Ringbock schweil3bar

fur Kanten
> VVRBK-FIX <

Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung/Herstellererklarung muss
Uber die gesamte Nutzzeit aufbewahrt werden.
ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG

HRUD

RUD Ketten

Rieger & Dietz GmbH u. Co. KG
73428 Aalen

Tel. +49 7361 504-1370

Fax +49 7361 504-1171
sling@rud.com

www.rud.com

RUD-Art.-Nr.: 7902520-DE / 01.020

Ringbock fur Kanten in Pink
schweillbar
VRBK-FIX

BRUD

EG-Konformitatserkiarung
entsprechend der EG-Maschinenichiinie 2006MY/EG, Anhang Il A und ihren Anderungen
Hersteler. Eim Ke&mﬁnieiz GmbH u Co. KG
Friegmnsed
73432 Aden

Hiermit erkiaren wir, dass de nachfoigend bezeichnele Maschine aufgrund ihrer Konzipie-
Tung und Bauat, sowie N der von s in Veskehr gebrachien Ausfuhinng, den grundie-
genden Smherheis— und G&mrdlelmfumerungmderEG—thdmerlﬂm

FNIGEM2EC sowie den urlen sulgaluhrizn hammonisieren und nationaien Nommen sowie
technischen Speziikationen entsprichl.

Bei einer nicht mit ins abgestimmien Andenng der Maschine veriert diese ErkEarung ihme
Gillfighait

ProdukibezeichmmE ~ Ringbock
YRBS-x [ VREK-fix | VRES | YREG / VRBK | VRESS

Folgence hanmneisierien Normes wisten angewasdt
D EN 16771 : 200583 DI EN IS0 12900 . 2011-03

Bt T, KAPZE - 2008 04

Fir i

Mll:haelBelzbl RUDKEIIEH ?3432}\“

Aallen, den 26082016 MMM_A?@“M
Name, Funikdion und Ustersciaill Verastworticher

BRUD

EC-Declaration of conformity
According i the EC-Machinery Dineclive Z0642EC, annex || A and amendments

man i EI!'D Kl!&nl.snielz GmbH u Co.KG
|18 3
Friespreinsed

73432 Adlen

Wehemdmmmmmm byushetalne(ﬂhdesgnmdmm
a5 mentioned below, mmmbbﬂmmpmnﬁ,ba:requmd
healmdlhem'rmﬂ EC-Machinery Dire MCaswelashmehem

iy o - Jhr s Pyt

TRCTRRNGH AT IEG0 ATk aLHNAG TRATTE A Wl a5 Beu el SReunCatiis.

In case of any madification of the equipment, not keing agreed upon with us, this dedars-
lion becames imvalid.

Product name: Laxad ring
VRES-hix / VREK fix { VRES | VRBG | VREX | VRESS

The following hamouired nomms were applied:
DO EN 16771 - 200809 DM EN ISD 12400 : 201103

The ing nabonal norms and - i il were applied-
BGR 500, KAPZ & - 2008-04

SR AT A

Authorirzed persan for the liom of the:
Michael Betzier, RUD Keilen, 73432 Aalen

Aalon, den 26.09 3016 Dr.-ing. Ame Kri
lhme,h:ln-amlmnﬂhemqmnﬂ

VRBK-FIX




Lesen Sie vor dem Gebrauch des RUD-
[Ii] VRBK-FIX die Betriebsanleitung griindlich

durch. Vergewissern Sie sich, dass Sie alle

Inhalte verstanden haben.

Eine Nichtbeachtung der Anweisungen kann

zu personellen und materiellen Schaden
flihren und schliel3t die Gewéhrleistung aus.

1 Sicherheitshinweise

VORSICHT

Falsch montierte oder beschédigte An-
schlagpunkte sowie unsachgeméfer
Gebrauch kénnen zu Verletzungen von
Personen und Schaden an Gegensténden
beim Absturz fiihren.

Kontrollieren Sie alle Anschlagpunkte sorg-
féltig vor jedem Gebrauch.

Die RUD-Anschlagpunkte VRBK-FIX durfen nur
durch beauftragte und unterwiesene Personen,
unter Beachtung der BGR 500 / DGUV Regel 100-
500, Kapitel 2.8, und auflerhalb Deutschlands den
entsprechenden landesspezifischen Vorschriften,
verwendet werden.

2 BestimmungsgemaBe Verwendung

RUD-Anschlagpunkte VRBK-FIX dirfen nur zur
Montage an die Last oder an Lastaufnahmemittel
verwendet werden.

Sie sind zum Einhangen von Anschlagmitteln gedacht.

Die RUD-Anschlagpunkte kdnnen auch als Zurrpunkt
zum Einhangen von Zurrmitteln verwendet werden.

Die RUD-Anschlagpunkte dirfen nur fiur die hier
beschriebenen Einsatzzwecke verwendet werden.

