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IT STAFFA A SALDARE A BASE S I NGOLA GB PER SOLLEVAMENTO 
L I FT I NG R I NG WELD-ON TYPE

S I NGLE BASE 
MARCATURE 

• 
1 
SCG /Cartec ] :  Sigla costruttore 

• CE ] :  Marcatura CE secondo direttiva macchine 2006142/EC 
• 1 ··t ] :  Carica massimo di utilizzo in tonnellate (es.6.71) 
• 1/W ]  Lotto di rintrac<:iabilità 

• r(ll ] :  Omologazione DGUV 
• f ITALY] : Made in rtaly 

: [ �� / �:a□d�
cfobrodotto 

USO PREVISTO 
STAFFA A SALDARE DESTINATA AL SOLLEVAMENTO DEI CARICHI 

� UTILIZZABILE PER IL SOLLEVAMENTO DELLE PERSONE 

"Dichiarazione di conformità CE" 
(Direttiva Macchine 20D6/42/EC all. IIA ) 
Si dfChiara che lutti i materiali oggetto della presente dichiarazione 
sono conformi a tutte le disposizioni pertinenti della Direttiva 
2006142/EC 

CD 
VERIFICA DELL'IDONEITA' ALL'USO PER STAFFA DI SOLLEVAMENTO AAT.8:JJ 
DA EFFETTUARE PRIMA DI OGNI UTILIZZO E ALMENO 
CON CADENZA ANNUALE 

Prima di ogni ut1hzzo verif care che: 
• la statfa e le basi siano esenli da difetti di usura, corrosione, cricche o 

delonnaz,orn evidenti 
• le marcature siano ben legg b:li 
• i carichi da sollevare s ano conformi al'e portate per i qua'i le staffe di 

sollevamento sono state progattate (le portate sono 1�dicate sia sulla staffa 
che sulle istruzioni d'uso) 

• 11 diametro della staffa non abbia subito une 
riduzione superiore al 10% d� diametro 
nominale dell'anell::i stesso dovut::i all'vsura 
In uno dei punti dI contatto 

• la saldatura sia integra e non presenti usura, corrosione o cricche 

Nel caso i controlli diano esito negativo la staffa di sollevamento non de'Je più 
essere utilizzata e deve essere sostituita. 

Si ricorda che: 
- i coritrol i davano assera effattuat1 da personale qua ificato 
- in qu.into accessori di sollevamemo le staffe di sollevamento serie 830 devom 
essere sottoposte a \1€11fiche periodiche programmate ed annotale in un apposito 
registro di controllo in confonnità alle norme e leggi vigenti. 

La saldatura 
• La staffa di sol'evamento a saldare deve essere installata da pernor.ale 

maggiorenne e qualificato in quanto utlliz�ta nelle operazioni di sollevamento che 
de·.-ono essere effettuate in accordo alla direttiva macchine 2006/42/EC e 
successive modifiche 

• La persona qualificata die deve sovrintemlere l'operazione di sollevamento dovrà 
individuare sempre il ceritro di gmità del carico e posizionare la staffa di 
sollevamento in modo da garantire che il carico stesso sia sempre bilanciato 

• In caso di carico asimmetrico coos.derare una riduzione delle portate come 
ind calo sulla tabella di riferimento 

• La saldatura deve essere effettuata da persona qualificata secondo nonna 
EN IS0 9606·1 

• Il cordone di sa!datura deve essere circolare e chiuso @
• Per staffa a saldare con molla 

Attenzione: 
Saldare la base della staffa con l'anello in 
posizione verticale. 
Per non compromettere la funzionalità della molla 
attendere il raffreddamento del cordone di 
saldatura prima di inclinare/orientare l'anello 

• L o spessore minimo del cordone di saldatura è indicato nella tabella di riferimento 

A Articolo B V'ILL C Spessore saldatura HV + t.a 

• La saldatura deve essere eitettuata in smusso continuo HV: questa saldatura 
soddisfa la nonna DIN 18800 

• Eseguire almeno due cordoni di saklalura sovrapposti per gararitirns una corretta 
penetrazione 

• Per saldare la staffa di sollevamento a base �pia la temperatura di preriscaldo 
deve essere compresa tra 130'C e 1 70"C 

• Non saldare mai direltamenle le staffe forgiate e bon ficale �ierniciate pescai 
ed evitare durante la saldatura il riscaklamento delle staffe stesse 

• Evitare il raffreddamento repentino della saldatura 
• Posizionare la staffa in modo adegualo al carico da so!levare ave111:Jo cura 

di e'Jilare sollecitazioni non consentite qua'i torsioni o ribaltamento del carico 

• Fattori di riduzione di portata 

Temperatura arroiente 

Da - 20'C a 200'C 
Da 21xrc a 300°G 
Da 300'C a 400"C 

Oltre 400"C 

• Coefficiente d1 sicurezza 4 

La parete di appoggio 

Riduzione 

nessuna 
- 10% 
- 25% 

non ammesso 

• Verificare che sia idoneo per la saldatura (acciaio com urie con contenuto 
d1 carb:mI0 max 0,40%); a garanzia di ciò richiedere auto11zzazIone al costn.ittora 
del Ia stessa 

• Verificare che sia eserite da dI1ettI superf1c,al1, cricche o asperità 
• Verificare cl'\e sia adegu.:it.'.lmente pio'.lna in modo da consentire un buon appoggio 

del!a superl:cie de'la base da saldare 
• Verificare che sia adeguatamente dimensionata in modo da non deformarsi 

o cedere sotto carico 
• La staffa deve sempre essere allineata alla direzione di t ro 

(ammesso tolleranza +i· 1 O') 

• La staffa di sollevamento può essere utIlIzzata In totale sicurezza f1110 ad 
un max di 20,000 sol!e·<'amenti a pieno co'.Irico 

• In caso di operazione d1 sci leva mento a rischio elevato devono essere garant 1e 
le condizioni di sicurezza per le persone esposte a rischio 

• Il mancato rispetto delle 1ndIcazion1 può causare danni a persone e cose 
• Documentazior,e redatta in accordo al punto 1 .7.4.2 della dirett va macchi rie 

