@THIELE®

THIELE-Hebezeugketten



THIELE-Hebezeugketten nach EN 818-7 werden auf modernsten digital gesteuerten
Produktionslinien hergestellt. Die hohe MaBgenauigkeit der Hebezeugketten ermdglicht
bei Hochleistungshebezeugen einen einwandfreien Lauf der Kette Uber das Kettenrad.
Die Wéarmebehandlung wird im Durchlauf in modernen und umweltfreundlichen
Warmebehandlungsanlagen durchgefihrt. Dadurch weisen THIELE-Hebezeugketten

eine gleichmaBig hohe Festigkeit mit einer hervorragenden Kernduktilitat entlang

Schenkel und Rundung auf.

Grundsitzlich werden Hebezeugketten wie folgt eingesetzt:

Ausfiihrung T: € fur handbetriebene Hebezeuge
€ fur motorisch angetriebene Hebezeuge mit geringer
Geschwindigkeit
€ aus der Arbeitsumgebung resultiert kein hoher Abrieb

Ausfiihrung DAT: € fur motorisch angetriebene Hebezeuge mit hoher
Geschwindigkeit und hoher Tragfahigkeit

€ hoher VerschleiBwiderstand fir eine langere Standzeit

Ausfiihrung DT: €» motorisch angetriebene Hebezeuge

Verschleifordernde Arbeitsumgebung

Hinweis:
Einsatzgehértete Hebezeugketten sind nicht fur den Einsatz in tragbaren,

handbetatigten Kettenzligen geeignet.
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Feintolerierte Hebezeugketten

MaBe

Legende

Schnittlinie

Lange der Mehrfach-Teilung

Teilung

Materialdurchmesser
SchweiBstellendurchmesser

Lénge des SchweiBstellenabschnittes
w; innere Breite Uiber der SchweiBstelle
w, &auBere Breite Uber der SchweiBstelle
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B
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MaBtabelle
NenngréBe Nenndicke Teilung [\ CECIETTe [

d Toleranz + Toleranz + w3 11xp Toleranz +

[mm] [mm] [mm] [mm min.] [mm] [mm]
4x12 4,0 +0,20/-0,20 12,0 +0,15/-0,10 4,8 13,6 132,0 +0,40/-0,20
4,2x12,2 4,2 +0,10/-0,20 12,2 +0,15/-0,10 4,8 13,7 134,2 +0,40/-0,20
5x15 5,0 +0,20/-0,20 15,0 +0,20/-0,10 6,0 17,0 165,0 +0,50/-0,30
5,3x15,2 583 +0,10/-0,20 15,2 +0,20/-0,10 5 16,9 167,2 +0,50/-0,30
6x18 6,0 +0,20/-0,20 18,0 +0,25/-0,10 7,2 20,4 198,0 +0,60/-0,30
7x21" 7,0 +0,10/-0,28 21,0 +0,30/-0,00 8,4 23,4 231,0 +0,70/-0,00
7x22 7,0 +0,30/-0,30 22,0 +0,30/-0,15 8,4 23,8 2420 +0,80/-0,40
7,4x21,2 7,4 +0,10/-0,30 21,2 +0,30/-0,15 8,4 23,8 233,2 +1,70/+0,70
8x24 8,0 +0,30/-0,30 24,0 +0,30/-0,15 10,2 27,2 264,0 +0,80/-0,40
9x 27" 9,0 +0,10/-0,40 27,0 +0,25/-0,10 10,8 30,4 297,0 +0,70/-0,30
10x 30 10,0 +0,40/-0,40 30,0 +0,40/-0,20 12,0 34,0 330,0 +1,00/-0,50
11x31? 11,0 +0,30/-0,40 31,0 +0,30/-0,15 13,2 36,5 341,0 +0,90/-0,30
13x36" 13,0 +0,10/-0,50 36,0 +0,35/-0,15 15,2 42,9 396,0 +1,10/-0,20
16x45" 16,0 +0,30/-0,60 45,0 +0,45/-0,25 18,2 52,8 495,0 +1,40/-0,50
18 x50 18,0 +0,90/-0,90 50,0 +0,65/-0,35 21,6 61,2 550,0 +1,75/-0,85
22x66" 22,0 +0,80/-1,10 66,0 +0,65/-0,35 27,0 75,0 726,0 +2,00/-0,70

31,5x90™ +1,60/-1,60 +1,20/-0,60 +3,20/-1,60
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Feintolerierte Hebezeugketten

Tragfahigkeiten
Nenndurchmesser Ausfihrung T
dn
[mm] [t max.]
4 0,5
5 0,8
6 1,1
7 1,5
8 2,0
9 2,5
10 3,2
11 3,8
12 4,5
13 53
14 6,0
16 8,0
18 10,0
20 12,5
22 15,0
Nennspannung

Ausfithrung T

[N/mm? min.]
200"

*Nur fiir handbetéatigte Hebezeuge. Fur motorisch angetriebene Hebezeuge siehe DIN EN 818-7.

