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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

Горное дело

СКРЕБКИ ДЛЯ ЗАБОЙНЫХ КОНВЕЙЕРОВ

Mining.
Scraper bars for chain conveyors

Дата введения 1995—01—01

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт устанавливает требования к скребкам, 
предназначенным для применения в 2-цепных тяговых органах с 
расположением цепей в направляющих. Цепи изготовлены в соот­
ветствии с ГОСТ 25996, а соединительные звенья типа «серьги» 
соответствуют требованиям ГОСТ Р ИСО 1082.

Скребки предназначены для цепей с прутком диаметром 14, 18, 
22, 24 и 26 мм, определенным межосевым расстоянием, и имеют 
надежное соединение с соединительными звеньями.

Настоящий стандарт не дает полного описания конструкции, но 
содержит основные данные для обеспечения соответствия размеров 
скребков цепям и соединительным звеньям. Указаны размеры кон­
цевых частей скребков, которые необходимо выдерживать для со­
ответствия скребков применяемым соединительным звеньям. Цент­
ральная часть сечения скребков может иметь любую конструкцию 
и конфигурацию в диапазоне размеров, указанных в таблице 1 для 
соответствующих значений шага цепи. Остальные размеры могут 
устанавливаться в соответствии с государственными стандартами 
или по согласованию между заказчиком и изготовителем.

Для правильного выбора скребков при определенных условиях 
проводят оценку прочности скребка по значению нагрузки, при 
которой возникает определенный минимальный изгиб; для этого 
скребок испытывают на изгиб с приложением нагрузки в трех 
точках. В соответствии с прочностью скребки подразделяют на 
легкие, средние и тяжелые.

Требования настоящего стандарта являются рекомендуемыми.

Издание официальное

1



ГОСТ Р И СО’ 5612— 94

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты:

ГОСТ 25993—83 Цепи круглозвенные высокопрочные для гор­
ного оборудования. Технические условия

ГОСТ 28840—90 Машины для испытания материалов на рас­
тяжение сжатие и изгиб. Общие технические требования

ГОСТ Р ИСО 1082—94 Горное дело. Звенья соединительные 
типа «серьги» для скребковых конвейеров

3 О П РЕДЕЛ ЕН И Я

В настоящем стандарте применяют следующие определения:
3.1 Двухцепной тяговой орган с расположением цепей в напра­

вляющих — пара цепей в сборе со скребками, соединяющимися с 
цепями через соединительные звенья.

3.2 Номинальное межосевое расстояние — расстояние между 
осями цепей тягового органа.

3.3 Испытание под действием изгибающей нагрузки — испыта­
ния скребков с целью оценки прочности по минимальному изгибу.

3.4 Минимальный изгиб — изгиб, который Должны выдерживать 
скребки без разрушения.

3.5 Прочность — нагрузка, вызывающая изгиб в центре скреб­
ков, равный 10 % номинального межосевого расстояния тягового 
органа.

3.6 Инспектор — лицо, проверяющее соответствие изделия 
стандарту (представитель заказчика, органа надзора и др., дейст­
вующий в соответствии с собственным положением).

4 МАТЕРИАЛ

Изготовитель должен подобрать сталь такой марки, чтобы 
скребки после механической и термической обработки имели ука­
занные механические свойства.

5 ТЕРМООБРАБОТКА

Выбор вида термообработки — по усмотрению изготовителя.

в РАЗМЕРЫ

Размеры скребков должны соответствовать- указанным на 
рис. 1, 2 и в таблице 1. Средняя часть скребков может иметь лю-
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бую конструкцию и конфигурацию в пределах размеров, приведен­
ных в таблице 1 для соответствующего межоеевого расстояния. 

Все остальные размеры следует выбирать так, чтобы обеспечи­
валась взаимосвязь с другими компонентами; соединительным 
звеном, звездочкой, рештаками конвейера, приводами и т. д.

П р и м е ч а н и е  — Концы скребков необходимо, скруглить или обработать 
любыми возможными способами во избежание задевания звездочек.

7 О ТБО Р О Б Р А ЗЦ О В  И И СП Ы ТАН И Я

7.1 О б щ и е  с в е д е н и я
Все результаты испытаний должны быть зарегистрированы. 

Методика испытаний описывается ниже.
7.2 О т б о р  о б р а з ц о в
Если заказчик не предъявляет особых требований, то отбор об­

разцов следует проводить следующим образом (инспектор может 
потребовать отобрать для испытаний любые другие образцы по 
своему вы бору):

а) образцы для испытаний следует отбирать методом случайного 
отбора; они должны быть того же качества, что и вся партия 
скребков, и не иметь покрытия, которое могло бы скрыть дефекты;

б) для отбора образцов партия скребков долж на быть разде­
лена на составные части, содержащие по 500 скребков; лю бая ос­
тавш аяся часть должна рассматриваться как  полная часть;

в) для испытания на соответствие размеров из каждой части 
партии следует отобрать по четыре образца;

г) для испытания под действием изгибающей нагрузки следует 
отобрать по одному образцу из каждой части партии.

