DK 621.798.114-034.14 : 621.315.1/3 DEUTSCHE NORM April 1985

Spulen DIN
B fur die Lieferung von Kabeln, Leitungen und Seilen 46 91
T

Technische Lieferbedingungen fiir Spulen aus Stahl

Delivery drums; technical terms of delivery for steel drums

Fiir den Anwendungsbereich dieser Norm bestehen keine entsprechenden regionalen oder internationalen Normen.

Mafe in mm

1 Anwendungsbereich wirkenden Krifte iibertragen werden kénnen und bei
Die technischen Lieferbedingungen gelten fiir Spulen dreifacher Nennbelastung nach Abschnitt 2.1.1 und
nach DIN 46 391 Teil 1 und Teil 3 aus Stahl. Fiir Spulen  beim Rollen der Spule auf unebenem Geldnde keine
aus Holz gilt DIN 46 391 Teil 2. Werden andere Werk-  bleibende Verformung entsteht.

stoffe verwendet, miissen entsprechende Lieferbedingun-

gen vereinbart werden. Flanschdicke

Begriffe und MaRbuchstaben nach DIN 46 380. Um das Rollen der Spulen in unbefestigten Geldnde zu
erleichtern, sind fiir die Flanschdicke die MaRe nach
Tabelle 1 einzuhalten.

2 Anforderungen

2.1 Allgemeines

. . Lo Tabelle 1.
In dieser Norm sind die Mindestanforderungen festgelegt.
Abweichungen hiervon bzw. hohere Anforderungen sind Flanschdurchmesser Flanschdicke
maoglich, miissen aber dann jeweils zwischen Spulen- d S
besteller und -hersteller vereinbart werden. ! 1
min,

2.1.1 Tragfdhigkeit
Fiir die Spulen ist als Richtwert fiir die Tragfahigkeit 630 bis 1000 30
eine Krafteinwirkung von 28 kN je m3 Wickelvolumen
brutto zu beriicksichtigen. 1250 bis 1800 50
2.1.2 Kern 2000 bis 2800 70
Das Blech fiir den Kern ist in einer Dicke zu bemessen,
daR dieser bei dem durch das Wickelgut entstehenden 3000 bis 3350 90
Belastungsfall bei dreifacher Nennbelastung nach Ab-

R schnitt 2.1.1 keine bleibende Verformung aufweist. 3550 bis 4500 120
2.1.3 Flansch

Diese sind so auszubilden, daR sie den durch das Wickel-

gut auf sie nach den Seiten einwirkenden Kriften wider-  2.1.4 Wickelraum

stehen. Sie miissen auBerdem so stabil sein, da die zwi-  Dessen Oberflaiche mufB so bearbeitet sein, dal das Wickel-
schen der Nabe, dem Kern und der Flanschlauffliche gut nicht beschidigt werden kann.

Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fur Normung e. V., Berlin, gestattet.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2 DIN 46 391 Teil 4

2.1.5 Einrichtung zum Herausfithren des inneren Wickel-
gutendes

Die Spule kann mit einem Einbauteil zum Herausfiihren
des inneren Wickelgutendes fiir Priifzwecke versehen
werden (Schnecke, schriage Bohrung ohne scharfe Kan-
ten, tangential vom Kerndurchmesser nach der Fiansch-
auBsenseite bzw. wahlweise auch zum Kerninnern ge-
richtet).

Einzelheiten sind zwischen Besteller und Hersteller zu
vereinbaren.

2.1.6 Werkstoff

Werkstoff fiir Profile, Bleche und Verbindungselemente
nach DIN 17 100.

Bevorzugt ist danach zu verwenden die Stahlsorte
St 37-3 mit Eignung zum Schmelzschweilen nach
DIN 8528 Teil 2 und Eignung zum Feuerverzinken nach
DIN 50 976.

Ferner gelten fiir Profile die einschldgigen Mallnormen
fiir Walzstahle, fiir Bleche die MaBnormen DIN 1541 und
DIN 1543, fir Verbindungselemente DIN 1SO 898 Teil 1
und soweit Stahirohre auch verwendet werden DIN 1626
und DIN 2458.