Mechanische Eigenschaften

Nenndicke Fertigungspriifkraft
d, (MPF)
[mm] [kN min.]
4 12,6
5 19,6
6 28,3
7 38,5
8 50,3
9 63,6
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Ausfiihrung DAT

[N/mm? min.]

Ausfiihrung DAT

[t max.]

0,4
0,6
0,9
1,2
1,6
2,0
255
3,0
3,6
4,2
5,0
6,3
8,0
10,0
12,5

Ausfithrung DT

[t max.]

0,25
0,4
0,56
0,75
1,0
1,25
1,6
1,9
2,2
2,6
3,0
4,0
5,0
6,3
7,5

Ausfiihrung DT

[N/mm? min.]

100

Bruckkraft
(BF)

[kN min.]

20,1
31,4
45,2
61,2
80,4
102,0
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Feintolerierte Hebezeugketten

Bruchdehnung und Durchbiegung

Bruchdehnung Durchbiegung
A f
[% min.] [mm min.]

dp <7 mm dn=7-11mm dp>11mm

[HV5 min.] [HV10 min.] [HV10 min.]
T 360 360 360
DAT 500 500 450
DT 550 550 500

"An definierten Messpunkten nach EN 818-7.

Einhartetiefe

Nenndicke Ausfithrung
dn

[mm]

<8 (0,04+0,01) dj, (0,05+0,01) dp,
=8 (0,03+0,01) dj, (0,04%0,01) dp,

Chemische Zusammensetzung
Der Stahl muss Nickel und mindestens eines der anderen Legierungselemente in den Mindest-Gehalten nach folgender Tabelle
enthalten:

Massengehalt bei bei der Schmelzanalyse

Ausfilhrung T Ausfithrung DAT Ausfihrung DT
[% min.] [% min.] [% min.]
Nickel 0,40 0,70 0,90
Chrom 0,40 0,40 0,40

Molybdén

Oberspannung Mittelspannung Unterspannung
(o) (o) (o)

[N/mm? max.] [N/mm?] [N/mm? min.]
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Feintolerierte Hebezeugketten

Einsatztemperaturen

THIELE-Hebezeugketten der Ausfiihrung T und DAT kénnen bis zu 200°C eingesetzt werden. Oberhalb von 200°C ist der
Einsatz nicht erlaubt.

Untere Temperaturgrenze

[° C max.]
T
DAT -20
DT -10

Oberflache

THIELE-Hebezeugketten werden in blank oder galvanisch verzinkter Ausfiihrung standardmaBig produziert. Alternative Oberflachen
wie Zinklamellenbeschichtung und Dickschichtpassivierung sind auf Anfrage moglich. Die THIELE-Verzinkung wird im Trommel-
verfahren durchgefuhrt. Das Trommelverfahren bietet aufgrund der Prozesseigenschaften einen homogenen Korrosionsschutz der
Hebezeugkette gegenliber dem Durchlaufverzinkungsverfahren. Nach der Galvanisierung werden THIELE-Hebezeugketten noch
einmal der Fertigungsprifkraft unterzogen. Somit werden Werkstoffversprédungen ausgeschlossen.

Kennzeichnung

Die Kennzeichnung entspricht den Festlegungen nach EN 818-1.
Das Guteklassen-Kennzeichen fur die Hebezeugkette ist ,, T“, ,DAT* oder ,DT* je nach Ausfihrung.

Priifzeugnisse

Wird eine Hebezeugkette als Meterware geliefert, so ist sie gemaB EG - Maschinenrichtlinie CE-kennzeichnungspflichtig.
Die erforderlichen Begleitdokumente, wie Konformitatserklarung und Betriebsanleitung sind auf unserer Website erhaltlich.
Das Prufzeugnis entspricht den Festlegungen der EN 818-1.

