DK 672.61-034.14 : 621.867.1 DEUTSCHE NORM September 1992

Rundstahlketten fiir Stetigférderer DIN
Guteklasse 3 762
lehrenhaltig Teilung 5d gepruft Teil 2
Round steel link chains for conveyors, grade 3, calibrated, pitch 54, tested Ersatz fur Ausgabe 01.82

Chaines en acier de section ronde pour conveyeurs; classe de qualité 3,
calibrées, pas 5d, éprouvées

Diese Norm enthélt in den Abschnitten 6 und 7 sicherheitstechnische Festlegungen im Sinne des Gesetzes ber tech-
nische Arbeitsmittel (Geratesicherheitsgesetz).

Beginn der Giltigkeit
Diese Norm gilt ab 1. September 1992.

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fur geprufte Rundstahlketten der Giiteklasse 3 in lehrenhaltiger Ausflihrung mit einer Teilung von
t=5 dund legt deren MaBe und mechanische Eigenschaften fest.

Ketten nach dieser Norm werden Uberwiegend als Zugmittel in Stetigfdrderern eingesetzt.

Ketten nach dieser Norm dirfen nicht als Lastaufnahmemittel, Anschlagmittel oder Tragmittel im Sinne von DIN 15 003
benutzt werden.

2 Begriffe
Siehe DIN 685 Teil 1

3 Mabfe, Bezeichnung
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Bild 1.

Bezeichnung einer Rundstahlkette der Giiteklasse 3 von Nenndicke d = 16 mm und Teilung ¢ = 80 mm:
Kette DIN 762 — 3 — 16 x 80

Bestellbezeichnung

Bestellbeispiel fiir 100 m Rundstahlkette der Giiteklasse 3 von Nenndicke d = 16 mm und Teilung ¢ = 80 mm:
100 m Kette DIN 762 — 3 — 16 X 80

Tabelle 1. MaBe und Gewichte
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Nenndicke Teilung Breite MeBlénge von')
innere | auBere Gewicht
d Grenz- t GrenzabmaBe by b, 11 - ¢ GrenzabmaBe kg/m
abmaBe min. max. =
10 +04 50 +0,8 -04 14 36 550 +39 -22 1,8
13 105 65 +1 -05 18,2 46,8 715 +5 -29 31
16 +06 80 +13 -06 22,4 57,6 880 +6,2 -35 4,7
18 +09 90 +1,4 -07 25 65 990 +6,9 -4 6
20 +1 100 +1,6 -08 28 72 1100 +7,7 -44 74
') Einwandfreies Zusammenarbeiten von Kette und Kettenrad wird sichergestellt, wenn dem Kettenhersteller das
verzahnte Kettenrad zur Verfligung gestellt wird.

Fortsetzung Seite 2 und 3

NormenausschuB Rundstahlketten (NRK) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
NormenausschuB3 Maschinenbau (NAM) im DIN
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Seite 2 DIN 762 Teil 2

4 Werkstoff
Qualitatsstahl, z. B. nach DIN 17 115.

5 Ausfihrung
Handelsiiblich naturschwarz (nsw).

6 Sicherheitstechnische Anforderungen
6.1 MaBe

Die MaBe der Ketten missen innerhalb der in der
Tabelle 1 angegebenen GrenzabmaBe liegen.

Der SchweiBstellendurchmesser dg darf die Nenndicke d
nicht unterschreiten und um nicht mehr als 7,5 % (ber-
schreiten. Die Schweif3stellen muissen sich in der Mitte
der Kettengliedschenkel befinden und durfen sich hoch-
stens auf eine Lange erstrecken, die der Nenndicke d
entspricht.

Fir Mehrstranganlagen mit verzahnten Radern ist die
Langentoleranz der Kettenstrange innerhalb einer Liefe-
rung

+ 0,3\,

Co1)%
Die Langentoleranz zusammengehdrender Kettenstrange
betragt bis zu einer Lange von 11 Kettengliedern 1,5 mm;
fur groBere Langen zuséatzlich 0,5 mm je Meter Ketten-
strang.

6.2 Wirmebehandlung

Die Ketten miissen warmebehandelt sein und den Anfor-
derungen nach DIN 685 Teil 2 genligen.

6.3 Mechanische Eigenschaften

Die Ketten missen hinsichtlich der Fertigungsprif- und
Bruchkréafte sowie der Durchbiegung f die in Tabelle 2
angegebenen Werte erreichen. Die Bruchdehnung muB
mindestens 15 % betragen.

Tabelle 2. Nenndickenabhéngige mechanische
Eigenschaften

Nenn- Zug- Fertigungs- | Bruch- Durch-
dicke kraft™) prifkraft kraft biegung
d kN kN kN f
max. min. min. min.
10 10 25 50 13
13 16 40 80 17
16 25 63 125 21
18 32 80 160 23
20 40 100 200 26

*) Die angegebenen Zugkréfte sind nur bei Kettenge-
schwindigkeiten bis zu 1,2 m/s zuléssig. Siehe auch
Abschnitt 11.

7 Fertigungsprufung

Fur die Fertigungsprifung gelten die Festlegungen nach
DIN 685 Teil 3.

Fir den Zugversuch sind jedoch 3-Glieder-Proben zu
verwenden.

8 Abnahmeprifung

Die Abnahmepriifung, falls vereinbart, umfaBt die MaBprad-
fung, den Zugversuch und die Biegepruifung nach den
Festlegungen nach DIN 685 Teil 3.

Fir den Zugversuch sind jedoch 3-Glieder-Proben zu
verwenden.

Zur Prifung der Langen zusammengehdrender Ketten-
strange muB der Kettenstrang verdrehungsfrei ausgelegt
und mit 1 % der Bruchkraft belastet oder aufgehéangt wer-
den.

Die Warmebehandlung kann anhand der Geflgeausbil-
dung im SchweiBstellenbereich mittels eines Langs-
schliffbildes nachgewiesen werden.

Eventuelle weitere Prifungen sind bei Bestellung zu ver-
einbaren.

9 Kennzeichnung

Fir die Kennzeichnung gelten die Festlegungen nach
DIN 685 Teil 4/11.81, Abschnitt 3.2.

Darliber hinaus sind die Ketten mit der Kennzahl 3 fir die
Guteklasse 3 zu kennzeichnen.

10 Prifzeugnis

Uber die Prifung der Kette ist ein Prifzeugnis nach
DIN 685 Teil 4/11.81, Abschnitt 4.2, auszustelien.

11 Benutzung

Fir die Behandlung beim Gebrauch, bei der Uberwa-
chung und Instandsetzung gelten die Festlegungen nach
DIN 685 Teil 5.

Hierzu erganzend darf die Durchmesserverringerung in
Zugrichtung 10 % betragen, dies entspricht einer Tei-
lungsvergréBerung durch VerschleiB Uber eine Teilung
von 5 %.

Bei Férderaniagen bedingen Achsabstand, Geschwindig-
keit, Umiaufhaufigkeit und andere Faktoren Zusatzbean-
spruchungen. Ihre Berlicksichtigung erfordert Sicher-
heitsaufschlage (Bruchkraft: Zugkraft), welche bei Steil-
férderern 8 bis 15 und bei Horizontalférderern 7 bis 10
betragen.
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