2006/42/EC 

DIVIETI 
• Non utilizzare le staffe in ambienti acidi o ad alta corrosione di sostanze chimiche 

e/o in atmosfera esplosiva 
• Non utilizzare 1n ambierite con temperatura maggiore di 400"C o m nore d1 • 20'G 
• Non �uperare le portél1:e indicate �ulla tabella di riferimento 
• Non utilizzare per scopi div·ersi da quelli pre�isti 
• Non utilizzare per il sollevamento delle persone 
• Non sostare sotto il carico sospeso durante l'ut lizzo 
• Non saldare mai direttamente le staffe forgiate e bonificale (�erniciate pesca) 

ed evitare duro'.lnte la saldatura il riscaldamoolo delle staffe stesse 
• Ncn sostare durar.la l'utilizzo nalle zona pericolose (per zona pericolose 

si intendono zone esposle/indi'Jiduate a r,schio d1 caduta del carico movimootato 
coo l'accessorio) 

• Qualora voogano effettuate sul prodotto _modifiche _o riparazioni e/o trattamenli 
successI1'l, vengono a decadere i tennIrn di garanzia e ci riterremo esonerati 
da qualsiasi responsabilità 

MARKINGS 

• [ SCG iCartec ] Manufacturer initials 
• [ CE ] : EC marking in compi ance with machinery directi•,·e 2006/42/EC 
• [ .. I ] :  Maximum use load in l:mnes (e,g, 6.?tì 
• [ 1/W ] : Traceability lot ,,, 
• 

1 
� ] : Validation CJGUV 

• ITALY ] : Made In ltaly 
• I 830 I : Produci code 
• [ 1 0 ] : Grade 100 
INTENDED USE 
LASHING RING WELD--ON TYPE FOR LOAD LIFTING 

rT CANNOT BE USED TO LIFT PEOPLE 
"CE conformity declaration" 
(Machinery Directive 2006/42/EC all. IIA) 
We declare lhat all the materiai specified In the present declaration 
are in compliance with all the dispositions related to the Directive 
2006142/EC 

CD 
SUITABIUTY INSPECTION OF LIFTING CLAMP ART.830 
BEFORE USE ANO AT LEAST ONCE A YEAR 

Before using each time ensure thai: 
• the clamp and lhe bases have no defects due to wear. corrosion. cracks cr 

visible deformations 
• mark1ngs have lo be clear1� legible 
• the loads to be litted are in compliance wilh the intended load capaci�,• of the 

I lting clamps (\oad capacity Is specified both on the clamps and in the 
user's manual) 

• the diame1er of the damp has noi decreased more 
than 10% of lhe normai diameter of lhe ring i1self 
due lo wear in contaci points. 

• the weld is Intact and shows no wear, corrosion or cracks 

ti the lift ng clamps do noi meet standards. lhe clamp must not be used and musi 
be replaced. 

Please remember thai 
-
-

checks musi be conduc1ed by a qualif:ed personnel 
as lifting accessories, 830 series litting c:amps musi be inspected regularlì' 
and scheduled and record ed in a special inspect:on register in compi ance with 
the standards and laws in farce. 

The weld 
• The lifting clamp to be welded musi be litted by a qLJalified staff of age as 

it Is used far l iftirig operatIons whch musi be cooducted In compliance with 
mad1Iner/ dIrectIve 2006/42/EC and subsequent mod lical1ons 

• The qual1fied person supervising the l1ft1ng operations must always 1dent ify 
the load's centre o! grav lJ' and position the lifting clamp in such a W!X'/ as 
to guarantee thai the load is always balanced 

• For asymmetrical loads, take Into coos1derat on a capac1l)• decrease as shown 
on the reference chart 

• WeldIng musi be dona by a qualitIed person In accordance wIth standard 
EN ISO 9606· ·1 

• Tue bases lo be weld9d are made of S355J2 .,.N stael 

• The weld beaci musi be circular and closed @
• For ring to be welded with spring 

Attention: 
Weld the base of the clamp with the ring in a 
vertical position. 
lo avoid compromising the functionality of the 
spring please wait for the welding point to cool 
down before inclining/orientating the ring 

• The minimum lhickness of the weld bead is shown on lhe reference chart 

A I Item IB I WLL le I \/\/eldIng thickness Hl/+t.a 

• Weldmg must tie done 111 an HV contInuous cnamter; sa1a weld compIIes v11th 
standard DIN 18800 

• Create al least two overlapp:ng w�d beads lo guarantee proper penetration 
• To weld lhe lit,ng clamp wIth a double base, the preheated temperature 

musi be bet�,een 130"C end 170'C 
• Never wekl directly forged and tempered clamps [painted in peach) and Bl'Oid 

heating these clamps during welding 
• Avoid the sudden coot1ng of the weld 
• PosItion the ciamp in accordance with the load to be lIfted 1aking care lo avo d 

unauthorised stresses such as load twisting or ovefluming 

• Reasons for capacity reduclions 

Environment terf1]erature 

From - 20°c to 200°c 
From 200'C lo 300"C 
From 300'C lo 400"C 

Above 400'C 

• Safety coefficient 4 

The supporting wall 

Reduction 

''"" 
- 10% 
- 25% 

not allowed 

• Ensure tho'.11 it is suitable lor welding (ordinary steal witn max caroon conlent 
of 0.40%); lor safety's sake, request approvai from the manufacturer 

• Ensure thai lhere are no surface defects. cracks or roughness 
• Ensure thai it 1s suitably llat m order lo guaran1ee a good loundation lor 

the surface of the base lo be welded 
• Ensure thai it 1s large enough to prevent deformations or stress ruptures 
• The bracket musi always be aligned to the pull ing direct1on 

(tolerance a!lowed +/-1 O') 

• The lift ng clamp can ba usaci safell' up to a maximum of 20,000 lifls 
at maximum capacity 

• In the event al h:ghly nsky lifting operations, the safety of those persons exposed 
to risk musi be guarar,teed 

• Failure to follow the instructions may cause mjury or damage to people or objects 
• Documants prepared in accordance with paragraph 1 .7.4.2 of mach nery 

direct ve 2006/42/EG 

NOT PERMITTEO 
• Do not use clamps in acidic or highly corrosive chemical en� ronments 

or in e>;posi�·e atmosphere 
• Do not use in emi ronmer,ts with a temperature higher than 400°C 

or lower than -20' C 
• Do not exceed the capaciti' specilied on the refereflce chart 
• Co not use far operalions which differ !rom the ones stipulated 
• Do not use to I ti people 
• Do not s1op with load suspendocf dunng use 
• Never weld direclly the forged ar,d tempered clamps (pa nted In peach) end avo id 

heating these clamps during we!ding 
• During usa. do noi stand in dangarous areas (dangerous areas are those exposed 

to or al risk ol la11 ng ol the load being movocf by the devicel 
• Il changes, repairs and/or treatments are made to the produci, the terms o! 

