotycz¹ca

 wymiaru ³añcuchów IWIS.
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  Jako�æ:   Zalety zastosowania:

� Przed³u¿ona ¿ywotno�æ dziêki wstêpnemu

 naprê¿aniu

� Wysoka konsystencja, dok³adno�æ wykonania

� Si³a zrywania wy¿sza ni¿ przewiduje norma

  DIN/ISO, wysoka odporno�æ na zmêczenie materia³u.

� Wszytskie ³añcuchy IWIS s¹ nominalne.

� Bardzo dok³adne wstêpne smarowanie i ochrona

przed korozj¹.

� W ³añcuchu dla normy ISO 8187 zosta³y zastosowane

specjalne sworznie.

� Dalszymi zaletami utrzymania s¹ mniejsze przestoje

produkcji a co za tym idzie oszczêdno�ci

� Dok³adna równoleg³a i synchroniczna praca ³añcucha,

 lekka i bardzo cicha.

� Podwy¿szony wspó³czynnik bezpieczeñstwa przy

max. obci¹¿eniach, niezawodno�æ ³añcucha.

� Redukowane rozci¹gania siê ³añcucha przy docieraniu

� Optymalna ochrona i ograniczony ha³as.

� £atwa konserwacja oraz ³atwe rozpinanie ³añcucha.

Wysoka jako�æ ³añcucha IWIS otrzymywana jest dziêki

precyzyjnemu wykonaniu ka¿dego elementu sk³adowego:

� U¿ywanie wysokojako�ciowej uszlachetnionej i hartowanej stali, produkowanej specjalnie dla firmy

 IWIS z du¿ym naciskiem k³adzionym na monta¿ i tolerancje wykonania.

� Firma dziennie produkuje miliony komponentów w jednakowej jako�ci. Produkcja jest kontrolowana

 przez specjalny system kontroli jako�ci.

� Wszystkie komponenty ³añcucha s¹ poddawane specjalnej obróbce cieplnej tak, aby zoptymalizowaæ

 wysok¹ jako�æ zastosowanej stali.

� Precyzyjne wymiary oraz wysoka jako�æ pow³oki elementów,  jest uzyskana dziêki zastosowaniu

 urz¹dzeñ z najnowocze�niejszego parku maszynowego.

� W ³añcuchach s¹ kontrolowane: si³y zrywania, tolerancja d³ugo�ci, elastyczno�æ, oraz ich po³¹czenia z

tulej¹ wewnêtrzn¹ ogniwa.

� Dla specjalnych zastosowañ:

- nak³adanie specjalnych pow³ok zewnêtrznych

- specialne smary

- ³añcuchy ze zredukowan¹ tolerancj¹ d³ugo�ci

- specialny materia³ (np. odporny na korozje)

Wysokojako�ciowe ³añcuchy IWIS
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Wysokojako�ciowe ³añcuchy

  Wykres pracy dla ³añcucha 1/2" :
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  Tolerancje d³ugo�ci:

£añcuchy rolkowe produkowane s¹ na ogó³ w plusowych tolerancjach a nastêpnie wymiarowane przy dalszej

obróbce. W seryjnie produkowanych wysokojako�ciowych ³añcuchach rolkowych IWIS podane warto�ci

d³ugo�ci tolerancji s¹ wy¿sze, ni¿ przewiduje norma. Dla niektórych aplikacji (np. praca w parach)  mog¹ byæ

wyprodukowane dwie lub wiêcej, idealnie takie same d³ugo�ci (³añcuchy selekcjonowane).

1. D³ugo�æ ³añcucha w DIN-Tolerancji (0 do +0,15%).

2. D³ugo�æ ³añcucha w 1/2 wewnêtrznej DIN-Tolerancji.

Dwa, lub wiêcej kompletów ³añcuchów wyprodukowanych na zamówienie tak, aby ró¿nica warto�ci ich

   d³ugo�ci mie�ci³a siê w 1/2 dopuszczalnej tolerancji dla normy DIN. ( max. rozbie¿no�æ 0,075%)

3. D³ugo�æ ³añcucha w 1/3 wewnêtrznej DIN-Tolerancji.

Dwa, lub wiêcej kompletów ³añcuchów wyprodukowanych na zamówienie tak, aby ró¿nica warto�ci ich

    d³ugo�ci mie�ci³a siê w 1/3 dopuszczalnej tolerancji dla normy DIN. ( max. rozbie¿no�æ 0,05%)

4. D³ugo�æ ³añcucha w 1/3 wewnêtrznej DIN-Tolerancji.

1. Czê�æ (0 do +0,05%)

Przyk³ad: ³añcuch rolkowy M 106 (10 B-1), 63 ogniwa

D³ugo�æ nominalna: 1000,13 mm

Zakres tolerancji: 1000,13-1000,63 mm

2. Czê�æ (+0,05 do +0,10%)

Przyk³ad: ³añcuch rolkowy M 106 (10 B-1), 63 ogniwa

D³ugo�æ nominalna: 1000,13 mm

Zakres tolerancji: 1000,63-1001,13 mm

3. Czê�æ (+0,10 do +0,15%)

Przyk³ad: ³añcuch rolkowy M 106 (10 B-1), 63 ogniwa

D³ugo�æ nominalna: 1000,13 mm

Zakres tolerancji: 1001,13-1001,63 mm

5. £añcuchy w d³ugo�ciach na specjalne zamówienie: mo¿liwo�æ wykonania ³añcuchów w po¿¹danej tolerancji

   jest wykonalna, lecz jego cena bêdzie podana dla danego zapytania.