ISO-Triebwerksgruppen

Triebwerksgruppen (nach ISO 4301)

Kettenausfiihrung TRDAT | DT |T&DAT| DT |T&D. DT |T&DAT| DT |T&DAT| DT (T&DAT| DT |T&DAT| DT
Spannungen [N/mm? min.] | [N/mm? min.] | [N/mm? min.] | [N/mm? min.] | [N/mm? min.] | [N/mm? min.] | [N/mm? min.]

Nennspannung (o) bei
Mindest-Bruchkraft (BF ;) 800 800 800 800 800 800 800

Nennspannung bei
Fertigungsprufkraft (VIPF) 500 500 500 500 500 500 500

Nennspannung (o ;,,) bei
dynamischer
Grenzbeanspruchung (Fy ;)
Nennspannung (ogf) bei
héchst zulédssiger
Kettenkraft (Fgr)
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Feintolerierte Hebezeugketten

Anleitungen fiir den korrekten Gebrauch von Hebezeugketten

1.

2.

Waéhlen Sie die richtige KettengréBe und Ausfiihrung unter Berlicksichtigung der Auswahlkriterien nach EN818-7.
Achten Sie auf die korrekte Befestigung der Hebezeugketten im Hebezeug.
Die Hebezeugkette muss gut gefiihrt sein und ohne Verdrehung in die Taschenrader ein- und auslaufen.

Um einen ruhigen Lauf der Hebezeugkette Uber die Taschenrader ohne ungewdhnliche St6Be sicherzustellen,
sollten die Antriebs-Taschenrdder und die Umlenk-Taschenrader auf die Hebezeugkette abgestimmt sein.

Durch das Anschlusselement des Hebezeuges im letzten Glied des Kettenstranges darf das Kettenglied
nicht aufgeweitet werden, es sollte ein Spiel von mindestens 5 % zur inneren Breite der Hebezeugkette
vorhanden sein.

Sauberkeit und Schmierung

Um eine lange Standzeit von Hebezeugketten zu erreichen, ist eine angemessene und kontinuierliche Schmierung,
besonders in den Gelenkbereichen, notwendig.

Die Hebezeugkette darf keiner Verschmutzung ausgesetzt werden, die ihre freie Beweglichkeit behindert.

Hebezeugketten dirfen nicht als Anschlagketten verwendet werden. Ebenso darf die in einem Hebezeug eingebaute
Hebezeugkette nicht fur die Anschlagarten ,,Hangegang” und ,Schniirgang® benutzt werden.

Ablegereife

Nehmen Sie Kettenzlige bei folgenden Mangeln der Hebezeugkette sofort auBer Betrieb:

€ Verformung/Dehnung (auch nur einzelner Kettenglieder)

€ Schnitte, Kerben, Risse, Anrisse, Quetschungen

€» Erwarmung liber den zuldssigen Bereich

€ Starke Korrosion
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Feintolerierte Hebezeugketten

Artikelnummern

Kalibrierte Hebezeugketten

Abmessung

[mm]

Artikel-Nr.
Ausfithrung T
blank

Gewicht
ca.
[kg/m]

4 x12
4,2 x12,2
5x15
5,3 x15,2
6 x18
7 x21"
7 x22
7,4 x21,2
8 x24
9 x27"
10 x30
11 x31?
13 x36 "
16 x45"
18 x50
22 x66 "
31,5 x90"?

F09030

F09050
F09060
F09065
F09070
F09075
F09080
F09085

Artikel-Nr.
Ausfitihrung DAT

verzinkt blank verzinkt

- - F09008
F09016 - F09018
F09026 = F09028
F09031 - F09033
F09036 - F09038
F09046 = F09048
F09051 — F09053
F09056 - F09058
F09061 - F09063
F09066 = =
F09071 = =
F09076 = =
F09081 = =
F09086 = =

"Eingeengte Toleranzen. Erfllt auch die Anforderung nach RAG 726 300.

2Ahnlich EN 818-7.

Kalibrierte Handkette

Abmessung

[mm]

Artikel-Nr.

0,35
0,39
0,55
0,63
0,79
1,08
1,06
1,23
1,41
1,79
2,21
2,75
3,87
5,82
7,40
10,70
22,40

Gewicht
ca.
[kg/m]

5x25

*Ausfihrung: Galvanisch verzinkt.
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Feintolerierte Hebezeugketten

Pflege und Handhabung von Hebezeugketten

Wartung:

Hebezeugketten unterliegen aufgrund der Umlenkung an An-
triebsrad und ggf. auch Umlenkradern (z.B. Unterflasche)
erheblichem GelenkverschleiB3.