the guarar.tee are no longer applicable and the manufacrurer deciines al! liabilrty 

FR ÉTR I ER DE LEVAGE À SOUDER 
À BASE UN IQUE 

MAflOUAGES 

• [ SCG /Cartec ] : Sigle du conslructeur 
• [ CE ] : Marquage CE conlormément Il la di1ective machines 2006/42/EC 
• [ .. I ] :  Charge maximale de ser.Ice en l:mnes (exemple: 6.7 t) 
• [ 1/W ] Lot de traçab:lite 

• 1 � ] , Homo"9al oc DGtN 
• ITALY ] : Fabriqué en ltalie 
• I 830 l :  Coda du produ t 
• [  1 0 ]  : Degré 100 
l,ISAGE fRÉVU 
ETRIER A SOUDER DESTINE AU LfVAGE DE CHARGES 

NON DESTINÉ AU LEVAGE DES PERSONNES 
"Déelaration de conformlté CE" 
(Direclive Machines 2006/42/CE Annexe IIA) 
li est déclaré qua \ous los matériaux ObJet do la présente déclaralion 
soni confomios à loutes las dispositions pertinentas de la Direclive 
2006/42/CE 

CD 
VERIFICATION DE LA CONFORMITE DE L'ETRIER □E LEVAGE ART.830 
À EXÉCUTER AVANTTOUTE UTILISATION ET AU MOINS UNE FOIS PAR AN 

A vani tout e utili sai on, ve!",lier que: 
• l'élner et les bases ne présentent pas de défa1,1s d'usure et de corrosion, 
des criques ou des déformations évidentes 

• les marquages sont bien lisibles 
• les charges à soule'Jer sont coofonnes aux portées pour lesquelles les étriers 
de levage ont été conçus (les portées soni indiquées sur l'étrier et dans 
les Instructions d'utilIs.;t:on) 

• le diamètre de l'étrier n'a pas subi une réduction 
supèfieure à 10% du d1amèlre nominai de l'anneau. 
due à l'usure sur l'un des points de contact 

• la soudure est en bon état et ne présente pas d'usure. de corrosion ou des cri�es 

Si les résultats des contròles sorit néc]al1ls, l'é1rier de le·•age ne doI1 plus ètre utilisé 
et il devra étre immédiatement remplacé. 

Il est rappelé que: 
- les contròles doivent §tre e�écutés par un personnel qualifié 
· en tani qu'accessoires de levage, les étr,ers de levage de la sé rie 830 doivent _ètre 
soU1rns à des vérifications pétlodiques programmees, e consignées sur un regIstre 
de contròle particulIer conformément aux normes et aux lo s en vIguern en la 
ma1ière. 

La soudure 
• L'étlier de levage à souder doit litre installé par un personnel qualifié majeur car 

il est ut1lisé dans des opérations de levage devant ètre conlormes à la directive 
Mach in es 2006/42/CE et à ses modi! cations successives 

• L'opéfateur quali! é qui do I superviser l'opérat on de levage devra toujours repérer 
le centre de gravité de la charge et pos lionner l'étrier de levage de manière à 
gerani r que la charge so I toujours équilibrée 

• En cas de cM�e asymétnque, prendre en compie une réduction de la poctée, 
camme ind1que dans le tableau de référence 

• La soudure dai! è1re exécutée par un opéfaleur qualif1é conformément à la norme 
EN IS0 9606-1 

• La matière des bases à souder est l'acier S3.55J2 + N 

• Le cordon de soudure doit élre circula re et fenné ® 
• Pour étrier à aouder avec reaaort 

Attention:
Soudez la base de l'étrier avec l'anneau en
position verticale. 
Pour ne pas compromettre la fonctionnalité du 
ressort veuillez attendre le refroidissement du 
point de soudure avant d'incliner/orienter l'anneau 

• L'épaisseur minimale du cordon de soudure est indiquée dans le tableau de référence 

A Artic e C Épaisseur de la oos.Jdure HV + D.a @ 

• La saudure dort ètre rèalIsee à cnantrsIn cont1r;; HV. Cstta smxlurs repond 
à la nonne DIN 18800 

• ExéctJ1er au moins deux cordons de soudure superposés afin d'en garantir 
une bonne pénétration 

• Pour scuder l'étrier de le�age à base double, la température de préchauffage 
doii @tre comprise sntre 130 al 1 70'C 

• Ne jamcis souder d'rectemem les étriers forgés et bonifiés (peints couleur péche} 
si éviter de les diauffer lors de la soudure 

• Eviter le refroidissemerit soudain de la soudure 
• P1acer l'étrier de manière adaptée à la charge à soule�er efl ayanl soin d'éviler 

mute oontrainte non au:orisée comme les lorsions ou les basculements de diarge 

• Facteurs de réduction de la portée 

Température ambiante 

De - 20'C à 200"C 
De 200'C à 300"C 
De 300'C à 400"C 
Suoérieure à 400"C 

• Coeff cierit de sécurité 4 

La paroi d'appui 

Réduction 

aucune 
- 1 0% 
- 25% 

non admise 

• Vérifier son adaptation à la solldure (acier commun d'un contenu max en carbone 
de 0.40%); en !J8rarit1e de ce po1nt, demander l'autor1sat1on à son constructeur. 

