ОКС 21.220.30
Изменение № 1 ГОСТ 21834-87 Цепи приводные роликовые повышенной прочности и точности. Технические условия. Первая редакция.

Принято Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол № ________ от ___________________)
Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС №
За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующих государств: ________________________
[коды альфа-2 по МК (ИСО 3166) 004]
Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают указанные национальные органы по стандартизации

Раздел 1. Пункт 1.3 ввести вновь:
«Цепи изготавливают по одному из двух вариантов:
а) Разборная цепь – Цепь состоит из чередующихся внутренних звеньев и соединительных звеньев»;
б) Неразборная цепь – Цепь состоит из чередующихся внутренних звеньев и наружных звеньев.
Если при заказе исполнение не оговорено – по умолчанию цепи изготавливают в разборном исполнении».

Раздел 2. Пункт 2.2.1 Исключить.

Раздел 2. Пункт 2.2.2 изложить в новой редакции:
«Выбор марок сталей и типа исходного стального проката для изготовления деталей цепей должен обеспечивать разрушающие нагрузки не менее указанных в таблицах 1-7»


Раздел 2. Пункт 2.2.4 изложить в новой редакции:
«Собранная цепь должна иметь подвижность без заедания в шарнирах при обкатывании по звездочке, имеющей 9 зубьев»

Раздел 2. Пункт 2.2.6 изложить в новой редакции:
«Усилие выпрессовки втулки из пластины и усилие выпрессовки валика из пластины должны быть не ниже значений, указанных в таблице 8».

Раздел 2. Пункт 2.2.8 исключить.

Раздел 2. Пункт 2.4.1 изложить в новой редакции:
«Маркировка должна наноситься на наружные пластины цепи и должна содержать: Товарный знак изготовителя, Шаг, Тип цепи. Маркировку должны иметь не менее 5% общего количества наружных пластин с внешней стороны».

Раздел 2. Пункт 2.4.2 исключить.

Раздел 2. Пункт 2.4.4 исключить.

Раздел 2. Пункт 2.4.5 изменить:
«На ящике» - заменить на: «На упаковке»

Раздел 2. Пункт 2.5.1 исключить.

Раздел 2. Пункт 2.5.2 исключить.

Раздел 2. Пункт 2.5.4 исключить.


Раздел 3. Пункт 3.3, 5 абзац изложить в новой редакции:
«Проверку усилия выпрессовки втулки из пластины и усилия выпрессовки валика из пластины проверяют не менее чем в 5 соединениях каждого вида и не реже 1 раза в месяц для цепей каждого шага»
«Проверку величины вращающих моментов соединений (п. 2.2.6 и табл. 8). Величину вращающих моментов соединений проверяют не менее чем в 5 соединениях каждого вида и не реже 1 раза в месяц для цепей каждого шага»

Раздел 4. Пункт 4.1 изложить в новой редакции:
«Усилия выпрессовки валиков и втулок из пластин определяют в момент сдвига деталей в месте их сопряжения. Испытания проводят на универсальных разрывных машинах. Выпрессовку валиков следует выполнять в направлении «От расклепки» таким образом, чтобы расклепанная или развальцованная шляпка валика не оказывала влияния на результат. Скорость нагружения должна быть такой, чтобы испытание продолжалось от 30 до 40 секунд.»

Раздел 4. Пункт 4.3 изложить в новой редакции:
«Проверке подвергается сухая несмазанная цепь. Длина проверяемого отрезка не более 5,5 метра. Подвижность шарнирных соединений по п.2.2.4 проверяют протягиванием отрезков цепи по звездочке, имеющей 9 зубьев. Профиль венца контрольной звездочки должен соответствовать ГОСТ591-69. Угол обхвата звездочки цепью должен быть не менее 120 и не более 180 градусов. Цепь должна укладываться во впадины зубьев под собственным весом.»

Раздел 7. Пункт 7.2 изложить в новой редакции:
«Изготовитель гарантирует соответствие цепей требованиям настоящего стандарта при условии соблюдения правил хранения, транспортирования и эксплуатации. Срок предъявления претензий 12 месяцев с даты приемки».
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