
508 Seile, Ketten und Zubehör.

Zusammenstellung 105. Normale Gliederketten.

1. Förderketten nach DIN 670 (Auszug).

Durchmesser d ....... mm 16 1 8 20 22 24 26 28 30

Innere Breite 1) ...... „ 24 27 30 33 36 39 42 45

Innere Länge t ...... „ 56 63 70 77 84 91 98 105

Gewicht (unverbindlich) . . kg/m 5,2 6,5 8,2 10 12 14,5 16,5 19

2. Unkalibrierte Ketten für Hebezeuge nach DIN 672 (Auszug).

Durchmesser d. mm 7 8 9,5 11 13 16 19 22 24 27 30 33 36 40 44

 

 

Innere Breite ?) „ 10 12 14 17 20 24 29 34 36 40 45 49 54 60 66

Innere Länget. „ 22 24 27 31 36 45 53 62 67 75 84 92 100 110 120

Nutzkraft . . . kg 350 500 750 1000 1500 2500 3500 4500 5500 6750 8500 10500 12250 15100 18500

Gewicht (unverbind-

lich) . . . . kg/m— 1,1 1,35 2 2,7 3,8 6 8,1 11 13 17 21 25 30 36 45

3. Kalibrierte Ketten für Hebezeuge nach DIN 671 (Auszug).

Handketten Lastketten

Durchmesser d . . . mm 5 6 7 8 9,5 11 13 16 19 23

Innere Breite b . . . „ 8 8 8 9,5 11 13 16 19 23 28

Innere Länge! . . . „ 18,5 18,5 22 24 27 31 36 45 53 64

Nutzzugkraft (nur für

Handbetrieb) . . . kg 175 250 350 500 750 1000 1500 2500 3500 5000

Gewicht (unverbind-

lich) ....... kg/m 0,5 0,72 l 1,3 1,9 2,7 3,75 5,8 8 12  
Zur Bezeichnung dient der Durchmesser d in Millimetern und die Dinblattnummer. Zum Beispiel ist

Kette 16 DIN 671 eine kalibrierte Kette von d = 16 mm Stärke,

Förderkette 20 DIN 670 eine Förderkette von d = 20 mm Stärke.

Die_Lä.nge ist bei der Bestellung in Metern anzugeben.

in den zu den einzelnen Gliedern nötigen Längen abgeschnitten, zusammengebogen,

durch das vorher hergestellte Glied gesteckt und. bei dünneren Ketten am Kopfende,

bei stärkeren an der Seite zusammengeschweißt. In neuester Zeit werden kleinere

Ketten fast nur noch elektrisch und zwar an der Seite stumpf

geschweißt. Zu beachten ist, daß in der fertigen Kette im Falle

der Kopfschweißung stets die härteren Schweißstellen nur auf

Schweißstellen zu liegen kommen, weil sonst infolge der ver-

schiedenen Härte ungleichmäßige Abnutzungen an den Scheiteln

der Kettenglieder auftreten. Schwere Ketten stellt das Börsig-

werk in Oberschlesien durch Zusammenwickeln und Schweißen

"”!f'v5df‘mf’ml" eines bandförmigen Eisens unter Vermeidung der kurzen Schweiß—

Abb. 908. Herstellung fuge der gewöhnlichen Art her. Kalibrierte Ketten erhalten durch

der Gliederketten. Schlagen der Gheder ln Gesenken d1e erforderhchen genauen Maße.

- In Amerika werden schwere Schiffsketten neuerdings aus Stahl—

' guß gegossen. Dabei wird die Hälfte der zu einer Kette nötigen Glieder in einzelnen

losen Stücken, deren Formung keine Schwierigkeiten bietet, hergestellt und dann in

Verbindungsformen eingelegt, in denen die Hohlräume für die Zwischenglieder aus-

gespart und durch Gießen. gefüllt werden [X, 3].

Alle Lastketten werden wegen der Unsicherheit der Schweißstellen geprüft. Die

Dinormen schreiben für die Ketten der DIN 671 und 672 vor, daß bei der Abnahme

alle 50 m ein Probestück zur Feststellung der Bruchlast, die mindestens das vierfache

der Nutzzuglast sein soll, zu entnehmen ist und daß sie in ihrer ganzen Länge einer

Probebelastung gleich der zweifachen Nutzzugkraft zu unterwerfen sind. Nach den

Materialvorschriften des Germanischen Lloyds 1925 löst man aus jedem Kettenende

von 25 bis 27,5 m Länge drei zusammenhängende Kettenglieder aus und unterwirft

sie dem Zugversuch. Bei Ketten ohne Steg unter 18 mm Glieddurchmesser genügt es,

wenn aus je 50 m Kettenlä.nge eine Bruchprobe entnommen wird. Bricht die Probe,

bevor oder sobald die vorgeschriebene Belastung erreicht wird, so ist ein neues, aus drei

zusammenhängenden Gliedern bestehendes Stück demselben Kettenende zu entnehmen

 


