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DEUTSCHE NORM

Lasthaken fur Hebezeuge
Technische Lieferbedingungen fiir geschmiedete Lasthaken

DIN
15404

Teil 1

Lifting hooks, technical conditions for forged hooks

Ersatz fiir Ausgabe 03.79

Crochetes de levage, forgés et estampés, conditions techniques

Diese Norm enthilt sicherheitstechnische Festlegungen im Rahmen des Gesetzes liber technische Arbeitsmittel (Gerate-

sicherheitsgesetz).

Diese Norm ist in Zusammenarbeit mit dem Hauptverband der gewerblichen Berufsgenossenschaften e.V., Zentralstelle
fiir Unfallverhiitung und Arbeitsmedizin, Bonn, aufgestellt worden.

Beginn der Giiltigkeit:
Diese Norm gilt ab 1. Dezember 1989.

Daneben gilt DIN 15404 Teil 1, Ausgabe Mérz 1979, noch bis 31. Mai 1990.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir alle geschmiedeten Lasthaken (in Trag-
mitteln und Lastaufnahmemittein), an Hebezeugen, die in
erster Linie zum Einhangen von Lasten dienen.

Hierzu gehoren z.B.:

Einfachhaken, Doppelhaken, Kuhhorner, Pratzen, Halte-
schlaufen fiir Lamellenhaken und dergleichen.

Fir Lasthaken, die starker Erwdrmung ausgesetzt sind, z. B.
beim Befordern feuerfliissiger Massen, wird empfohlen, ab
20 t Tragfahigkeit Lamellenhaken zu verwenden.

2 Zweck

Diese Norm enthdlt Hinweise zur Arbeitssicherheit von im
Hebezeugbetrieb verwendeten geschmiedeten Lasthaken.
Bei Anwendung der Norm wird die Zuveriéssigkeit der
Lasthaken erhdht.

3 Anforderungen
3.1 Werkstoff

Hierfiir gelten die Festlegungen nach DIN 15400. Fur
geschmiedete Lasthaken der Festigkeitsklasse M und P
sind Feinkornbaustéahle der Grundreihe nach DIN 17103 zu
verwenden.

Anmerkung: Gegeniiberstellung mit den bisherigen Stahl-
sorten, siehe Anderungen.

Die Stdhle nach DIN 17103 sind alterungsunempfind-
lich. Treten Beharrungstemperaturen am Lasthaken lber
+250°C auf, so ist der Einsatz der entsprechenden Stahi-
sorte der warmfesten Reihe und im Falle einer negativen
Uberschreitung von mehr als —20°C der Einsatz der ent-
sprechenden Stahlsorte der kaltzahen Reihe nach
DIN 17103 zu vereinbaren.

3.2 Schmieden

Lasthaken-Rohteile miissen den Technischen Lieferbedin-
gungen fiir Schmiedestiicke aus Stahl nach DIN 7521 genii-
gen.

Die in den Normen angegebenen MaBe und GrenzabmaBe
sind einzuhalten.

Auch die fertigungsbedingten GrenzabmaBe von MaBen, fiir
die in den Normen keine Werte festgelegt sind, sollen mit
Riicksicht auf die zuldssige Abnutzung nach DIN 15405
Teil 1, Ausgabe Marz 1979, Abschnitt 5.3, in querschnittsver-
gréBernder Richtung liegen. Dies gilt insbesondere fiir
Abnutzungsbereiche.

Die Lasthakenrohteile miissen gut warm verformt sein und
zwar muB der Gesamtverformungsgrad am gréBten Quer-
schnitt mindestens 3 betragen.

Die lLingsproben nach der Warmebehandlung (siehe
Abschnitt 4.2) sind aus dem Hakenschaft zu entnehmen.

3.3 Wirmebehandiung

Nach dem Schmieden sind die Lasthaken einer Warmebe-
handlung zu unterziehen, durch die insbesondere die ver-
langte Kerbschlagarbeit erreicht wird.

Die Art der Warmebehandlung ist in der Priifbescheinigung
nach Abschnitt 5 anzugeben.

