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Frithere Ausgaben: 11.68

redaktionell Gberarbeitet, Abschnitt iiber mitgeltende Nor-
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DK 672.834-034.7 : 614.842.866.5 DEUTSCHE NORMEN Oktober 1977

Karabinerhaken aus Leichtmetall DIN
ohne Uberwurfmutter
MaBe Technische Lieferbedingungen 5T26,,920

Light metal spring hook without setting nut; dimensions, technical conditions of delivery

Die vorliegende Norm wurde gegeniiber der Ausgabe November 1968 auf die durch das ,Gesetz (iber Einheiten im MeB-
wesen“ vom 2. Juli 1969 festgesetzten Einheiten umgestelit, ohne den sachlichen Inhalt zu &ndern.

MaBe in mm

1 Geltungsbereich
Diese Norm gilt fir die besonderen Zwecke der Feuerwehr?).
Karabinerhaken der Form F diirfen fiir Sicherheitsgeschirre nach DIN 7470 nicht verwendet werden.

2 Mitgeltende Normen

DIN 1749 Teil1 Gesenkschmiedestiicke aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen; Festigkeitseigenschaften

DIN 1749 Teil2 Gesenkschmiedestiicke aus Aluminium (Reinstaluminium, Reinaluminium und Aluminium-Knet-
legierungen); Technische Lieferbedingungen

DIN 1749 Teil4 Gesenkschmiedestiicke aus Aluminium (Reinstaluminium, Reinaluminium und Aluminium-Knet-
legierungen); Zulassige Abweichungen

DIN 7470 Sicherheitsgeschirre; Sicherheitsgurte fiir absturzgefiahrdete Personen

DIN 17 224 Vornorm Federdraht und Federband aus nichtrostenden Stahlen; Giitevorschriften
DIN 50049 Bescheinigungen lber Werkstoffpriifungen

DIN 50351 Prifung metallischer Werkstoffe; Hartepriifung nach Brinell

3 MaBe und Bezeichnung
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wihlen.

Karabinerhaken F VerschliuB
Kanten gerundet

Kanten so gerundet,daf3
Verletzungen vermieden werden.
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110 Kennzeichnung

Bezeichnung des Karabinerhakens F ohne Uberwurfmutter:

Karabinerhaken DIN 5290 - F

1) Siehe DIN 14 920, Fangleinen, Arbeitsleinen.

Fortsetzung Seite 2

FachnormenausschuB Feuerwehrwesen (FNFW) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB Eisen-, Blech- und Metallwaren (NAEBM) im DIN
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Seite 2 DIN 5290 Teil 2

4 Werkstoff

fur Haken und Zunge: AlCuMg1 F38 nach DIN 1749 Teil 1,
fir Bolzen und Feder: X12 CrNi17 7 nach DIN 17 224 (Vor-
norm).

5 Ausfiihrung
5.1 GesenkgepreBt nach DIN 1749 Teil 2.

Falls die Karabinerhaken elektrolytisch oxidiert (el) ge-
liefert werden sollen, siehe Abschnitt 6.4, ist dies in der
Bezeichnung anzugeben; die Bezeichnung lautet dannz. B.:

Karabinerhaken DIN 5290 — F — el

5.2 Zulassige Abweichungen

Fiir die MaBe des Karabinerhakens in Richtung der Gesenk-
dicke gilt als zuldssige Abweichung + 1,2 mm.

6 Anforderungen
6.1 Gesenkgrat

Das PreBwerk entgratet die Rohlinge entsprechend
DIN 1749 Teil 4. Der Hersteller der Fertigteile glattet ein-
wandfrei nachtrédglich diese Stellen.

6.2 Bearbeitung der Rohlinge

Die Bearbeitung muB mit solcher Sorgfalt vorgenommen
werden, daB dabei keine Fremdmetall-Splitter oder -Spane
(z.B. Stahi, Kupfer, Messing, Blei) in die Oberflache des
Leichtmetalls eingedriickt werden. Solche Splitter und dgl.
fuhren zur Bildung von ortlichen Elementen und damit zur
Korrosion.

Alle Werkzeuge und Einrichtungen sind deshalb vor dem
Bearbeiten des L eichtmetalls sorgféltig zu reinigen. Schutz-
kappen von Spannzeugen (z.B. Schraubstdcken) miissen
aus Leichtmetall oder Kunststoff bestehen.

6.3 Oberflache

Fiir die Oberfliche des Gesenkstiickes und die Oberflache
der vom Hersteller der Fertigteile geglatteten Stellen (Ge-
senkgrat) ist DIN 1749 Teil 2 maBgebend.

