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Navarovaci pevny vazaci bod ABA - RUD

Pred pouzitim si peclivé prostudujte navod k pouziti! V pfipadé nejasnosti se
obratte na svého dodavatele / vyrobce! Originalni navod je dodavan jako
soucast zbozi.
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Bezpecnostni pokyny

Varovani: Nespravné pouziti nebo poskozené navarovaci body mohou zpUsobit pad
nakladu, ktery mize vyustit v poskozeni majetku nebo zranéni osob. Pred kazdym pouzitim
radné zkontrolujte stav navarovacich ok. Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte stav RUD
navafovaciho bodu. Patrejte po zndmkéach poskozeni, napf. trhliny, loZiska koroze,
opotrebeni, deformace, atd.

Kontroly smi provadét opravnéna a kvalifikovana osoba. Pfi uzivani vyrobku dbejte na
platné smérnice a nafizeni stanovené pro danou zemi a spolecnost. Vyrobce odkazuje na
némeckou normu BGR 500/ DGUV 100-500.

Pouziti navarovaciho bodu

RUD navarovaci body smi byt pouzity pouze v nize stanovenych situacich:
- Bocni zatiZzeni je zakdzano.
- RUD navarovaci body Ize pouzit pro zvedani s vyuzitim zvedacich prostredkd,
montaz nakladu.
- RUD navarovaci body jsou uréeny k zavéseni na zvedaci prostredky.

- RUD navarovaci body ABA lze také pouzit jako upevriovaci body pro pfipevnéni
upevnovacich prostredka.

Pokyny k montéazi a uzivani

Optimalni provozni teplota pro RUD navarovaci body je v rozmezi -20°C az 400°C. Mimo
toho rozmezi je tfeba upravit mezni pracovni zatizeni WLL:

200°C az 300°C: snizeni WLL o 10%
300°C az 400°C: snizeni WLL 0 25%
Pri provozni teploté vice nez 400°C je pouziti navarovacich bodl zakézéano!

RUD navarovaci body mohou byt jednorazové spolec¢né s bremenem (napf. u svarované
konstrukce) Zihadny bez ztraty nosnosti a pnuti teplotou do 600°C (1100°F).

RUD navarovaci body nesmi byt vystaveny pdsobeni chemikalii, zejména kyselinam,
alkaliim, alkalickym a kyselym param.

Mista, kde jsou navarovaci body navareny, musi byt oznacena barvou.
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Umisténi véazaciho bodu na bfemeno musi byt konstrukéné stanoveno tak, aby nemohlo
dojit k deformaci bremene vlivem tahové sily vazacich bodl pfi zvedani. Svafovany
materidl musi byt vhodny k pfivareni vazaciho bodu a nesmi byt znecistén olejem, barvou,
atd.

Material kovaného svarovaciho bloku je 1.6541 (23MnNiCrMo52).

Vézaci body musi byt umistény na bremenu takovym zpUtsobem, aby se zamezilo
nechténému pohybu brfemene.

- Pro zdvihénfjednopramennym vazacim prostfedkem, by mél byt vazaci bod

- Pro zdvihani dvoupramennym vazacfm prostfedkem umistéte véazaci bod
rovnomeérné z obou stran nad bodem tézisté.

- Pro zdvihém’tﬁ' a Ctyfpramennym vézacfm prostFedkem umistéte vazaci bod

vvvvv

Umistéte navarovaci body do sméru sily zatéze: (srovnej obr. 1., pfipustné hodnoty WLL
v rtznych smérech nakladani)

Nominal WLL

Obr. 1 - povolené sméry naklddani

Symetrické zatizeni: Mezni pracovni zatizeni (WLL) RUD vézacich bodu se stanovuji
vypoctem, za pouziti uvedeného vzorce (pfi symetrickém nebo asymetrickém zatizeni):

Vysvétlivky:
WLL = working load limit (mezni pracovni zatizeni, G

jednopramenny vazak) WLL= n x cos 3

G = load weight (hmotnost bremene, kg)
n = number of load bearing legs (pocet nosnych pramenu)
B = angle of inclination of the chain to the vertical (Ghel sklonu jednotlivych pramen()

Pro zdvihani s pomoci vazaciho prostredku plati:
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Symetrické rozlozeni

Asymetrické rozlozeni

prostredek:

Dvoupramenny vazaci 2 1
prostredek:
TFi/ ¢tyfpramenny vazaci 3 1

Tabulka 1, porovnej s tabulkou 2

Zkontrolujte spravnost montaze (viz sekce Kritéria pro kontrolu).

