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Laschen werden entweder aus Stahl nach DIN 17100 bzw. DIN 17200 mit minde-
stens 600 N/mm² Zugfestigkeit oder aus rost- oder hitzebeständigem 
Stahl hergestellt. Um die Dauerfestigkeit zu erhöhen, wird die Oberfläche 
durch Kugelstrahlen kaltverfestigt. Gegebenenfalls wird eine Wärmebe-
handlung und/oder eine Oberflächenveredelung  durchgeführt.

Bolzen werden entsprechend ihrer Beanspruchung auf Verschleiß, Biegung und 
Abscherung aus Einsatzstahl nach DIN 17210 bzw. Vergütungsstahl nach 
DIN 17200 gefertigt. Um hohe Oberflächenhärte und große Zähigkeit des 
Bolzenkernes zu erreichen, werden die Bolzen zusätzlich wärmebehan-
delt. Dabei werden die Verfahren Einsatzhärten, Vergüten und Rand-
schichthärten angewendet.

Buchsen werden auf Verschleiß, Biegung und Flächenpressung beansprucht. Als 
Werkstoff kommt vorwiegend Einsatzstahl zur Anwendung. Sie werden, 
wie die Bolzen, zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften wärmebe-
handelt.

Schonrollen werden auf Verschleiß und Schlag beansprucht. Sie werden aus Einsatz- 
oder Vergütungsstahl mit entsprechender Wärmebehandlung gefertigt.

Laufrollen / unterliegen einer hohen Verschleißbeanspruchung. Es kommt  Einsatz-
Bundlaufrollen stahl oder randschichthärtbarer Vergütungsstahl zur Anwendung. Die 

Lauffläche wird in der Regel gehärtet. Die Lagerfläche wird entweder 
gehärtet oder es werden Gleit- bzw. Wälzlager eingesetzt. Als Gleitlager 
können besonders verschleißfeste Buchsen, Sinterlager, wartungsarme 
Gleitlager, Kunststoffbuchsen usw. verwendet werden.  Als Wälzlager fin-
den hauptsächlich Rillenkugellager, Zylinderrollenlager oder Nadellager 
Verwendung. Gleit- und Wälzlager werden auch dann verwendet, wenn 
die Zugkraft der Förderkette möglichst gering gehalten werden muss. 

Mitnehmer- / sind  Kettenglieder, an denen Befestigungs-  oder   Mitnehmerelemente
Befestigungs- angeschraubt bzw. angeschweißt sind. Sie werden auch als kompakte 
glieder Teile gefertigt. Die Gestaltung dieser Glieder richtet sich speziell nach 

der Art des zu fördernden Gutes.

4 Die Grundlagen

4.1 Aufbau einer Förderkette

Abb. 1: Aufbau einer Förderkettte
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Bei außergewöhnlichen Einsatzfällen, wie Hoch- bzw. Tieftemperaturen, Wasser oder aggressiven
Medien,  wählen wir  für  die  Einzelteile  einer  Förderkette  die  hierfür  geeigneten Werkstoffe aus.
Bei der Herstellung unserer Förderketten legen wir größtes Augenmerk auf drei wesentliche Qualitäts-
merkmale:

• hohe Teilungsgenauigkeit zur Gewährleistung einwandfreier Eingriffsverhältnisse zwi-
schen Kette und Kettenrad,

• genaue Presssitzverbindungen zwischen Bolzen und Laschen bzw. Buchsen und Laschen, 
damit ein möglichst großer Widerstand gegen seitlich auftre-
tende Kräfte besteht,

• exaktes Gelenkspiel dem Anwendungsfall angepasst, als Voraussetzung für gerin-
gen Verschleiß und eine lange Lebensdauer.