• 1/érifier qu'elle ne présente pas de délauts de surf ace. de criques ou des aspérités 
• Vérifier qu'elle est assez piane de marnère à permetlre un bon appui de la surface 

de la base à souder 
• Vérifier qu'elle dime11Sionnee de manière à ne pas se défonner ou à céder sous 

la charge 
• La patte doit toujours ètre alignée avec la direction de tirage 

(tolérance de +i-1 0" admise) 

• L'ètrier de levage peut @tre utilisé en toute sécurité jusqu'à un maximum 
de 20.000 levagi,s à ple1rie charge 

• En cas d'opéfation de levage à risque élevé. les conditions de sécurité pour 
les personnes exposées au nsque dewom ètre garantIes 

• L'mobse1VatIon des indicalions peut entrainer des dommages aux bIens et 
o'.lUX personnes 

• Documentation réd1gée contormémen1 au poInt 1 .7.4.2 de la dIrectIve mach;nes 
2006/42/CE 

INTEROICTIONS 
• Ne pas utiliser les éMers dar,s des ambiances acides Oli à haute corrosion 

de substar,ces chimiques et/ou d.ll1s une atmosphère explosive 
• Ne pas uliliser dans uns ambiance préstm1an1 une température supfmeure 

à 400"C ou inférieure à - ::.0° C 
• Ne pas dépassar les por!Bes ind1quées dans le tableau de référanct1 
• Ne pas l'ut liser dans des buts diffefents de ceux prévus 
• Ne pas uliliser pour la levage des personnes 
• Ne pas stationner sous la charge suspendue lors de l'ut lisatioo 
• Ne 1amais soudar d1rectement las étr1ars forgés et bonifiBs (peints coulaur pécha) 

et éviter de les chauffer lors de la soudure 
• Lors de l'utihsatioo, ne pas stationner sur les zones dangereuses (par zones 

dangereuses, on entend les zones exposées ou identifiées à risque de chule 
de la charge manuteritioonée avec l'accessoire 

• Si dss modificaiions, des r8f)arations eVou des tra1tamB11ls ultéfieurs soni 
exéct1lés sur le produit, les tennes de la garantie tombenl et le constructeur 
se retient libéré de laute responsabilità 

DE R I NGÒSE M IT E I NZELNER 
ANSCHWE ISSBAS IS ZUM HEBEN 

STEMPELUNGEN 

• [ SCG iCartac ) :  Herstellsrs-Logo 
• [ CE J : CE-Kennzeichnung gemàfl Maschinenrichtlinie 2006/42/EG 
• [ .. I ] :  Maximale Traglah1g�eit m t (z.B. 6,7 t) 
• [ 1 .'W ] :  Ri.lckverfolgbarkeits-Code ,,, 
• 1 � ] : Zulassungs-Nr. DGUV 
• ITALY ] : Made in ltaty 
• [ 830 ]  : Artike nummer 
• [ 10 ] :  Gl.lteklasse 10
AN'vVENDUNG 
ANSCHWEIBÒSE FOR DAS HEBEN \/ON LASTEN 

NICHT ZUM HEBEN VON PERSONEN GEEIGNET 
"EG-Konformit.Jtserkl.Jrung" 
Maschinenrichllinie 2006/42/EG Ani. IIA) 
Es wird beslaltgl, dass alle Malerialien, die Gegenstand dIeser 
Erldi:irung sind, allen zutreffenden Bestimmungen der Richllinie 
2006/42/EG entsprechen 

CD 
FOLGENDE KONTROLLEN FUR OIE EIGNUNG DER SCHWAl6BAREN RINGOSE 
ZUM HEBEN ART. 8.SO .. SIND VOR JEDEM �INSATZ UND 
MINDESTENS 1 MAL JARLICH DURCHZUFUHREN 

Priifen Sie vor jedem Gebrauch, ob 
• CJer BOgel und die beiden Anschwe Bliisse keine Schiiden durch Abnutzi;ng, 

Korrosion, Rissb ldung oder deutliche Verformurigen aufweisen 
• [J e Stempelungen gut lesbar sind 
• Die zu hebenden Lasten den Tragfllhigkeiten entsprechen, !Gr die Anschwei6ilsen 

ausge'egt wurden (die Tragfiihigke:ten 3ind sowohl auf dem BLigel markiert als 
auch in der Benutzennforma!Ion angegeben) 

• [)er Durchmesser des Biigels keine Veni�gerung 
von mehr a s 10% des Nenndurchmessers Infolge 
van Abnutzung in eir.em der Kontaktpunkte aufweist 

• CJ:e Schwe1Bnaht unversehrt ist und keine Anze:chen fiir Abnutzung, Korrosion 
oder Rissbildung aufweisl 

Sollten dIe Kontrollen zu einem negativen El!Jebnis ffihren. darf dIe R1ng5se nicht 
mehr eingesetzt werden und ist auszuwechseln, 

Es ist darauf hinzuweisen, dass 
- die Koritrollen durch Fadipersonal ausgefiihrt werden diirfen 
- Die schwe Bbaren R ng1i_sen der Serie 830 da es sich zum Heben van Lasten 
handeit, regelmlissigen Uberpriifungen entsprediend den gesetziichen 
Sicherheitsverordnungen zu unterziehen sInd 

Zum SdlweiBen 
• [)ie schweiBbare R ngiise muss durch volljiihriges Fachpersonal montiert werden, 

da sie bei HelJevorgiingen e ngesetzt wird, d e  entsp�.chend den Bestimmungen 
cier Maschinenrichtlinie W06/42IEG und n&hfolgenden Anderungen auszufijhren sind 

• Der Fachmann, der deo Hub'iorgang iiberwach1, muss Immer den Schwerpunkt 
der Last ermitteln und die RingOse so positionieren, dass die Last gleichm11Big 
verteill ist 

• Bei einer asymmetriscl'\en Last muss eine Reduzierung der Tragfahigkeit der 
Ring&;e gema:;s den Angaben in der Tabelle der verschiedenen Anschlagarten 
vorgenommen werden 

• Oie SchweiBung muss durch einen Fachmann erfo'gen, de< nach der Norm 
EN ISO 9606-1 qualiriliert ist 

• Die SchweiBnaht muss :-:reisfOmiig und @
• FOr lagerbock mit feder 

Vorsicht: 
SchweiBen Sie die Basis des BUgels mit dem Ring 
in vertikaler Position an. 
Um die ZweckmaBigkeit der Feder nicht :zu 
gefiihrden warten Sie aut die AbkiJhlung der 
AnschweiBpunkt bevor der Ring zu neigen/richten 

• De M'ndestdicke der Sch1•1eiBriaht ist in der Tabe'le angegeben 

.A Articolo C D1cke der Shwe:Bnaht HV + ll.a @ 

diese Sdiwe llung ertolgt g@màss Nonn UIN 78800 
• Es sind mindestoos zwei Obereinande1 liegende SchweiBnllhte auszufi.ihren, 

um eine vo!lstiind:ge Verb:ndung zu garanlieren 
• Zum SchweiOen der Ringilse mii doppelter Anschw�Bbasis muss die 

Vorwiirmtemperatur zwischen 130'C und 1 70"C I 899(1 
• Die gaschmi@deten und vallJOlalBll Bui]el (pfirsichfarbio lack eri) dUrfen niemals 

direkt verschweiBt werden und beim SchweiBvorgang fst deren Erwannung 
unbedingt zu vermaiden 