Tolerancja dla DIN

D³ugo�æ nominalna    podzia³ka x ogniwa

1/2 tolerancja dla DIN

Pierwsza czê�æ

Druga czê�æ

Trzecia czê�æ
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  Wykres mocy dla ³añcucha wg. europejskiej

normy (DIN 8187) i fabryczne normy:
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  Wykres mocy dla ³añcucha wg

 amerykañskiej normy (DIN 8188):
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 Przyk³ad obliczenia dla

wykresu mocy:

Przebieg lini wykresu odpowiada przek³adni o nastêpuj¹cych parametrach: ilo�æ zêbów ma³ego ko³a ³añcuchowego

ko³a z
1
 = 19, prze³o¿enie i = 3:1, wsp.uderzenia przek³adni Y = 1, odleg³o�æ miêdzy osiowa 40 � p

(p = podzia³ka), smarowanie sta³e, 2 wa³ki. Poniewa¿ parametry wp³ywaj¹ce na ³añcuch w praktyce s¹ czêsto

ró¿ne, dlatego stosuje siê obliczenia dla przenoszonej mocy P z uwzglêdnieniem sta³ych

wspó³czynników  f
1
 do f

6
 dla mocy wynikaj¹cej z diagramu P

D

P
D
 = P � f

G

Suma wspó³czynników: f
G
 = f

1 
� f

2
 � f

3
 � f

4
 � f

5
 � f

6

a
p

a
p

Przy doborze ³añcucha powinny byæ brane pod uwage nastêpuj¹ce parametry:

Wspó³czynniki:

f
1
 wp³yw ilo�ci zêbów ma³ego kola z:

z 11 13 15 17 19 21 23 25
f

1
1.72 1.46 1.27 1.12 1.0 0.91 0.83 0.76

f
2
 wp³yw prze³o¿enia i:

i 1 : 1 2 : 1 3 : 1 5 : 1 7 : 1
f

2
1.22 1.08 1.0 0.92 0.86

f
3
 wp³yw wspó³czynnika uderzeniowego Y:

Y 1 2 3 4
f

3
1 1.37 1.59 1.72

f
4
  wp³yw odleg³o�ci miêdzy osiowe:

20 40 60 80 160
f

4
1.18 1.0 0.91 0.87 0.69

f
5
 wp³yw smarowania:

   Prêdko�æ ³añcucha w m/s <4 4-7 >7

sta³e 1.0 1.0 1.0

f
5

Smarowanie niedostateczne bez zanieczszczeñ 1.4 2.5 niewystarcz.

niedostateczne z zanieczyszczeniem 2.5 4.0

brak 5.0 niewystarcz.
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f
6
 wp³yw ilo�ci ko³ zêbatych:

1 1 1 103

f
6
 =   z

1
 z

2
 z

3
X - dla przek³adni z wiêksz¹ ilo�ci¹ wa³ków

0.584

f
6
 = 1 - dla przek³adni z dwoma wa³kami

3 + + +...

Przyk³ad obliczenia doboru ³añcucha z wykresu mocy wg. DIN 8187 - przyk³ad:

Znaj¹c moc - 0.25 kW i ilo�æ obrotów ko³a - 40 min-1 mo¿emy zauwa¿yæ na wykresie mocy ¿e punkt przeciêcia

znajduje siê pod krzyw¹ wykresu dla ³añcucha L 85. W przypadku nieuwzglêdnienia poni¿szych zale¿no�ci,

³añcuch dla w/w parametrów by³by wystarczaj¹co mocny.

Korekta warto�ci przenoszonej mocy P
D
 i sumy wspó³czynników f

G
:

Warto�æ wspó³czynników znajdziemy w tabelach (strona E23 - E24).

wybrana ilo�æ zêbów: z
1
 = 17 f

1
 = 1.12 ma³ego ko³a ³añcuchowego

prze³o¿enie: i = 4 f
2
 = 0.96

wspó³czynnik uderzeniowy: Y = 2 f
3
 = 1.37

odleg³o�æ miêdzy osiowa: a 380

p 12.7

     f
4
 = 1.09

smarowanie sta³e:      f
5
 = 1

przek³adnia z dwoma wa³kami: f
6
 = 1

f
G
 = 1.12 � 0.96 � 1.37 � 1.09 � 1 � 1 = 1.60

P
D
 = P � f

G
 = 0.25 � 1.60 = 0.40 kW

Czyli P
D
 = 0.40 kW przy obrotach n = 40 min-1 w wykresie mocy, znajduje siê poza krzyw¹ ³añcucha L85 co

zmusza nas do zastosowania ³añcucha mocniejszego czyli M 106 i ponownego przeliczenia mocy.

= = 30