. 7.3 И с п ы т а н и е  н а  с о о т в е т с т в и е  р а з м е р о в
Размеры скребка должны проверяться на соответствие требо­

ваниям, приведенным в разделе 6.
7.4 И с п ы т а н и е  п о д  д е й с т в и е м  и з г и б а ю щ е й  

н а г р у з к и
7.4.1 Стенд д ля  испытаний
Стенд для испытаний и условия нагружения должны обеспечи­

вать выполнение требований методики испытаний. Тип и точность 
стенда должны соответствовать требованиям ТОСТ 28840. Н а­
грузки, применяемые для испытаний, не должны выходить за пре­
делы значений, указанных в паспорте стенда.

7.4.2 Методика испытаний
Скребок следует расположить так, чтобы отверстия под болт 

'соединительного звена находились в вертикальной плоскости с опо­
рой ио оси отверстий под болт.
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Пробную нагрузку необходимо приложить в центре свободной 
длины скребка. Следует применять опоры и нажимные поверхно­
сти соответствующей формы с закруглением в местах контакта до 
радиуса 25 мм.

Испытания проводят при постепенном увеличении нагрузки до 
тех пор, пока не будет достигнут центральный прогиб, равный 10 % 
межосевого расстояния цепей, указанный в таблице 1. Определя­
ют нагрузку на индикаторе стенда и устанавливают категорию 
скребка согласно категории прочности, приведенной в таблице 2. 
Каждый из проверяемых скребков должен выдерживать такой 
прогиб без проявления видимых признаков разрушений. Для отне­
сения скребка к определенной категории нагрузка при минималь­
ном прогибе должна быть равна приведенной в таблице 2 для 
данной категории.

8 ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ ПРИ ПРИЕМКЕ

8.1 П р и г о д н о с т ь
Часть партии скребков следует считать соответствующей требо­

ваниям настоящего стандарта, если каждый из образцов, взятых 
из этой части, при испытаниях соответствует всем перечисленным 
требованиям.

Если какие-либо образцы не выдерживают одного из испыта­
ний, следует отобрать от этой же части партии удвоенное количе­
ство скребков. Если они выдерживают все испытания, то следует 
считать, что данная часть партии скребков соответствует данному 
стандарту. Если какой-либо из образцов не выдерживает одного из 
испытаний, то часть скребков, из которой они отобраны, бракуют.

8.2 М а р к и р о в к а
8.2.1 Маркировка изготовителя
Все скребки после обработки должны иметь четкую маркировку 

с указанием изготовителя и п<з согласованию между заказчиком и 
изготовителем другую необходимую информацию.

8.2.2 Маркировка инспектора
Если испытания закончились успешно и часть партии скребков 

принята инспектором, то он должен поставить .свою маркировку. 
Точный размер и вид маркировки определяют по согласованию ме­
жду заказчиком и изготовителем.

8.3 С в и д е т е л ь с т в о  о п р о в е д е н и и  и с п ы т а н и й
По требованию заказчика изготовитель должен представлять с 

поставляемой партией скребков свидетельство о проведении испы­
таний и соответствии скребков настоящему стандарту. По согласо­
ванию между заказчиком и изготовителем в нем указывают марку
4



Стали. Свидетельство йрёдсТавляют также в случае, когда скреб­
ки поставляются как часть тягового органа в сборе.

Свидетельство подписывают изготовитель и инспектор, если он 
подтверждает проведение испытаний.

8.4 О.бщйй к о н т р о л ь
Для контроля хода испытаний, работы стендов и применяемых 

методов испытаний инспектор должен иметь достуй в цех изгото­
вителя в любое удобное для негр время.

Рисунок 2 — Размеры 1-образных скребков

П р и м е ч а н и е  — Конны скребков должны быть закругленными для пре­
дотвращения заклинивания на звездочках
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® Т а б л и ц а  1 — .Размеры скребков__________________________________________________  В миллиметрах
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297 ,5
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17,5 17,0 19 54 52 17,5 16,0 12,5 16,5 16,0 12 9

18X64

400
500
600
650
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342
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542
592
642

338
438
538
588
638

290.5
390.5
490.5
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590.5

289.5
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21 ,5 21,0 42 61 64 20,5 19 ,0 16,0

20,5.

2-2 , 0 21,5 15,5 12,5
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24X86 600 512 508 444,5 443 Л 25,5 25,0 - - 90 88 —- — - 23 . „ __ 15
24X87,5 600 512 508 444,5 443,5 25 ,5 25,0 —- 90 88 ___ 23 .. _ __ 15

26X92

500
600
650
700
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502
552
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430.5
480.5
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Т а б л и ц а  2 — Категории прочности скребков

Номинальный калибр к 
шаг цени, аш

Минимальная нагрузка * при категории, 
прочности, кН-

легкой средней тяжелой

14X60 35 75 150
18X64 60 125 2t50
22X66 9 0 135 т
24X66 105 213 ш
24X87,5 105 215 430
26X92 125 256 510

♦ Значения соответствуют 7,5 % (легкие), 15 % (средние) и 30% (тяжелые) 
полной нуичшлли цени, г. е. двукратной инициальной разрушающей нагрузке 
для цепей класса С ТОСТ 25996
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