• Eine wiederholte AbkOhlung der SchweiOung ist zu vermeiden 
• Der Bi,gel ist in angemessener Weise in Bezug wr Last auszurichten, um oozuliissige 

Beanspruchung!!ll durch Verdrehen oder K1ppen der Last zu vermeiden 

• Temperatureinsatztauglichkeit 

Umgebungstemperatur 

Vcn - 20'C bis 20Cl°C 
Von 200'C bis 300°C 
Van 300'C bis 400°C 

Uber 400"G 

• Sicherheitskoeffizierit 4 

Bezilglich dar Allflageflache 

Reduzierung der Tragfiihigkeit 

keina 
- 1 0¼ 
- 25% 

Nicht zulàssia 

• Es ist sicherzuste'len. dass se zum SchweiBen geeignet ist {Nonnalstahl mit 
e:nem Kohlenstoffgehal1 van max. 0,40%), gegebenenfalls 1st e,ne Genehm1gung 
des Stahlherstellers einzuho!en 

• Es 1st zu iiberpriilen, dass ke ne Oberllachenbeschiidigungen, Risse oder 
UnebenheIten vort.anden smd 

• Sie muss einwandfrei pian sein, um den Anschwei6riissen eine gute Auflage 
zu erm5g'ichen 

• Sie muss o'.lUSreichend dimens oniert se n. damit sie sich unter Belastung nicht 
verformt oder nachgibt 

• Der BOgel muss immer zur Zugrichlung ausgeric:htet sein 
(zuliissige Toleran2 +1-10') 

• Die RingOSe mii AnschweiBbasis kann ohne jedes S1cherheitsrisiko fiir bis zu 
maximal. 20.000 Hebevorgiir;gen unter Voll-Lasl verwendet werden 

• Bei Hebevorgiingen unter hohem Risiko miissen die Sicherhe tsbedingungen 
ffir die einer Gelahr ausgesetzten Personen garantien werden 

• Die Nichteinhaltur,g der Vorschrilten kann Personen- und Sachsch�den verursachen 
• Diese Dokumeritalion wurde In Ubereinstimmuno mii Punkt 1 .7.4.2 der 

Maschinenricht inie 2006/42/EG er:.tellt 
• 

VERBOTE 
• 1/erwenden Sie die Ringosen mit doppe ter Anschwe Bbasis nk:h1 in saurer 

Umgebung oder bei sta,ker Korrosion durch chemische Substanzen und/oder 
in a�plos1ver Atmosphàre 

• Der Einsatz bei Temperaturen Ober 400'C oder unter -20" ist unzul5ssig 
• Die Tragfah g'<eitswerta der Tabel� dUrfan nicht Oberschrillan werden 
• Nichl fur andere Zwecke als fdie vorgesehenen einsetzen 
• Nichl zum HelJen van Personen einsetzan 
• Der Aufenttla I unter der schwebender, Last ist verboten 
• Niemals d1rekt die geschmiedeten und vergLiteten RingbUgel (pfir.;1chfarbene 

Lackierung) schweiOen und 1•11ihrend des SchweiAl'OllJangs die Erw/innung der 
BOgel �enneiden 

• Kein Aufeotha'I wahrend des Einsatzes im Getahrenbereich (unter Gelahrenbereichen 
s:nd Bereiche zu verstehen, in denen die Gefahr eines Absturzes der Last besteht) 

• Bei Vomahme •1on Veranderungen oder Raparaturen und/oder nachtraglich@ 
Behandli.:ngen am Produkt velfallen die Gewb.hrleistungsfristen und wir schl'essen 
jegliche Haftung unsererseit:s fur Schéden aus 

CONSERVAZIONE STORAGE CONSERVATION LAGERUNG 
Le staffe di sollev.i.mooto a saldare devono essere conservate in .i.mb i ente idoneo The d9'1ice musi be stored in a suitable em� ronmer,t (e.g. dry, norHorrosive, etc.) Le d1sposilif doit étre conser:é dans une ambiane e adaptée {par exemp:e. sèche, Der Ring1ise muss in geeigneler Umgebung aufbewahrt werden 
(es. asc utto, non corrosi�o etc.) non corrosi'Je, etc.) (z.B. trocken, nicht korTosiv, usw.) 
SMALTIMENTO DISPOSAL MISE AU REBUT ENTSORGUNG 
L'imballa_;igio � prodot10 deve essere avviato alla normale raccdta differenziata. The produci packaging musi be seni lor normai recycling. L'emballage du produit doi1 èlre déposé dans un cen1re de tri Oie Produk1Verpackung einer Sammelstellen fijr die Enlsorgung �on Abfal'en zuftihren, 

ES OREJETA DE ELEVAC IÒN CON BASE TR UN ICA DE SOLDADURA 
KAYNAKLANABiLi R TEK AYAKL I 

KALD I RMA MAPAS I 

SELLOS 
[SCG iCar:ec] :  Logotipo del fabricante 
lCE)' Marcado CE conforme a la DirectIva de màquinas 2006,142/CE 
[ .. t]. Capacidad de carga m8.xima en tonelacas (p. ej., 6,7 t) 
[1/N]: C001go de tr1::1L1,.bill:.JaU 'z\ 
r ,-311: N.0 

de t1urr1Ul�1::1ci6r1 de DGUV 
llTr'l.LYJ: Fabricado en Italia 

[10]: Cltise de calidad 10 

APLICACIÒN 
Orejela sold1::1ule µcr1::1 11::1 elev1::1ci6r1 Ue c1::1rg1::1s 
No se puede uti izar para elevar per::ooas. 
Cor11µruebe que 11::1 ureiet1::1 sold1,.ble tisté e11 liuti!! eslado ar1tes de c1::1Ua uw 
y sornetala a pruebas al menos una vez al ano. 
Antes de cada uso comprueoe si; 

- [I estribo y os dos pIes de la oase de soldadura prese.1tan sIgnos de
desgaste o corros on , griettis o deformaciones claras. 