Die Zusatzwerkstoffe (Schweildrahte, Schweillelektro-
den) sollen gitemaBig den zu verschweiRenden Werk-
stoffen weitgehend entsprechen.

2.1.7 Laufeigenschaften

Fir die Exzentrizitat am Kern und die zuldssige Restun-
wucht gilt VDI-Richtlinie 2060. Die anzuwendende Giite-
stufe ist zwischen Besteller und Hersteller zu vereinbaren,
Ebenso ist die Lauftoleranz der Flansche je nach Einsatz
der Spule zu vereinbaren.

2.1.8 Sonstige Anforderungen

Auf jeder FlanschauBenseite sind mindestens 3 nocken-
artige Vorspriinge auf einer Kreislinie mit einem Durch-
messer von etwad, und um je 1200 versetzt anzuordnen,
an denen beim Rollen der Spulen das Setzholz bzw. die
Bockwinde zur Herbeifiihrung einer Anderung der Roll-
richtung angesetzt werden kdnnen.

Auf die nockenartigen Vorspriinge darf verzichtet wer-
den, wenn die Flanschkonstruktion bereits die Moglich-
keit zum Ansetzen bietet und diese Stellen in der Lage
sind, die Krafte ohne Verformung der Spulenteile zu
tibertragen.

An jeder FlanschauBenseite ist weiterhin eine Mitnahme-
einrichtung vorzusehen, die eine formschliissige Uber-
tragung von Wickel- oder Bremsmomenten ermdglicht.
Auf jeder FlanschauRenseite ist eine Beschriftungstafel
aus glattem Blech anzubringen fiir die Firmenaufschrift,
Spulennummer, Rollrichtungspfeil und ahnliche Infor-
mationen, weiterhin eine Blechtasche fiir Versandpapiere
und Kabeltypschilder.

Falls eine Verschalungsmoglichkeit gefordert wird, ist
dieses zu vereinbaren.

2.2 Zulassige Abweichungen fiir die Spulen —
Hauptmafe nach DIN 46 391 Teil 1 und Teil 3

Tabelle 2.

Flansch- Zulassi
MaRe durchmesser ulassige
d Abweichungen
1
d,.d, 630 bis 4500 +0,5%
d, 630 bis 4500 * 95 mm
630 bis 1000 *1mm
d5
1250 bis 4500 ‘2 mm
e, +0,5%
l 630 bis 4500 max.
L +05%

2.3 Oberflichenschutz

Eine Schutzbehandlung der Spule ist durchzufiihren,
um das Wickelgut vor Einwirkungen durch Rost zu
schiitzen und fiir die Spule selbst eine optimale Lebens-
dauer zu erzielen.

Das kann sowohl durch Feuerverzinken nach DIN 50976
als auch durch Anstriche geeigneter Ausfiihrung erfolgen.

2.4 Spulenkennzeichnung
2.4.1 Numerierung

Wenn eine Numerierung der Spule zur Kennzeichnung
vorgesehen wird, sind die gleichlautenden Nummern auf
beiden AuBenseiten der Flansche so dauerhaft anzu-
bringen, daR sie bis zum Unbrauchbarwerden der Spule
eine eindeutige ldentifikation ermdglichen.

Ziffernhohe: min. 50 mm.

2.4.2 Rolirichtungspfeil
Die Rollrichtung ist, sofern vereinbart, ebenfalls auf
beiden Seiten der Flansche gleichsinnig anzugeben.

3 Priifung und Abnahme

3.1 Der Hersteller hat durch geeignete Qualitatssiche-
rungsmaflnahmen sicherzustellen, daB die gefertigten
Spulen die unter Abschnitt 2 aufgefiihrten Anforderungen
erfiillen.

3.2 Wird eine besondere Vereinbarung lber eine Ab-
nahmepriifung getroffen, so beinhaltet diese

a) Zeitpunkt der Priifung: z. B. nach Herstellung, vor
Verwendung

b) Ort der Priifung: z. B. Herstellerwerk
c) Priifverfahren: Auswahl nach DIN 40 080
d) Gepriifte Merkmale: Anforderungen nach Abschnitt 2.
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