4.2 Schmierung einer Förderkette

Die Glieder einer Förderkette sind durch die Gelenkelemente Bolzen und Buchse miteinander verbun-
den. Bei der Umlenkung der Kette über das Kettenrad entsteht zwischen Bolzen und Buchse eine oszil-
lierende Bewegung. Damit sind Energieverluste, Verschleiß und störende Betriebsgeräusche verbun-
den. Diesen unangenehmen und die Lebensdauer negativ beeinflussenden Eigenschaften wird durch
eine den Betriebsbedingungen angepasste Schmierung entgegengewirkt. Gleichzeitig wird die Korro-
sion der Förderkette klein gehalten. Die Förderketten sind werkseitig mit einer Erstschmierung und
gleichzeitigem Korrosionsschutz versehen. Vom Anwender ist unbedingt eine turnusmäßige Nach-
schmierung vorzunehmen. 

Es ist zu beachten, dass die Kette in Abhängigkeit von der Schmiermethode zu reinigen ist. Dabei
muss darauf geachtet werden, dass ein ausreichender Korrosionsschutz erhalten bleibt.

Gegebenenfalls werden Förderketten konstruktiv so gestaltet, dass ein Nachschmieren über Schmier-
nippel und Schmierbohrungen möglich ist. Auch automatische Schmiersysteme sind bei Förderanla-
gen mit Förderketten gebräuchlich. Sie haben den Vorteil, dass ein unvorhergesehener Trockenlauf
vermieden wird und eine optimale Schmierstoffdosierung erfolgen kann.

Die Auswahl des Kettenschmierstoffes ist von den Betriebsbedingungen der Förderanlage und den
Erfordernissen des Fördergutes abhängig. Hauptmerkmale zur Auswahl eines geeigneten Schmierstof-
fes sind:

• Temperatur der Umgebung

• Belastung der Förderkette

• Fördergeschwindigkeit

• Aggressivität und Aggregatzustand der Umgebungsmedien

• Erfordernis zur Notlaufeigenschaft

• Eignung zur vorgesehenen Schmiermethode
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4.3 Kinematik des Kettentriebes

Beim Umlauf der Kette über das Kettenrad entstehen Geschwindigkeitsschwankungen dadurch,
dass die Kette nicht die Bahn des Teilkreises beschreibt, sondern ein Polygon bildet. Dabei
bewegt sie sich in Richtung Kettenradmitte, wodurch bei gleichförmiger Drehbewegung die Ket-
tengeschwindigkeit vermindert wird (Polygoneffekt).

4.3.2 Geschwindigkeitsschwankungen in Abhängigkeit von der Zähnezahl 
Bei Förderketten mit außenlaufenden Rollen kann die Kettenführung beidseitig bis zur Ketten-
radmitte ausgeführt und dadurch die Geschwindigkeitsdifferenz um 50% verringert werden.
Dadurch wird auch die Einlaufgeschwindigkeit des Kettengelenkes in die Zahnlücke bis auf 0

4.3.1 Polygonwirkung

Abb. 2: Polygonwirkung

Abb. 3: Geschwindigkeitsdifferenz in Abhängigkeit von der Zähnezahl

Abb. 4: Maßnahmen zur Reduzierung der Geschwindigkeitsdifferenz
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4.3.3 Teilkreisdurchmesser des Kettenrades
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4.3.4 Kettenradverzahnung

Abb. 5: Kettenradverzahnung
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4.3.5 Kettenlänge L, Achsabstand a

Die Kettenlänge L errechnet sich durch Multiplikation der Kettengliederanzahl x mit der Kettenteilung p.

Bei gleicher Zähnezahl der Kettenräder und angenommenem Achsabstand a gilt:

Bei ungleicher Zähnezahl der Kettenräder gilt:

Die Anzahl der Kettenglieder bei Endlosketten ist stets nach oben aufzurunden, wobei möglichst eine
gerade Zahl auszuwählen ist, um gekröpfte Glieder zu vermeiden.

Der genaue Achsabstand errechnet sich wie folgt:

pxL ⋅=

z
p
a2x +⋅=

Abb. 6: Achsabstand

a
p

2
zz

2
zz

p
a2x 1221 ⋅





π⋅

−
+

+
+⋅=

























π⋅

−
⋅−




 +
−+

+
−⋅=

2

12

2

2121

2
zz

8
2

zz
x

2
zz

x
4
pa