- Lm; sellos se µue�ieri l;;er correcl1:1mer1le. 
Las cargas que se '1an a eIe,1ar se corresponden con las capacidades 
de Ciir!cJ8 µ1::111::1 l1::1s que se h1::111 dise(\lido l1::1s oreJel1::1s SU Uables. 
[! diametro de estribo no presenta una reducc1én de màs de! 10 % 
del dié.metra nomimi! ti consecuencia cel c·esgaste de uno de los 
puntos de contacto 

- El cordén c·e soldadura esté. intacto y no presenta signos c·e desgaste. 
corrosi611 (Il f SUll::IS 
La superiicie de apo�·o de la orejeta descansa completamente sobre 
la suµerficie 1::1lorriill1::1'ole. 

tòi las comprobacIcnes muestran resultados negai vos, se det:e dejar de 
utiliztir la orejeta sotda'ole �· deoe sustituirse. 
Tenga en cuenta que: 

- Lc1s comprobaciones se deben realizar por personc1I técn co 
cuc1li[icaco � co11forrr1e 1::1 la riorm1,. BGR t:iOO (DGUV; 
La orejeta solcable se debe comprobar conforrre a la norma y las 
1ris!ruccior1es a 1riler-.·1::1los regulcres. L!:is comµrobac :J11es sti debe11 
documentar en una carpeta y estar dIsponibles IX!ra su presentacIòn. 

- Le! ore:eta soldBble debe montarse por persona! técnico mayor de 
edad. [I montaJe se debe reahzar conforme a las d sposicIcnes de la 

Directiva de IT'8quinas 200€/42/CE y las modificc1c ooes posteriores. 
- La super•, s16r1 del µrm:;;so de elevac16r1, I::, delerrninaci611 del ce11lro 

de gravecad de la carga. asi corno la colocaci6n correcta de la 

orejell:i sulc1::1bl;; se deberi re1:1l1z1:1r JJU! u1::1rle de persur1 1::1I téc111cu µ1::111::1 
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��:· reducci6n de la 

capac1dac ce carga de la ore.eta soldable segUn los datos de la tabla 

de los distintos tipos de sujeci6n, 
- Los trc1bajus ce suldc1dur,:1 solo los debe!I rec1liLc11 wldi:luores 

certificados confocme a la norma DIN EN 9606-1 .
- E l  1111::1ter 1:11 u e  lo,; µ1e,; de 11::1 b1::1se d e  sulc.JiiUurn SI:! ccrnµ011e d ;;  1::1cero 

.S355J2 + N 
- El cord6n de sotdadura debe ser circular. 

G) Capacicad de carga (tc1bla) 

® Soµorle de coj111ete cmi muelle 

I Cord6n de so!d8dura (8 ambos lados) 

- Suelde la base del estribo ccn la anil la en posici6n vertical .
- P1::1rc. 110 atectar i:I la fur1dcri1::1lic'i:1d del muel'e esµere i:I que lus pur1tus 

de sddaoura se enfrien antes de orientar la o.nilla . 

@ Grosor minimo oel cordòn de soldadura (tabla) 

A Anlculo 

SOLDAOURA 

B '.1\/LL C Grosor del cordon de soldadura HV+Lla 

L1,. so!d1::1Uur1:1 se debe re1::1l1L1::1r eri i:111gulu crn11I11 uo HV cur1fu1111e a 11::1 
norma DI\! 18800 
Para garnntizar una uni6n complet8 se deben aplicar al menos dos 
cordones de solcadura um encIma del otro 
Para saldar la orejeta lti temoeratJra de precalentamiento debe esror 
e;ilre 130 'C y 1 70 �c 
Los estribos forjados y templados no se deoen soldar cirectamente y 
dur1::1rile el prtx:ew de suld1::1Uur1::1 110 se deuer1 c1::1e11\ar 
.Se debe evitar un entriam1ento repetido ce la soldacura . 
El estribo se c'ebe ajust8r convenienterrente a a cmga p8ra eviror 
tensIones no permItidas deri'.•adas del g ro o vue co de la carga 

IDONEIDAO DE APLICACl6N SEGÙN LA TEMPERATURA 

fTemperatura ambiente 

de -20 °C a 200 °C 
de 200 "C a 300 "C 
dc 300 ·"C a 400 ·"C 
super or a -100 'C 

• Coe·1c1ente de segundad 4 

SUPERFICIE DE APOYO 

Reducc16n de la capac1dad 

1 0 %  
-25 % 
No oermmda 

• 

La suoerticic cc 2..poyo dcbc scr apto. para la soldadura (o.cero llOrmal 
con un contenklo de c;Jroono de mi'lx 0,40 %), rl;:ido fil c;:iso, sP. rJP.:,e 
oolicitar la aprobaci6n del fabricante del acero 
Se debe ccmprobar que no hay-a dafios en la superfic,e, wietas ni 
irregularioades 
La superi cic dc apoyo dcbc scr complct.:i.mcnte obno. po.ra pcrmitir un 
b11en ':lpoyo dP. los riP.s rle l;:i b:,SP. rlP. solrlarl11m 
La superficie dc apoyo dcbc lcrcr e tamaFo sui cicntc paro. quc no se 
rJfliorme ni dohlfl b;:i_ o r.,irgil 
El estribo siemore cebe estar orientaco hacia la direcc 6rl de trace On 
(tolerancia oermitica +/- 10°) .  
La orejeta solcable se puede ujl1zar para un max mo de 20 000 procesos 
dc clC'.'acion a piena cargo. 
En los rrccflsos dP. elfl'1HcIòn con riflsgo elP.wirlo sP. rlP.:,en g;mmfI7ar lm;; 
condIciories dc 5eguridad para las pcrscnas cxpucsto.s a un pcHgro. 
Si no se mspP.t;:in lils prnsr.rirr.iones, se puerlen omd1Jcir d;:irios 
persona es y n-,ateriales 

PROHIBICIONES 
Mo u�ilicc ta orc_'cta soldable cn cntornos 6.cidos, cn rnoo dc fucrte 
cormsIòn por susti'tnciils ri1iimicfls n en HtmOsfP.rils explosIvHs 
Los vnlorcs dc capo.cido.d dc cargo. dc lo. lablo. no se dcbcn sobrcp2..sar. 
No se rlehe utilizar parn otrm fines rlistintos rlA los pmvistos 
f·lo se debe utilizar para e!evar personas 
Se prohibe aerrnanecer oajo la car11a suspendida 
f·kmca suelde directamente los estribos anulares forjado5 y templados 
(pintura dc color mclocotòn) y cv te cl cdent2..miento dc cstos duro.ntc cl 
prxflso <ifl solr1?.rl11rn 
No p:c,rmanczco. cn a zona dc pcligro duro.�tc cl uso (se cnrcndc por zono.s 
dP. l)P. igro S(j.,P.I FlS An ;:is :iue existe r>FJligro de r,;iirfa dP. lil r,;irgil) 
Los da,"ios derivados de una n-,anipulaciòn 1nadecu2.da no estan 
cubiertos por la garantia. 