6.4 Oberflichenbehandlung

Im allgemeinen ist keine Oberflichenbehandlung erforder-
lich. Die Teile kdnnen in preBblankem Zustand fertig be-
arbeitet werden.

Falls beim Gebrauch der Karabinerhaken die Gefahr che-
mischer Einwirkung besteht, wird zur Erhhung der Korro-
sionsbestandigkeit empfohlen, die Teile vor dem Zusam-
menbau elektrolytisch zu oxidieren (anodische Behand-
lung nach dem Gleichstrom-Schwefelsdure-Verfahren).
Eine Schichtdicke von 10 bis 15 um soll mindestens erreicht
werden. Auf einwandfreie Nachverdichtung der elektro-
lytisch oxidierten Teile ist zu achten; zu bevorzugen ist das
Nachverdichten in Dampf; eine Nachbehandlung mit sdure-
und alkalifreiem Fett (Vaseline, Lanolin 0. 4.) wird dringend
empfohlen. Bei jeder chemischen oder elektrochemischen
Oberflachenbehandlung ist unbedingt zu beachten, daB in
die Bader nur Leichtmetallteile eingebracht werden diirfen,
die nicht mit anderen Metallen (Zubehdrteile) in Verbin-
dung stehen, da sonst starke Korrosionen auftreten. Ferner
ist auf gutes Spilen und Neutralisieren zu achten.

6.5 Statische Belastung

Nach einer statischen Belastung der Rohlinge mit 15700 N
diurfen diese keine die Verwendung beeintrachtigende Ver-
formung zeigen.

6.6 Behandlung, Lagerung und Aufbewahrung

Vor dem Zusammenbau sind die Feder und die Scharnier-
stellen leicht einzufetten.

Die Rohlinge und Fertigteile sind bis zu ihrer Verwendung
in beliifteten, trockenen Rdumen zu lagern.

Teile, die nicht elektrolytisch oxidiert sind, sind beildngerer
Lagerung mit einem Korrosionsschutzmittel zu behandeln.

6.7 VerschiuB

Der VerschiuB ist so zu gestalten, daB bei einer auf den
Haken wirkenden Zugkraft die Zunge nicht beansprucht
wird.

Die Zunge muB nach innen 6ffnend und stark abfedernd
ausgefiihrt sein.

Die gedffnete Zunge muB einen DurchiaB von mindestens
20 mm freigeben.

7 Priifungen

7.1 Priifung des Ausgangswerkstoffes

Vom Lieferer des Ausgangswerkstoffes wird jede Schmel-
zung auf ihre chemische Zusammensetzung gepriift und
ein Werkszeugnis nach DIN 50 049 hieriiber ausgestellt, das
dem PreBwerk ausgehéndigt wird.

7.2 Brinellharte

Jeder Rohling ist beim PreBwerk nach DIN 50 351 auf Bri-
nellhdrte zu priifen. Rohlinge mit einer Brinellharte von
weniger als 95 HB sind auszuscheiden.

7.3 Statische Belastung

3% der Anzahl der Rohlinge sind beim PreBwerk der an-
gegebenen statischen Belastung zu unterwerfen. Die Roh-
linge sind dabei mit geeigneten Vorrichtungen so einzu-
spannen, wie sie spater beansprucht werden. Allie dieser
Belastung unterworfenen Stiicke sind zu verschrotten.

7.4 Werkszeugnis

Jeder Lieferung ist vom PreBwerk ein Werkszeugnis nach
DIN 50 049 beizugeben, in dem die chemische Zusammen-
setzung des Werkstoffes angegeben und die ordnungs-
gemaBe Priifung nach dieser Norm bestatigt wird.

8 Gewicht

Das Gewicht eines vollstandigen Karabinerhakens betrégt
(durch Wagen ermittelt): ~ 0,16 kg.

9 Kennzeichnung

Alle Rohlinge miissen in erhabener Form das Zeichen des
PreBwerkes tragen, das bei der Weiterbearbeitung erhal-
ten bleibt.

Alle Fertigteile, die dieser Norm entsprechen, miissen zu-
sétzlich zu dem Zeichen des PreBwerkes mit dem Zeichen
des Herstellers der Fertigteile versehen werden.

Mit dieser Kennzeichnung bestétigt der Hersteller, daB die
Teile dieser Norm entsprechen. Die Kennzeichnungen, die
der Hersteller der Fertigteile anbringt, diirfen eingeschia-
gen werden.
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