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Accessories and fitlings for cargo lifting gear; technical terms of delivery
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1. Geltungsbereich 2.1.1. Baustahl
1.1. Diese Norm gilt vorzugsweise fiir die in DIN 82 003 K 3
Blaft 1 aufgefihrien Ladegeschirr-Zubehdrieile und Be- urzname | Werkstoffnummer | Werkstoff Norm
schlagteile. Sie kann jedoch nach Vereinbarung auch fisr RSt 37-2 1.0114
andere Teile des Ladegeschirrs sowie fiir entsprechende RPSt 37-2 1.0172
nicht genormte Teile angewendet werden. .
RSt 42-2 1.0134
1.2. Wenn in den Mafinormen ergénzende oder von X DIN 17 100
diesen technischen Lieferbedingungen abweichende An- RPSt 42-2 1.0191
gaben enthalten sind, gelten die dortigen Festlegungen. St 50-2 1.0532
: PSt 50-2 d
1.3. Unter diese Norm fallen nicht: Ketten, Ringe und .St50 10538
Bldcke. Schiffbaustahl 3
Fir Ketten und Ringe sieche DIN 485
Fir Blécke fir Drahtseile siehe DIN 82200 Blatt 2 2.1.2. Einsatzstahl
Kurzname Werkstoffnummer | Werkstoff-Norm
2. Werkstoff ci5 7.0401 DIN 17210
Fir genormte Teile gelten die Festlegungen in den ent-
sprechenden MaBnormen. Fir den Normen nicht ent- -
sprechende Bauteile sind die Vorschriften der zusténdigen 2.1.3. Vergitungsstahl
Uberwachungsstelle 1) zu beachten. Kurzname | Werkstoffnummer | Werkstoff-Norm
2.1. Geschmiedete, spanend bearbeitete Cc22 1.0402
oder brenngeschnittene Teile C35 1.0501 DIN 17 200
Hierfiir genligen im allgemeinen, je nach Verwendungs- .

zwedk, folgende Stahlsorten:

1} Z, B. Klassifikationsgesellschaft

2) Stahl in Schiffbaugite mit einer Zugfestigkeit von 410 bis
500 N/mm?2 (= 41 bis 50 kp/mm?2) nach den Vorschriften
der Klassifikationsgesellschaften,

Fir Bolzen dirfen auch die den angegebenen Werkstoffen
entsprechenden Blankstahl-Sorten nach DIN 1652 (z. B.
St 42-2 K) verwendet werden.

Halbzeug fir Teile, deren Herstellung durch spanende
Bearbeitung vorgesehen ist, soll spannungsfrei sein.

Fortsetzung Seite 2 und 3

Fachnormenausschuf3 Schiffbau (HNA) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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2.2, GeschweiBte Teile

Kurzname Werkstoffnummer | Werkstoff-Norm
RSt 37-2 1.0114 DIN 17 100
Schiffbaustahl 2 '
2.3. Gegossene Teile
Kurzname Werkstoffnummer | Werkstoff-Norm
GS-45.3 1.0446 DIN 1681

3. Fertigung
3.1. Geschmiedete Teile

3.1.1. Allgemeines

a) Die Rohlinge sind sauber freiformgeschmiedet oder im
Gesenk geschmiedet und abgegratet.

b) Bei Bestellung und Lieferung von -unbearbeiteten ge-
schmiedeten Rohteilen sind auch die allgemeinen tech-
nischen Lieferbedingungen fir Schmiedestiicke aus Stahl
nach DIN 7521 zu beachten.

3.1.2. Wirmebehandlung

Nach dem Schmieden sind die Rohlinge entsprechend
DIN 17 014 normalzuglihen.

3.1.3. Schmiedefehler

a) Uberlappungen und sonstige Schmiedefehler (Risse),
die den Faserverlauf unterbrechen, sind nicht zuldssig.

b) Gratansatz und Gesenkversatz miissen so kiein wie
mdglich sein; Funktionstiichtigkeit und Handhabung
diirfen davon nicht nachteilig beeinflufit werden 3)

3.1.4. SchweiBungen

SchweiBungen sind im allgemeinen nicht zuldssig. Aus-
nahmen missen von der zustéindigen Uberwachungsstelle 1)
genehmigt sein.

3.1.5. Oberflichen
a) Die Oberflidche muf3 frei von Rissen und Schuppen: sein.
b) Scharfe Kanten missen gebrochen sein. .

3.1.6. Kerbschlagzéhigkeit
Bei fertigen geschmiedeten Teilen muf3 eine Kerbschlag-

z&higkeit von mindestens 50 Jfem? (5 kpm/cm?) als Mittelwert
aus 3 Proben garantiert sein. DVM-Probe nach DIN 50 115.