L2.s mocificaciones y repc.raciones por cuenta prop1a anulan la garanlia 

ALMACENAMIENTO 
L2.. orC:cta soldab e se dcoe o.lmaccnar cn un cntorno acccuado (p. cj., 
SP.CO sin corrmit'Jn f/1r. ) 

ELIMINACl6N 
El embalaje del produclo debe ser objeto de recogida selecliva. 
El producto debe ser recuperado corno desecho metàlico. 

1$AR[TLCR 
• [SCG ,1Cartec]. U retici logosu 

[CC]· CC l�aret1, 2006/,12iAB nc'lu mak1,1e yonetmel �ine uygundur 
[ .. t]: Ton cinsinden maksimum ta�1ma kaoasitesi (Orn; 8,7 t) 
[1/W]: Gerwe do!}ru 1Lle111ltiu lirlik kodu 

1®1 : Ruhsat No: DGUV 
[ITALYJ : Made In lta ly 
[10] :  Kalite s1nl1 10  

KULLANIM 
K1::1•{r11::1kl1::1r1abil1r yùk k1::1lrnrma rn1::101::1s1 
$ah1slann kalo1r1lmas1 amac1yla kullanilamaz! 
Kaynaklanabilir ka d rma mapas ,  her cetas1nda kullarnlmadan Once 
�usurlu oluo olmad 91 kontrol edIlmelI ve y1lda en az .:Jir kez test 
ettiri lme icir. 
Kullanmadan Once. her zaman : 

- ask ve kBynBk c1ya�lar1rnn Ozerinde a�Inma veya korozyon belirtileri, 
c,:1::11 1::1kl1::1r ':ey1::1 yOLIB gOrUlur derurrr11::1s�011l1::1r1r1 ulup olm1::1d1§ ; 

- Uzerindeki i§aret!erin okur1abilir curumoa o up olmad1klar1: 
- kc1ld 11l1::1c1::1k yu�lerir1 , k1::1',' lli::1kl1::1nabilir m1::1µ1::1l1::1r 11 111 l1::1s1::1rla11U1Q1 l1::1:;;1ma 

kapasitelenne uygun olup olmadI�1arI· 
- ask çapinc·a , telT'as noktalanncan birinin 8nlT'a çap nda a�Inma so­

nucunda % 10'dan daha fazla bir aza lma olup olmac1{l : 
- kc1ynak d io;i�inin zarar gòrOp gòrmeoiQi ve Ozerinde c1� nma korozy­

ori vey1::1 ç1::1tl1::1kl1::1r111 ulu11uµ ulu111r1ad 1§1;
- maoa oturma yOzeyin in v daland191 yere tam olara" oturup 

oturm1::1d1Q ; 
Kontrollerin olumsuz sonuçlanmas halinde. kaynaklanab lIr mapa 

"ullan1lmamah ve helT'en deQi:;;tirilmelidir. 
A�agIda yer alan hususlara mutlaka u:,'Ulmal Idir -

- kontroller, '..1esleki Kaza Sigortas1 500 (YBsal Alman KazB S1gortas1 
Kurall1::1r1) ;_.tOz ll11011de bulur1du;ulm1::1k sureliyle. ku11u h1::1kk1r1U1::1 b1lyi
sahibi ka li'iye persone! tarai1ndan yap1lma l 01r

- k!:lyn1::1k c1ri1::1bilir 1111::1µa, dOze11li l:ir1::1l1klarl1,., stc.r1 d1::1rt ve mevzu­
at hOkOmlerine uyçun olarak test edilmel1d 1 r ;  ou testler, bIr test 
dosyas1nda belgelenmeli ve ibraz edilmek Ozere haz1r 1utulrna l 1d1r;

- kaynak anabil 1r mapa , yerine. re\1I1 bIr kalitrye eleman tarai nda ,1 
monte edi lme'icir; montaj ,  20:)(ì/42/AB no'lu makine yònetmel@ 
hOk0111lern1e ·.-e !:l\11:i!Ìld!:I �er 1::1'1::1ri Ue{li� kh�lere UY;JUII uli:ir1,.k 
�·api ma l 1d1r;

- yOk011 Uenyeli bir �ekil:Je d1::1§ lr111,.s1r11r1 s1::1{ll1::1r11::1tJilrnesi i<_:i11 . .  �1,.yr11,.­
klanabIlIr mapanm L!)'gun bir ;iekilde konumlandmlmas1. yOk ag1rl k 
merkezinin tesp t ·�e kc1ld1rma i;;lernlerinin izlenrnesi i;;leri, kalil �·e bir 
eleman taratIndan gerçekle�tmlmel dir:

- asimetrik yOklerde, kaynaklanabil ir mapan n ta;;1ma kapasitesi, 
c,:e� lii bai] éll!li:l tor Ieri l1:1blosur1i:1 <J0re dO;iOrù rnek Lorur1di:1d 1r :

- kaynak i�leri . saoece □IN EN 980G-1 sert fikal 1  ,.;aynakç1lar 
IHrHf1rm,m yHp1lrnHl1d 1r:

- kaynak o.yaklannin malzemesi, S3!.i5J2 + N çel kten olu;;mak:.adIr;

(}) 
ksymk dik1:;;i, dilim ;;

_
e"linde olmal1c1r. 