3 Montage- und Gebrauchsanweisung

3.1 Allgemeine Informationen
» Temperatureinsatztauglichkeit:

Ab 07/2019: RUD-Anschlagpunkte VRBK-FIX
sind im Temperaturbereich von -40°C bis 400°C
verwendbar.

Bis 07/2019: RUD-Anschlagpunkte VRBK-FIX
sind im Temperaturbereich von -20°C bis 400°C
verwendbar.

Bei Benutzung innerhalb der folgenden Tempera-
turbereiche muss die Tragfahigkeit um folgende
Faktoren reduziert werden:
-40°C/-20°C bis 200°C
200°C bis 300°C minus 10 %

300°C bis 400°C minus 25 %
Temperaturen liber 400°C sind nicht zuldssig!

Die Anschlagpunkte VRBK-FIX kénnen zusam-
men mit der Last (z.B. SchweiRkonstruktion),
im belastungslosen Zustand, einmalig span-
nungsarm gegliht werden.

Temperatur: < 600°C (max. 1 Stunde). Die Feder-
kraft ist jedoch nach dem Spannungsarm-Glihen
(< 600°C) nicht mehr nutzbar.

keine Reduktion
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* RUD-Anschlagpunkte VRBK-FIX durfen nicht
mit aggressiven Chemikalien, Sduren und deren
Dampfen in Verbindung gebracht werden.

* Machen Sie den Anbringungsort der Anschlag-
punkte durch farbliche Kontrastmarkierung leicht
erkennbar.

* Der VRBK-FIX wird mit Pink-pulverbeschichteter
Ringlasche geliefert.

+ Der VRBK-FIX enthalt eine geschutzt im An-
schweil’klotz integrierte Klemmfeder. Sie fixiert
die AnschweilRkl6tze zur Ringlasche und erzeugt
gleichzeitig eine radiale Klemmung.

* Der VRBK-FIX wird montiert als ein Komplettteil
geliefert.

3.2 Hinweise zur Montage

Grundsatzlich gilt:

» Legen Sie den Anbringungsort konstruktiv so fest,
dass die eingeleiteten Krafte vom Grundwerkstoff
ohne Verformung aufgenommen werden. Das An-
schweilmaterial muss fir die Schweillung geeignet
und frei von Verunreinigungen, Ol, Farbe usw. sein.

Material des Anschweil3punktes: S355J2+N
(1.0577+N (St52-3))

» Fuhren Sie die Lage der Anschlagpunkte so aus,
dass unzulassige Beanspruchungen wie Verdre-
hen oder Umschlagen der Last vermieden werden.

. Einstréangiger Anschlag: Anordnung senk-
recht Gber dem Lastschwerpunkt

. Zweistrangiger Anschlag: Anordnung
beiderseits und oberhalb des Lastschwer-
punktes

. Drei- und vierstrangiger Anschlag:
Anordnung gleichmaRig in einer Ebene um
den Lastschwerpunkt.

+ Symmetrie der Belastung:
Ermitteln Sie die erforderliche Tragfahigkeit des
einzelnen Anschlagpunktes fir symmetrische Be-
lastung entsprechend folgendem physikalischen

formelmafigen Zusammenhang:

W, = erf. Tragféhigkeit des
= G Anschlagpunktes/Einzelstrang (kg)
LL nxcos iR G = Lastgewicht (kg)
n = Anzahl der tragenden Strénge
R = Neigungswinkel des Einzelstranges

Anzahl der tragenden Strange ist:

Symmetrie Unsymmetrie
Zweistrang 2 1
Drei- / Vierstrang 3 1

Tabelle 1: Tragende Strdnge (vgl. auch Tabelle 2)

+ Uberpriifen Sie abschlieRend die ordnungsge-
maRe Montage (siehe Abschnitt 4 Priifkriterien).



3.3 Hinweise zur SchweilBung

Die Schwei3ung muss von einem gepriften Schwei-
Ber nach DIN EN ISO 9606-1 durchgefiihrt werden.

Der Nachweis der Eignung vom verwendeten
Schweifdgut muss mit dem jeweiligen Schweil3zu-
satzstoff-Hersteller geflihrt werden.

HINWEISE
ul » SchweilRen Sie nicht an der vergliteten
am Ringlasche.

» Schweillen Sie die gesamten Schweil3-
néhte in einer Wérme.

1. Uberprifen Sie vor dem Anheften des VRBK-FIX
die Lage der Klotze zueinander, d.h. die Grund-
flache der Klétze muss in einer Ebene liegen.

2. Heften Sie die Anschweil3kl6tze an.

3. Uberpriifen Sie die Funktion der Ringlasche.
Diese muss 270° umklappbar sein.
Nehmen Sie bei Bedarf eine Korrektur vor.