Pokyny pro montaz

Proces svarovani musi byt proveden v souladu s normou DIN EN ISO 9606-1 nebo AWS
standardu a to osobou opravnénou ke svarovani.

Svarovaci postup:

- Odistéte zakladni material, povrch musi byt zbaven barvy, olejl a jinych necistot.
Odstrante vSechny viditeIné vady korene a mezivrstev.

- Zacnéte od stfedu svarfovaciho bloku

- Svarujte koutovy svar kontinuéalné na zékladni desce zvedaciho bodu.

- Svarfujte vSechny &asti pfi stejné teploté!

- Vzhledem k tvaru ABA navarovaciho bodu (velikosti 0.8t - 31.5t), bude ve
vyznacené oblasti pfechod svaru (viz obr. 2 a obr. 3). Toto nema vliv na pevnost

konstrukce!

Obr. 2 svar
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Po svarovani je potfeba provést kontrolu bodu kompetentni osobou (déle viz sekce
Kritéria pro kontrolu)

Podle polohy svaru (kontinualni svar) je potfeba dodrzet pozadavky v souladu s DIN
18800. U ocelovych konstrukci umisténych ve venkovnich prostorech nebo v prostredi se
zvysenym koroznim rizikem musi byt upfednostnén uzavreny svar (jeden svar), u kterého
nevznikaji dilatacni spary.

Pokyny pro uzZivatele

Pred kazdym pouzitim fadné zkontrolujte stav navarovaciho bodu. Pétrejte po viditelnych
znamkach koroze, opotfebeni, deformaci, atd. (viz sekce Kritéria pro kontrolu)

Pri nespravné pozici navareni, nespravné technice navareni, poskozeni bodu nebo
nespravném pouziti mize vést k poskozeni majetku nebo zranéni osob!

Radné zkontrolujte indikatory opotfebeni na navarovacich bodech (obr. 4)

\ ™

Obr. 4
Vlevo: Povolené poufiti, bez viditelnych znamek opotirebeni

>

Vpravo: Pouziti zakdzano. Doslo k napInéni kritérii pro vyfazeni a vyménu produktu.

Pamatujte, Ze zvedaci prostfedek musi byt v navafeném bodu volné pohyblivy. Pokud jsou
zvedaci prostifedky svésené/ nesvésené, nesmi dojit k uskrinuti, stfihnuti nebo k naruseni
skloubeni béhem manipulace.

Véazaci komponent musi byt zvolen tak, aby se vici oku vazaciho prostfedku nechoval jako
ostrad hrana, nedeformoval a nezatézoval jej stfihem a zkrutem. Pfed zatizenim musi byt
vazaci body nasmérovéany do sméru tahu.
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Za predpokladu, ze jsou zvedaci body vyuZivany pouze k upevnéni (lashing), Ize hodnotu
WLL zdvojnasobit. LC = 2x WLL.

Pokyny pro pravidelnou kontrolu: Kompetentni osoba musi alespor jedenkrét ro¢né
zkontrolovat vhodnost kotevnich bodu (vicekrat dle mimoradnych udélosti, poskozeni
nebo exponovanosti pracovisté).

Kritéria pro kontrolu:

Kontrolu je potreba provést pred kazdym zapocetim praci, v pravidelnych
casovych intervalech, po montéazi nebo po mimoradnych udalostech na pracovisti.