3.4 Beschaffenheit der Oberflache

Nach der Warmebehandlung ist die Zunderschicht zu ent-
fernen.

Die Lasthaken miissen frei sein von Oberflachenrissen, die
die Verwendbarkeit beeintrachtigen konnen.

3.5 Innere Trennungen

Die Lasthaken missen frei sein voninneren Trennungen,die
die Verwendbarkeit beeintrachtigen kdnnen.

3.6 Sonstige Anforderungen

SchweiBungen an Lasthaken sind nicht zuldssig. Aus-
genommen hiervon sind:

Gesenkgeschmiedete Lasthaken in Serienhebezeugen, fiir
die folgende Ausnahmen zuldssig sind:

SchweiBverbindungen zwischen Lasthakenschaft und
Tragring nur bis Lasthaken Nr 5 in Gruppe 1A, und 1B,
nach DIN 15400, HeftschweiBung zwischen Lasthaken-
schaftende und Lasthakenmutter zum Sichern gegen Ver-
drehen nur bis Lasthaken Nr1,wobei sicherzustellen ist,daB
der KraftfiuB iiber das Gewinde und nicht durch die Heft-
schweiBung erfolgt.
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Seite 2 DIN 15404 Teil 1

3.7 Kennzeichnung

Jeder Lasthaken nach dieser Norm ist deutlich und dauer-
haft an derin DIN 15401 Teil 1 und Teil 2 bzw.DIN 15 402 Teil 1
und Teil 2 angegebenen Stelle mit folgenden Angaben zu
kennzeichnen:

1. Zeile: Hersteller-Zeichen

2. Zeile: Buchstabe der Festigkeitsklasse nach DIN 15400
und Lasthaken Nr nach DIN 15400

3. Zeile: Kennzeichnung nach Angabe des Bestellers mit
angehéngter laufender Stiick-Nr bei mehreren
gleichen Lasthaken je Auftrag, z.B. 367.1, nur fir
freiformgeschmiedete Lasthaken erforderlich,
wenn diese Angabe mit dem Besteller vereinbart
wird.

4. Zeile: Das Verbandszeichen JIN

An gesenkgeschmiedeten Lasthaken diirfen die 1.,2,und 4.
Zeile auch hintereinander angegeben werden.

Die Kennzeichnung weist aus, daB diese technischen Lie-
ferbedingungen eingehalten sind.

4 Priifung

Die Eigenschaften der Lasthaken sind nach den Abschnit-
ten 4.1 bis 4.5 zu priifen. Hierliber ist eine Priifbescheini-
gung nach Abschnitt 5 auszustellen.

4.1 Chemische Zusammensetzung
Hierfiir gelten die Festlegungen nach DIN 17103.

Die Istwerte der chemischen Zusammensetzung kénnen
sich auf die Schmelzanalyse beziehen und vom Abnahme-
priifzeugnis B nach DIN 50049 des Stahlherstellers iiber-
nommen werden, sofern der Schmiedebetrieb die Uberein-
stimmung bestétigt.

4.2 Mechanische und technologische Eigenschaften
Hierfur gelten die Festlegungen nach DIN 17103.

Diese Priifung umfaBt die Feststellung der mechanischen
Eigenschaften durch Zugversuch nach DIN 50145 und
durch Kerbschlagbiegeversuch nach DIN 50115.

Die Langsproben sind losweise nach der letzten Warmebe-
handlung und, soweit moglich, dem duBeren Drittel des
Querschnittes am Hakenschaft zu entnehmen.

Ein Los ist bis Lasthaken Nr 40 gleich der Anzahl der Lastha-
ken, die aus demseiben Vormaterial (Schmelze, Kniippel
oder Vorblock) und der gleichen Warmebehandlung gefer-
tigt sind, wobei das maximale Eigengewicht fiir das Warme-
behandiungslos 3t betrdgt; ab Lasthaken Nr 50 fiir jeden
einzelnen Haken 1 Probesatz.

