DK 672.61-034.14 : 621.86/.87 : 614.8 : 620.1 DEUTSCHE NORM Mai 1984

Rundstahlketten fur Hebezeuge |

Giteklasse 6 5684

lehrenhaltig gepruft Teil 2

O
Z

Round steel link chains for lifting purposes, grade 6, calibrated, tested Ersatz fiir Ausgabe 06.72
Chaines en acier de section ronde, classe de qualité 6, calibrées, éprouvées

Diese Norm enthilt in Abschnitt 6 sicherheitstechnische Festlegungen im Sinne des Gesetzes iiber technische Arbeits-
mittel (Geratesicherheitsgesetz), siche Erlauterungen.

Sie ist in Zusammenarbeit mit dem Hauptverband der gewerblichen Berufsgenossenschaften, Zentralstelie fir Unfallver-
hiitung und Arbeitsmedizin, Bonn, aufgestellt worden.

Beginn der Giiltigkeit
Diese Norm gilt ab 1. Mai 1984.

1 Zweck
Diese Norm hat den Zweck, gepriifte Rundstahlketten der Giiteklasse 6 in lehrenhaltiger Ausfiihrung festzulegen.

MaRe in mm

2 Anwendungsbereich

Ketten nach dieser Norm werden vornehmiich als Lastketten in Hebezeuge eingebaut, sie diirfen nicht als Anschlag-
ketten verwendet werden.

Wird aus Verschleifgriinden eine héhere Oberflichenhérte als in Tabelle 3 verlangt und féllt dabei die Bruchdehnung
unter 10 % jedoch nicht unter 5 % ab, muB die Tragspannung nach Tabelle 4 herabgesetzt werden.

Vor Anwendung der Ketten ist stets auf den Priifstempel zu achten.

3 MaRe, Bezeichnung j
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é Bezeichnung einer Rundstahlkette der Giiteklasse 6 von Nenndicked =8 mm und Teilung ¢ = 24 mm; Ausfihrung
Z| blank (bk): Kette DIN 5684 — 6 — 8 X 24 bk
3 Tabelle 1. MaBe und Gewichte
-]
g . Breite
E Teilun i
‘E d 9 innere julere MeRlange von 11 X ¢ 1) Gewicht
s Nenn- t b1 2) ba kg/m
% dicke | zul. Abw. zul. Abw. min. max. zul. Abw. =
5 4 +0,2 12 +0,15 -0, 5 13,7 132 +0,4 -0,2 0,35
g 5 +0,2 15 +0,2 -0,1 6 16,9 165 +0,5 -0,3 0,54
2 (5) +0,2 (185) | +025 | -01 6 16,9 203,5 +0,7 -0,3 05
2 6 +0,2 18 +025 | -0, 7.2 20,2 198 +0.6 -0.3 08
E (6) +0,2 (18,5) +0,25 -0,1 7,2 20,2 203,5 +0,7 -0,3 0,8
§ 7 +0,3 21 +0,3 -0,15 84 23,6 231 +0,7 -04 1,1
g (7) +0,3 (22) +0,3 -0,15 8.4 23,6 242 +0,8 -0,4 1,1
S 8 +0,3 24 +0,3 -0,15 9,6 27 264 +0,8 -0,4 14
g 9 +04 27 +035 | -0,2 10,8 304 | 297 +1 -05 18
z 10 +0,4 28 +0,35 -0,2 12 34 308 +1 -05 2,2
1 +0,4 31 +0,4 -0,2 13,2 374 341 +1,1 -0,5 2,7
13 +0,5 36 +0,45 -0,25 15,6 44,2 396 +1,3 -0,6 3.8
14 +0,6 41 +0,5 -0,3 16,8 476 451 +1,4 -0,7 4,4
16 +0,6 45 +0,6 -0,3 19,2 54 4 495 +1,6 -0,8 5,7
18 +0,9 50 + 0,65 -0,3 216 61,2 550 +1,8 -0,9 73
Eingeklammerte Nenndicken und Teilungen sind fiir Neukonstruktionen zu vermeiden.
1) Einwandfreies Zusammenarbeiten von Kette und Kettenrad wird sichergestellt, wenn dem Kettenhersteller
das Kettenrad zur Verfiigung gestellt wird.
2) Durch das AnschluBelement des Hebezeuges im letzten Glied des Kettenstranges darf das Kettenglied nicht
aufgeweitet werden, es sollte ein Spiel von mind. 5 % zu b, vorhanden sein.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
NormenausschuB Rundstahlketten (NRK) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
Normenausschu Maschinenbau (NAM) im DIN
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Seite 2 DIN 5684 Teil 2

Bestellbezeichnung:
Bestellbeispiel fir 100 m Rundstahlkette der Giiteklasse 6, von Nenndicke d = 8 mm, Teilung = 24 mm, Ausfiihrung
blank {bk): 100 m Kette DIN 5684 — 6 — 8 X 24 bk

4 Werkstoff

Stahi; Sorte nach Wahi des Herstellers,

Mindestgiite: legierter Edelstahl, z. B. nach DIN 17 115.

Weitere Anforderungen an den Werkstoff hinsichtlich der Herstellung und der Zusammensetzung nach DIN 685 Teil 2.

5 Ausfiihrung
5.1 Oberflache
Die handelsiibliche Ausfiihrung ist blank (bk).

Wird ein galvanischer Uberzug gewiinscht, so ist in der Bezeichnung das entsprechende Kurzzeichen nach DIN 50 961 an-
zugeben.

Ein nachtrigliches Behandeln der Kettenoberflache, z. B. Feuerverzinken, galvanisch Verzinken, Kadmieren durch den
Benutzer ist nicht zulassig.

5.2 Schweiflstelle

Der SchweiBstellendurchmesser d, darf die Dicke d nicht unterschreiten und nicht mehr als 7,5 % iiberschreiten. Die
SchweiRstellen miissen sich in der Mitte der Kettengliedschenkel befinden und diirfen sich héchstens auf eine Lénge a er-
strecken, die der Nenndicke d entspricht.

6 Anforderungen

Die Ketten miissen wirmebehandelt sein und den Anforderungen nach DIN 686 Teil 2 entsprechen. Die Male der Ketten
miissen innerhalb der in Tabelle 1 angegebenen Toleranzen liegen. Die Ketten miissen hinsichtlich der Tragfahigkeit, der
Priif- und Bruchkrafte und der Durchbiegung die in Tabelle 2 beziiglich der Bruchdehnung und der Oberflachenhérte die
in Tabelle 3 angegebenen Werte erreichen.

Ketten, die eine héhere Oberflachenhérte als nach Tabelle 3 haben, miissen anstelle der Durchbiegung f nach Tabelle 2,
die Priifung nach DIN 685 Teil 3, Ausgabe November 1981, Abschnitt 6.6.2.2 erfiillen.

Tabelle 2. Nenndickenabhingige mechanische Eigenschaften

Tragfahigkeit der Kette 1) fiir
| | P | Prean featt biegung
Nenndicke d Hebezeuge hebezeuge kN kN kN f
1B,

kg kg min, min, min, min,

4 320 400 10 8 16 3

5 500 630 16 12,5 25 4

6 750 900 22,4 18 37,5 5

7 1000 1250 32 25 50 6

8 1250 1600 40 32 63 7

9 1600 2000 50 40 80 7

10 2000 2500 63 50 100 8

1" 2500 3000 75 60 125 9

13 3200 4250 106 85 170 11

14 4000 5000 125 100 200 12

16 5000 6300 160 125 250 13

18 6300 8000 200 160 320 15

1) Siehe auch Abschnitt 2 und Tabelle 4
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