4. Fuhren Sie im Anschluss an das Heften und die
Funktionsprifung die Wurzellage aus. Die aufden
liegenden Wurzellagen missen zuerst geschweil3t
werden. Die beschriebene Schweilireihenfolge
muss zwingend eingehalten werden.

5. Beginnen Sie am Startpunkt S1 und schweifden
Sie in der Folge die Abschnitte 1 - 4 (Abb. 1).

6. Schweil’en Sie anschliel3end die gegenlberliegende
Seite identisch (Startpunkt S2 und Abschnitte 5 - 8).

7. SchlieRen Sie anschlielend die Wurzellagen auf
den innenliegenden Seiten (Abschnitte 9-10 und
11-12).
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Abb. 1: Schweifireihenfolge Wurzellage (S = Startpunkt)

8. Lassen Sie die Bauteile anschlielend etwas ab-
kdhlen.

9 Entfernen Sie vor dem Einbringen der Decknahte
Schweif¥fehler und Verunreinigungen an der Wur-zelnaht.

10.SchweilRen Sie im Anschluss die Decknahte. Be-
ginnen Sie an der Innenseite. Die beschriebene
Schweilreihenfolge muss zwingend eingehalten
werden. Entnehmen Sie dazu sowohl Nahtart als
auch Nahtgrofie aus Abbildung 3 und Tabelle 4.

11.Beginnen Sie am Startpunkt S3 und schweil3en
Sie in der Folge die Abschnitte 1 - 6 (Abb. 2).

12.SchweilRen Sie anschliellend die gegenuber-
liegende Seite identisch (Startpunkt S4 und Ab-
schnitte 7 - 12).

HINWEIS

Halten Sie unbedingt an der Innenseite die
vorgegebene Nahtstérke ein. Eine Ande-
rung kann dazu fiihren, dass sich die Ring-
lasche nicht komplett schwenken lasst.
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Abb. 2: Schweifireihenfolge Decklage (S = Startpunkt)

13.Prifen Sie abschlieRend nach der Schweilung
durch einen Sachkundigen die fortbestehende
Eignung des Anschlagpunktes (siehe Abschnitt 4
Prufkriterien).

HINWEIS:

ll" Durch die Schweinahtanordnung (HY
= umlaufend) werden folgende Forderungen
berticksichtigt: angelehnt an die DIN 18800
Stahlbauten: an Bauwerken im Freien oder
bei besonderer Korrosionsgefahrdung sol-
len Nahte nur als umlaufende, geschlosse-
ne Nahte ausgefihrt werden.
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Abb. 3: Schweifinaht

3.4 Hinweise zum Gebrauch

» Kontrollieren Sie regelmafig und vor jeder Inbe-
triebnahme den gesamten Anschlagpunkt auf die
fortbestehende Eignung als Anschlagmittel, auf
starke Korrosion, Verformungen etc. (siehe Ab-
schnitt 4 Prifkriterien).

VORSICHT

Falsch montierte oder beschéadigte An-
schweilBpunkte sowie unsachgemaéalier
Gebrauch kénnen zu Verletzungen von
Personen und Schiaden an Gegensténden
beim Absturz flihren.

Kontrollieren Sie alle Anschweil3punkte
sorgféltig vor jedem Gebrauch.

» Kontrollieren Sie sorgfaltig die Verschleildmarkie-
rungen des Anschweil3punktes (siehe Abb. 4/5):

VRBK-FIX 3
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Gebrauch verboten
Ablegekriterien erreicht:
Material bis zu den
Verschleillinsen
abgerieben.

Abb. 4 und 5: Verschleifimarkierungen

» Beachten Sie, dass das Anschlagmittel im Anschlag-
punkt VRBK-FIX frei beweglich sein muss. Beim An-
und Aushangen der Anschlagmittel (Anschlagkette)
durfen fir die Handhabung keine Quetsch-, Fang-,
Scher- und Stof3stellen entstehen.

» Schliel3en Sie Beschadigungen der Anschlagmittel
durch scharfkantige Belastung aus.

* Wird der RUD-Anschlagpunkt VRBK-FIX aus-
schlieBlich fur Zurrzwecke verwendet, kann der
Wert der Tragfahigkeit verdoppelt werden:

LC = zulassige Zurrkraft = 2 x Tragfahigkeit (WLL)

Gebrauch erlaubt
keine
VerschleilRspuren

3.5 Hinweise zur regelmiBigen Uberpriifung

Prifen Sie durch einen Sachkundigen in Zeitab-
standen, die sich nach ihrer Beanspruchung richten,
mindestens jedoch 1x jahrlich, die fortbestehende
Eignung des Anschlagpunktes. Die Uberpriifung
ist auch nach Schadensfallen und besonderen Vor-
kommnissen notwendig.