4.3 MaBhaltigkeit

Es ist zu priifen, ob die IstmaBe sowohl beim rohbleibenden
Hakenteil als auch bei dem bearbeiteten Lasthaken inner-
halb der GrenzabmaBe liegen bzw. den Angaben in Ab-
schnitt 3.2 entsprechen.

Bei Lasthakenfertigteilen mit Hakenmutter sind zu priifen:
Axialspiel der Gewindegange
Traganteil der Gewinde-Flankenflachen

Oberflachengiite (kerbfreie Uberginge) insbesondere an
Lasthakenschaft und -gewinde

Abstand zwischen Walzlagerauflage der Hakenmutter und
Abschragung (Beginn der Bearbeitung) am Hakenschaft.

4.4 Oberflachenbeschaffenheit

Esist durch Inaugenscheinnahme zu priifen, ob die Zunder-
schicht entfernt ist.

Das Freisein von Oberflachenrissen, die die Verwendbar-
keit beeintréachtigen kénnen, ist wie folgt zu priifen:

Alle Lasthaken sind auf Oberflachenrisse nach hierfiir ge-
eigneten Verfahren zu priifen, die nach dem Stand derTech-
nik einwandfreies Erkennen von Oberflachenrissen sicher-
stellen.

4.5 Innere Trennungen

Die Priifung auf innere Trennungen ist bei alien Lasthaken
durchzufiihren. Hierfiir sind geeignete zerstérungsfreie
Priifverfahren anzuwenden, die ein nach dem Stand der
Technik einwandfreies Erkennen von inneren Trennungen
sicherstellen.

Wird die Ultraschall-Priifung angewendet, so muB zunachst
das Vormaterial vor dem Schmieden frei sein von inneren
Trennungen, z.B. Doppelungen. Diese Priifung kann wahl-
weise vom Stahihersteller oder Schmiedebetrieb durchge-
fiihrt und bescheinigt werden.

5 Priifbescheinigung

Bis Lasthaken Nr 16 sind Abnahmepriifzeugnisse nach dem
Vordruck auf Seite 4 beim Hersteller aufzubewahren bzw.
aufgrund ausdriicklicher Vereinbarung bei Bestellung mit-
zuliefern1).

Ab Lasthaken Nr 20 sind Abnahmepriifzeugnisse nach dem
Vordruck auf Seite 4 mitzuliefern. Eine Zweitschrift ist beim
Hersteller aufzubewahren.

Diese Priifbescheinigungen sind beim Kranbetreiber zu
den Priifunterlagen abzulegen 2).

Das Abnahmepriifzeugnis stellt eine Zusammenfassung
der Priifbescheinigungen des Stahllieferers fiir das Vor-
material, des Herstellers der Lasthaken-Rohteile und des
Herstellers der Fertigteile dar. Die zugrundeliegenden Ein-
zelbescheinigungen sind von der ausstellenden Stelle auf-
zubewahren.

1) Wird eine Bescheinigung nach der Richtlinie 76/434
EWG vom 13. April 1976 der Kommission der Européi-
schen Gemeinschaft verlangt, sind zusétzlich folgende
Angaben zu machen:

— HauptmaBe: eine Skizze des Hakens mit Hauptma-
Ben ist beizufiigen.

— Die maximale Priifkraft, die auf den Haken einwirken
kann,ohne daB nach deren Aufhebung sich eine signi-
fikante bleibende Verformung ergibt. Keinesfalls darf
die iiber die Offnung des Hakens gemessene verblei-
bende Verformung 0,25 % libersteigen.

— Die Kraft, bei der sich der Haken gerade soweit auf-
biegt oder aufbiegen wird, daB er die Last nicht mehr
halten kann.Falls der Haken derart konstruiert ist,da8
er eher bricht oder brechen wird als die Last infolge
Offnen herausrutschen 148t oder lassen wird, ist die
Mindestbruchkraft anzugeben.

— Stellung des Unterzeichners in der Firma des Herstel-
lers oder des Bevollméchtigten des Herstellers.

2) Soweit von der Berufsgenossenschaft das Fiihren eines
Priifbuches vorgeschrieben ist.
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