- Zvedaci bod musi byt aplny

- Udaje na identifika¢nim stitku musi byt Gplné a ¢itelné (zejména oznadeni
vyrobce a WLL)

- Pfi deformaci bodu, nap¥. téla bodu

- Pfi mechanickém poskozeni ¢asti, jako napf. zafezy, zejména v exponovanych
oblastech

- Opotrebeni nesmi byt vétsi nez 10% stfedniho prameéru (viz Obr. 4, indikatory
opotiebeni)

- Loziska koroze

- Praskliny nebo jinad poskozeni svafované casti

Nerespektovani uvedeného navodu muze vést k poskozeni majetku nebo
k ohrozeni osob!
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L4 M .
Method of lift [—‘3—\ ’——'l & ST » é %@q
Gl & Gl || 0 G ‘ C=il
Number of legs 1 1 2 2 2 2 2 3/4 3/4 3/4
Angle of inclination 0° 90° 0° 90° 0-45° >45-60° Un- 0-45° >45-60° Un-
symm symm.
Factor 1 1 2 2 1.4 1 1 2.1 1.5 1
Type For the max. total load weight >G< in metric tons
ABAOQSt 0.8 (2) 8 (2) 6 (4) 1.6(4) |[1.12(2.8) 8 (2) 0.8 (2) 1.6 (4.25) 1.18(3) | 0.8 (2)
ABA16t 1.6 (4) 6 (4) 2(8) 3.2(8) | 2.2(5.6) 6 (4) 1.6 (4) 34(84) 2.4 (6) 1.6 (4)
ABA3.2t 3.2(9) 2(9) | 64(18) | 6.4(18) |[4.5(12.6) 2(9) 3.2(9) 6.7 (18.9) | 4.8(13.5)| 3.2(9)
ABAGS t 5(12) 5(12) 10(24) | 10(24) | 7(16.8) 5(12) 5(12) 10.5(25.2) | 7.5(18) | 5(12)
ABA 10t 10(20) | 10(20) | 20 (40) | 20 (40) 14 (28) 10 (20) | 10 (20) 21.2 (42) 15 (30) | 10(20)
ABA 20 t 20 20 40 40 28 20 20 42 30 20
ABA 315t 315 315 83 63 45 31.5 315 67 47.5 31.5

Table 2: WLL overview ( ) =
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WLL X planar to the ring
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WLL Y = Nominal Working Load
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Kod: 091LRO05-XXXX
Nosnost T A B C D E F Hmotnost -XXXX
kg mm mm mm mm mm mm mm kg/ks -
800 38 22 12 70 32 12 50 0,20 0008
1600 42 30 16 100 35 16 57 0,45 -0016
3200 59 41 23 137 50 21 80 1,15 0032
5000 72 51 27 172 60 28 99 2,26 0050
10000 @5 70 38 228 80 35 130 5,37 0100
20000 135 90 52 272 115 40 175 10,72 0200
31500 154 108 64 320 130 50 204 18,33 -0315
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Type size length [ volume Europe, USA, Asia, Australia, Africa
fillet weld Mild steels, low alloyed steel EN 10025-2

ABAOSt |a=3 177 mm | 1.593 cm® MIG / MAG (135) DIN EN ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)

ABA16t |a=4 251 mm | 4.016 cm? Gas shilded wire welding e.g. PEGO G4Sif

ABA32t |a=6 344 mm | 12.38 cm® E-Hand Gleichstrom DIN EN I1SO 2560-A: E 42 6 B 3 2 H10

ABAGL la=7 PEV P (111, =) DIN EN ISO 2560-A: E 38 2B 1 2 H10

BA10r lacs 276 1 36.86 o ztl:k E'Ije;trod: dlzect current ;ﬁ\l EEC:SOB;;;E.ZEI IéPSIEE;C_‘-JZC)REI;R’1 S;zpeaal

N =Man echselstrom a
ABA20t |a=12 |697mm |100.3cm (111, ~) DIN EN ISO 2560-A: E 42 0 RC 1 1
ABA315t |a=15 824 mm | 185.4 cm? Stick Electrode

Table 4: \Weld seam

Picture 5: Welding seam position
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alternating current

e.g. PEGORC 3/PEGORRB7
Alternative:

DINENISO 3581: E23122LR 32
e.g. PEGO 309 MoL

WIG (141) (TIG (141))
Tungsten arc welding

DIN EN ISO 636-A: W 3 Si1 (W2 Si 1)
DIN EN ISO 636-A: W 2 Ni 2
e.g. PEGO WSG 2/ PEGO WSG2Ni2

Table 3: Welding procedure and Welding filler metals

Upozornéni: Pro svarfovani ABA 20 t & ABA
31,5t teplota predehrevu musi byt mezi150 °

al170°Cl!
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