4 Priifkriterien

Beachten und kontrollieren Sie folgende Punkte vor

jeder Inbetriebnahme, in regelmaRigen Abstanden,

nach der Montage und nach besonderen Vorkomm-

nissen:

» Vollstandigkeit des Anschlagpunktes

» vollstandige, lesbare Tragfahigkeitsangabe sowie
vorhandenes Herstellerzeichen

» Verformungen an tragenden Teilen wie Grundkor-
per und Ringlasche.

» mechanische Beschadigungen wie starke Kerben,
insbesondere in auf Zugspannung belasteten
Bereichen

* Querschnittsveranderungen durch Verschleil
>10 %

 starke Korrosion (Lochfral})
* Anrisse an tragenden Teilen

» Anrisse oder sonstige Beschadigungen an der
Schweillnaht

Anschlagart %

o -

A A
b | el |

Anzahl der Strange 1 1 2 2 2 2 2 3/4 3/4 3/4
Neigungswinkel 0° 90° 0° 90° 0-45° 45-60° | Unsym- 0-45° 45-60° | Unsym-

metrisch metrisch
Faktor 1 1 2 2 1,4 1 1 2,1 1,5 1
Type Fir max. Gesamt-Lastgewicht >G< in Tonnen
VRBK-FIX 4 t 4 4 8 8 5,6 4 4 8,4 6 4
VRBK-FIX 6,7 t 6,7 6,7 13,4 13,4 9,4 6,7 6,7 14 10 6,7
VRBK-FIX 10 t 10 10 20 20 14 10 10 21 15 10
VRBK-FIX 16 t 16 16 32 32 22,4 16 16 33,6 24 16
VRBK-FIX 31,5 t 31,5 31,5 63 63 45 31,5 31,5 66,2 47,5 31,5
VRBK 50 t 50 50 100 100 70 50 50 105 75 50

Tabelle 2: Tragfihigkeitsiibersicht

4 VRBK-FIX



Europe, USA, Asia, Australia, Africa

Baustahle, niedrig legierte Stahle
EN 10025 | Mild steels, low alloyed steel

MIG / MAG (135)
Gas shilded wire welding (135)

DIN EN ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)
Z.B. PEGO G4Si1

E-Hand Gleichstrom (111, =)
Stick Electrode direct current

DIN EN ISO 2560-A: E426 B 32 H10
DIN EN ISO 2560-A: E38 2B 12 H10
z.B. PEGO B Spezial*/

PEGO BR Spezial*

E-Hand (Wechselstrom 111, ~)
Stick Electrode
alternating current

DIN EN ISO 2560-A: E382RB 12
DIN EN ISO 2560-A: E420RC 1 1
z.B.PEGORC 3/PEGORRB7
Alternativ:

DINENISO 3581: E23122LR 32
z.B. PEGO 309 MoL

WIG (141)
TIG Tungsten arc welding

DIN EN ISO 636-A: W 3 Si 1 (W2 Si 1)
DIN EN ISO 636-A: W 2 Ni 2
z.B. PEGO WSG 2 / PEGO WSG2N:i2

Tabelle 3: Schweifiverfahren und Zusatzwerkstoffe

Volumen / g

|I|J

HINWEIS

Beachten Sie sowohl
die jeweiligen Verar-
beitungshinweise der
SchweilRzusatzwerk-
stoffe sowie die Trock-
nungsvorschriften™.

Typ GroRe Lange y s
VRBK-FIX 4 t HY 4 +a3 |ca. 124 mm |ca. 3,1 cm® /270° \
VRBK-FIX67t |HY5+a3 |ca 144 mm |ca. 49cm® | | Schwenk A
VRBK-FIX 10 t HY 8 +a3 [ca. 184 mm |ca. 13,4 cm® ‘. bar !
VRBK-FIX 16 t HY 10 ca. 231 mm |ca.23,1cm? \

VRBK-FIX31,5t |HY 17 ca. 255 mm |ca. 73,7 cm® \‘\\

VRBK 50 t HY 25 ca. 373 mm |ca.233,1cm? T

Tabelle 4: Schweifinaht (je Anschweiffklotz)

Abb. 6: BemafSung

Benennung Tragf. A B (o3 D E F T Gewicht Art.-Nr.
] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | [kg/St]
VRBK-FIX 4 t 4 32 14 28 48 140 29 65 1,0 7902149
VRBK-FIX 6,7 t 6,7 40 20 35 60 180 33 84 2,1 7902150
VRBK-FIX 10 t 10 52 22 46 65 212 46 94 4,4 7902256
VRBK-FIX 16 t 16 66 30 57 90 284 64 126 9,75 7909845
VRBK-FIX 31,5t 31,5 89 42 78 130 394 70 177 24,84 7906225
VRBK 50 t 50 133 70 118 230 626 96 303 76,35 7904653

Tabelle 5: Bemafiung

Technische Anderungen vorbehalten
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