ОКС 21.220.30
Изменение № 1 ГОСТ 13568-2017 Цепи приводные роликовые и втулочные. Общие 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. Добавить таблицу 1а
Таблица 1а
	Типоразмер
цепи
	t, шаг
	b1, не менее
	d2
	d1, d4
	h, не более
	S, толщина пластин
	b, не более
	Разрушающая нагрузка, кН, не менее

	Цепи приводные роликовые однорядные типа с утолщенными пластинами

	60H
	19,05
	12,70
	5,94
	11,91
	18,08
	3
	35,8
	31,27

	80H
	25,4
	15,88
	7,92
	15,88
	24,13
	3,2
	43,4
	55,6

	100H
	31,75
	19,05
	9,53
	19,05
	30,18
	4,75
	51,5
	86,87

	120H
	38,1
	25,40
	11,10
	22,23
	36,2
	5,56
	61,7
	125,1

	140H
	44,45
	25,40
	12,70
	25,40
	42,24
	6,35
	67,8
	170,27

	160H
	50,8
	31,75
	14,27
	28,58
	48,26
	7,14
	77,9
	222,4

	180H
	57,15
	35,71
	17,45
	35,71
	54,31
	7,92
	93,2
	281,47

	200H
	63,5
	38,10
	19,84
	39,68
	60,33
	9,53
	103,3
	347,5

	240H
	76,2
	47,63
	23,8
	47,63
	72,39
	12,7
	124,4
	500,4


Примечание: Размеры S, d1, d2, d4, h, S – указаны номинальные значения размеров. Поля допусков устанавливает изготовитель

Раздел 1. Пункт 1.5 таблицу 1 дополнить примечанием:
«Размеры S, d1, d2, d4, h, S – указаны номинальные значения размеров. Поля допусков устанавливает изготовитель».


Раздел 4. Пункт 4.2 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 и 2».

Раздел 4. Пункт 4.4 изложить в новой редакции:
«Детали цепей не должны иметь окалины, трещин, заусенцев, раковин и коррозионных поражений, снижающих работоспособность цепи».

Раздел 4. Пункт 4.5 исключить.

Раздел 4. Пункт 4.6 изложить в новой редакции:
«Собранная цепь должна иметь подвижность без заедания в шарнирах при обкатывании по звездочке, имеющей 9 зубьев».

Раздел 4. Пункт 4.9 изложить в новой редакции:
«Усилие выпрессовки втулки из пластины и усилие выпрессовки валика из пластины должны быть не ниже значений, указанных в таблице 6».

Раздел 4. таблицу 6 заменить на:
	Шаг t, мм
	Усилие выпрессовки, Н
	Шаг t, мм
	Усилие выпрессовки, Н

	
	втулки
	валика
	
	втулки
	валика

	8
	120
	200
	31,75
	2620
	4370

	9,525 
	270
	450
	38,1
	3530
	5880

	12,7
	550
	920
	44,45
	4580
	7635

	15,875
	625
	1040
	50,8
	5240
	8735

	19,05
	1040
	1735
	63,5
	9550
	15920

	25,4
	1815
	3025
	78,1
	16840
	28065





Раздел 4. Пункт 4.16 изложить в новой редакции:
«Маркировка, содержащая товарный знак или условное обозначение изготовителя, и маркировки номера цепи (согласно табл. Б.1 приложения Б) должны иметь не менее 5% наружных пластин с внешней стороны цепи.
Для цепей с шагом 8…15,875 мм включительно маркировка номера цепи не обязательна.
Способ, размеры и место нанесения маркировки устанавливают в рабочих чертежах».

Раздел 5. Пункт 5.1 изложить в новой редакции:
«Требованиями безопасности являются требования обеспечения размеров (3.2), качества термической или химико-термической обработки (4.3), внешнего вида (4.4), легкой подвижности (4.6), обеспечения значений зазоров (4.7), усилия выпрессовки валика и втулки из пластин (4.9), допускаемого отклонения длины отрезка от номинального значения (4.10), обеспечения показателей надежности (4.12 и приложение В)».

Раздел 7. Пункт 7.2.5 седьмой абзац перечисления изложить в новой редакции:
«- для испытания на усилия выпрессовки валиков и втулок из пластин по п.4.9 – не менее шести мест соединения деталей».

Раздел 8. Пункт 8.3 изложить в новой редакции:
«Проверке подвергается сухая несмазанная цепь. Длина проверяемого отрезка не более 5,5 метра. Подвижность шарнирных соединений по п.4.6 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 8. Пункт 8.5 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 8. Пункт 8.7 дополнить:
«Испытание должно производиться за 30…40 секунд».

Раздел 8. Пункт 8.10 изложить в новой редакции:
«Пропеллерность и серповидность цепей по 4.14 проверяют путем замыкания концов отрезков цепи соединительным звеном. При этом длина отрезка не должна превышать 6 метров».

Раздел 9. Пункт 9.2 исключить.

Раздел 10. Пункт 10.1 исключить часть текста:
«Цепи должны быть расконсервированы»

Раздел 10. Пункт 10.9 ввести пункт вновь:
«Критерием отказа цепи является обрыв цепи вследствие разрушения валика или пластин. Критерием предельного состояния является удлинение цепи из-за износа на 3% от номинального значения длины измеряемого участка».

Раздел 11. Пункт 11.1 изложить в новой редакции:
Заменить на: «Изготовитель гарантирует соответствие цепей требованиям настоящего стандарта при условии соблюдения правил хранения, транспортирования и эксплуатации. Срок предъявления претензий 12 месяцев с даты приемки».


Раздел 11. Пункт 11.2 исключить.

Приложение Б. Таблица Б.1 заменить на таблицу:

	Типоразмер цепи по
ГОСТ 13568
	Номер цепи
по ISO 606

	ПР-8-4,6
	05B-1

	ПР-9,525-9,1
	06В-1

	ПР-12,7-9
	081

	ПР-12,7-18,2
	08В-1

	ПР-15,875-23
	10В-1

	ПР-19,05-31,8
	60-1

	ПР-25,4-60
	80-1

	ПР-31,75-89
	100-1

	ПР-38,1-127
	120-1

	ПР-44,45-172,4
	140-1

	ПР-50,8-227
	180-1

	ПР-63,5-354
	200-1
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