Weiterer VerschleiB ergibt sich durch reibenden Kontakt der
Kettengliedschenkel an den Kettenradtaschen oder auch an
FUhrungselementen.

Um diesen Verschlei3 méglichst gering zu halten, ist auf eine
ausreichende Schmierung zu achten. Bereits vor der ersten
Lastaufnahme ist eine umfassende Schmierung im Rahmen
der Erstinbetriebnahme durchzuflhren.

Der sich durch Fertigungsprozesse oder Lagerhaltung auf der
Hebezeugkette befindliche Schmierfilm reicht dazu nicht aus.
Bei Schmierung ist darauf zu achten, dass das Schmiermittel
insbesondere auch die Innenseite jeder einzelnen Rundung
erreicht. Dadurch erhéht sich die Lebensdauer wesentlich.
Wenn die Kette verschmutzt und nicht geschmiert ist, kann
dies zu vorzeitigem VerschleiB und folgend Kettenversagen
fuhren.

Sofern keine Vorgaben durch den Kettenzughersteller vorlie-
gen, schmieren Sie die Kette z.B. mit einem Mineraldl nach
DIN 51502 CLP 220 oder bei staubiger oder dreckiger Umge-
bung mit einem Trockenschmierschmittel, z.B. Unimoly C 220
Spray.

Ausnahmen:

In seltenen Fallen werden Hebezeuge in sehr staubiger Um-
gebung mit abrasiven Medien eingesetzt, sodass der Staub
durch das Schmiermittel an die Hebezeugkette gebunden
wird und die VerschleiBbildung férdert. Hier bietet sich die Ver-
wendung von Hebezeugketten der Ausfiihrung DT (tiefere Ein-
satzhdrteschicht) ohne Schmierung an. Auch werden
Hebezeuge in der Lebensmittelherstellung eingesetzt. Hier
sind entsprechend je nach Einsatz auch rostfreie Edelstahl-
ketten und/oder lebensmittelgeeignete Schmiermittel einzu-
setzen.

Die Hebezeugkette ist gemaB den Vorschriften in regel-
maBigen Abstanden zu priifen. Die Mindestanforderung ist
eine Prifung innerhalb eines Jahres.

In Abhdngigkeit der Einsatz- und Umgebungsbedingungen
(Mehrschicht-, Automatik- oder Dauerbetrieb,

Korrosion, Warme, u.a.) ist die Hebezeugkette in kilrzeren
Abstanden zu Uberprifen. Die Priifintervalle sind durch den
Betreiber festzulegen.

Die Prufung sollte MaBhaltigkeit, Verformungen sowie eine
Sichtprifung hinsichtlich moglicherweise entstandener Risse,
Kerben oder Ahnlichem umfassen.

Bei der Priifung ist unbedingt die gesamte Kettenlange zu be-
trachten.

Méngel sind umgehend vor dem weiteren Betrieb des Hebe-
zeuges zu beseitigen.

Spétestens nach drei Jahren ist eine zusatzliche Prifung auf
Rissfreiheit durchzufthren.

Die Hebezeugkette ist ablegereif, wenn der gemittelte Durch-
messer (dm) an irgendeiner Stelle eines einzelnen Kettenglie-
des die Nenndicke (dn) um mehr als 10 % unterschreitet.
Die Formel dazu lautet: dm = (d7 + do) /2 < 0,9 x dp,

(d7 und d= sind um 90° versetzt zueinander im gleichen Quer-
schnitt zu ermitteln)

Die Ablegereife ist weiterhin erreicht, wenn sich die innere Tei-
lung eines einzelnen Kettengliedes um mehr als 5 % oder sich
eine beliebige Messtrecke Uber 11 Kettenglieder (Summe
Uber 11 innere Teilungen) um mehr als 2 % vergroBert hat.

Meist geben die Hebezeughersteller in ihren Betriebsanlei-
tungen genaue MaBwerte an oder es sind Lehren vorhanden.

Der Verschlei3 der Kettenrdder sollte moglichst zusammen
mit der Kettenpriifung begutachtet werden. Bei guter Pflege
des Kettentriebes kénnen durchaus gebrauchte Kettenrader
mit neuer Hebezeugkette verwendet werden. Es ist jedoch
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