3.1.7.: Zuléssige MaBabweichungen

a)} Die geschmiedeten Teile missen den in den jeweiligen
Normen oder anderen Fertigungsunterlagen festgelegten
MaBen_entsprechen.

b) Werin nicht anders angegeben, gelten fiir die Mafle der
im Gesenk geschmiedeten Rohteile die zuldssigen Ab-
weichungen fiir Schmiedegiite F nach DIN 7526.

¢) Fir die durch spanende Bearbeitung entstehenden un-

tolerierten Mafie gelten die zuldssigen Abweichungen
nach DIN 7168 Blatt 1, Genauigkeitsgrad grob.

3.,2.,§pqneﬁhd bearbeitel’e Teile
3.2.1. Oberficichen -

Alle aus Halbzeug durch spanende Bearbeitung hergestellten
Teile sollen: an den Stellen, fir die keine Oberflichengiite
vorgeschrieben ist, eine der geschmiedeten oder gegossenen
Ausfiihrung gleichwertige glatte Oberfldche haben.

Grobe Riefen sind unzuldssig (Kerbwirkung).

Alle Teile sollen gratfrei sein,

3.2.2. SchweiBungen

Schweiflungen sind im allgemeinen nicht zuldssig. Aus-
" nahmen missen von der zustéindigen Uberwachungsstelle 1)
genehmigt sein.

3.2.3. Zulassige MaBabweichungen
a) Fiir untolerierte MaBe der Stellen, fir deren Oberfliche

eine Rauhtiefe vorgeschrieben ist(v oder |/Rt . .), gelien
die zuldssigen Abweichungen nach DIN 7168 Blatt 1,
Genavigkeitsgrad grob.

b} Die Ubrigen MaBe sind mit einer den im Gesenk ge-
schmiedeten Teilen enisprechenden Genavigkeit her-
zustellen, sieche Abschnitt 3.1.7.

3.3. Brenngeschnittene Teile
3.3.1. Ausgangsmaterial

Als Ausgangsmaterial sind Halbzeuge (z. B. Bleche und
Formstdihle) zu verwenden. Die Herstellung aus Yormaterial
(z. B. Brammen, Barren) ist nicht zul@ssig.

3.3.2. Obherfléichen

Alle aus Halbzeug durch autogenes Brennschneiden her-
gestellten Teile sollen an den Stellen, fir die keine Ober-
flachengite vorgeschrieben ist, eine der geschmiedeten
oder gegossenen Ausfilhrung gleichwertige glatte Ober-
fldche haben.

Grobe Riefen sind unzuldssig (Kerbwirkung). Die Schnitt-
fléche soll mindestens der Gite II nach DIN 2310 Blatt 1
entsprechen.

Alle Teile sollen schlackenfrei und gratfrei sein.

3.3.3. SchweiBungen

Schweiflungen sind im allgemeinen nicht zuldssig. Aus-
nahmen missen von der zusténdigen Uberwachungsstelle )
genehmigt sein.

3.3.4. Zuldssige MaBabweichungen

a) Fir die untolerierten durch Brennschneiden enistandenen
Mafle gelten die zuldssigen Abweichungen. Genavig-
keitsgrad B nach DIN 2310 Blatt 1,

by Fir untolerierte MaBle der Stellen, fir deren Obérﬂache
eine Rauhtiefe vorgeschrieben ist(v. oderVRt B .), gelten

die zulassigen Abweichungen nach DIN 7168 Blatt 1,
Genavigkeitsgrad grob. -

3.4. GeschweiBite Teile

Die Vorschriften der zusténdigen Uberwachungsstelle 1) sind
zu beachten (z.B. die allgemeinen Vorschriften des Ger-
manischen Lloyd (GL) fir elekirische Schweiflung sowie die
,Grundsatze fir die Ausfihrung und Prifung von Lade-
geschirren” des GL, Abschnitt ,Schweiung”).

3.4.1. Schweifinaht

a) Soweit in den Normen fir die Einzelteile nicht anders
angegeben, sind die Schweiflungen von Blechen mit einer
durchlaufenden Kehlnaht (oder Doppelkehinaht) mit einer
Nahtdicke von 0,7 X Blechdicke des jeweils diinneren
Bleches auszufihren.

b) Ist das Dickenverhditnis der zu schweifienden Bleche
grofier als 1:3, so sind Kehindhte moglichst zu ver-
meiden; anderenfalls muB das dickere Blech vorgewdrmt
werden.

3.4.2. Wirmebehandlung

In besonderen Féllen miissen die Teile nach dem Schweiflen
spannungsfrei geglilht werden, Dies gilt besonders fir Teile
mit mehreren eng nebeneinander liegenden oder sich kreu-
zenden Schweiverbindungen.

1) Z. B. Klassifikationsgesellschaft

2) Siehe Seite 1

3) Siehe hierzu auch DIN 7526, Toleranzen fiir Gesenk-
schmiedestiicke aus Stahl.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 82003-2:1972-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-82003-2-1972-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-82003-2-1972-02