Ta:;;1ma o;apas1tesi (taolo) 

® 
YHyl1 tip içir1 

I Ksymik d ikilli {her iki lilrnfts) 

- Ask1111n tabarnni, tialkayla birl i"te d1key pozIsyonc·a ka�·naklaym 
- YayIn i:;;levine zarar vermemek içIn , ha kanin ycnono gere�tIgi gIbi

@ ayarlamadan Once kaynak nokta tannin s0Qumas1rn bek eyin, 

/\sgar ,.;aynak ciiki:;; kal nl1g1 (Tablo) 

A UnJn 

KAYNAK l�LEMI 
• Kaynak i�lemi, □IN 1 8800 standardina lN\'.JUn olarak. yekpare b r 

�ekilrifl 1myrAdfln HV egim i /',l,:Jllm,il1ci1r
Bagl,rnt1rnn kusursuz olabilmcsi için, 0st Oste cn o.z iki ko.yno.k diki�i
at1lmi'tlId1r. 
Mapo., ko.yno.o;lanmadan cncc, oi1 Cn 1c, tn-•a i;;lcminc tabi tutulmo.I1 ve 
kaynaklarnrkerl s1cakl1{11 130°C ila 1 70°C aras nda clmahd1r 
Sertle�tirilmi� dC�me ask1lar. kaynak 1�lemleri s1ras1nda asla 
1s1nmamal1d1r ve hiçbir zaman direkt olarak kaynaklanmamal d r. 
Kaynak tekrar tekrar sogumamahd r 
Ask1. yu1Un donmcsi vcya dcvri mcs sonucundo. ort.ayo. ç1k2..bi lccck 
ol11msu7 zorlarnmilarin Onijne geçilP.:)ilmesi için, ylikA uygun hir 
�ckildc nyo.rlo.nmal 1d 1r. 

TA�IMA KAPASlTESl D0�0RME NEDENLER] 

Orta11 SICi:tkl 91 

400�c uzeri 
• !::;mniyet ,.;atsayIs1 4 

OTURMA YÙZEYÌ 

Dll:jltirme 
yok 
- %10
- %2!.i 
Yasakt1r 

Oturmo yOzcyi, kaynaklonmaya uygun olmal1d i r  (mak. %0,40 orarnnda 
karbon Içeren slandarlla:a uygun çe ik) ve gerekmes, durumunca 
çelik Oreticisi1in onay1 a 1nmal1d1r 
Yùze-y t1asa.rlar i ,  çatlaklar �eya engebelerin olup clmad g, konlr::.il 
ed 1 lmelId 1r. 
Kaynak ay8kl8nnin tam olarn{ oturn'oilmclcr,nin saQlanmas1 için. 
oturma :,'Uzsyi tamamen d07 olmal1d1r. 
YOk alMoa cc'ormc o momas1 ve 'ocl vcrmcmcsi için, oturma yùzeyi 
yeter I ,  !Jii !Joyula satiip olmal d r. 
Ask1. her zaman çekme yOnOne oakma 1d1r 
( 1L1n ver1len tolerans: +/·1Dç) .  
Kaynaklanab1l Ir maoa i le tam {apas teoe, maks. 20.000 kald,rma 
i$1cmi 11crçcklC$!irilcbi ir. 
YOksek r sk au eden kaldIrma $1emlerrnde, tehlIkeJ1e marU? �alan 
�ah1c,larin cmniycttc olmolar için gcrckli clon ko�ullar garnnti alt1na 

al1nmal 1d1r 
Bu talimatlara uyulmamas1. �ah1s hasarlar veya maddi hasarlara 
neden olab1l 11. 

YASAKLAR 
Kaynaklanab1l Ir maoa, asith ortamlarca vey·a kimy·asa l maddelerIn 
olu�turdu{lu gùçlO korozyonlu durumlc1.rco vcya patlay1c1 atmosfcrdc 
kulla111lmama l 1d1r 
"'[abloda verilen ta�ima kapasitesi cajerleri a:;;1 man-,al d i r  
OnçirnOlen amaçlar Cl$117da kullarn mamal d r. 
�ahIslarin kald1r 1mas1 amacIyla kullan1In-,ama l Id,r 
As1l1 yukOn alt1nda durma{ yasa{lIr. 
Sartle�tirilm1$ dCvme ask1lar ($Bftal 1  reng1). kaynak I:;;lemleri s1ras1nda 

c1sla 1s1nmamal1d1 r  ve aslc). d rckt kc1ynoklc1.nmamal1d r. 
Kullarnrken tellli�el1 bOlgelercle clurulrnamal1cl1r (lel1l1keli !Jolgeler le, 
yUkOn dU�me tehlikesi bulundu�u Mlgeler kasteoiln-•ek:edir) 
Halal1 kullanimdan �avnaklanan t1asarlar bu garan1I kapsarrnnda 
de!'.JildIr 

Dani�1lmadan ·,•ao lan dc{li�ikliklcr vc�·a tamiratlar çi8rantiyi orl8dan 
�ald Irir. 

DEPOLAMA 
Kaynaklanabilir maoa, uygun bir ortamoa muhafaza edilmelid ir (Orn; koro­
L1f olma•,•m1, {Uru ortamlar) 

BERTAAAF ETME 
UrQnQn ambalaj1 normai geri dOnQ Urne gOnderilmelidir. 
ùron. metal hllrda olarak geti kazanIlmal1d1r. 

I L
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Il prodo1to de'le essere r6Cuperato come rottame metallico The prodoc1 mLISI be recmered as metal scrap Le produit doil étre recyclé tel un déchet métallique Das Produkl selbst muss h;ngegen als Altme1all fflltsorgt werden DECLARACléN OE CONFORMIDAD CE AB . UYGUNLUK BE VANI 
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LASBARE BAS IS LASBARE BAS I S VAR ILNO OSNOVO ZA DV IGOVANJE OSNo�zM Bè�iAf�VANJE nOB,QVlrArE j �,Qll1H�YH� OCHOBA NAVAR ITE�NDOU ZA��ADNOU

MARKERINGEN 
[SCG /CilrtP.c]: Logc f;ibri�ant 
lCEJ : CE-markering volgens \.1achinenchtl ijn 2006/42,'EG 
[ . .  !]: Maximaal draagvermcgen in ton (bijv. 6.7 t) 
[ 1 /W] : Traceririgsccde 
lz' [\..�•1 : Registn-1tienurrnmir DGlJV 

l ll/\LYJ:  Made in ltaly 
[ 10] :  Kwlll,leitskléisse 10  

TOEPASSING 
Las·oaar ti jsoug voor het heff;;ri van lasten. 
Niet georuiken �·oor he1 optillen van personen! 
Vom Alk (_;f:i':iruik cH J:HrfeclH slHHI wm het IHsb1::1re hijsoog co11trolerer1: 
mIn maal één keer per jo.ar lo.ten inspecteren. 
Contmlem vo::ir Alk gehruik, of 

op de .'.J€uge en beide lasvoetjes sporen van slijtage ot corrosie, 
scheur(es of cuidelijk zichtbare vervormingen aanwezIg z1jn. 
de rrn:!fkeririgen goed leesbaar zij11 
de op te tillen lo.si in overeenstemming is met oe draag,.;racht waar 
1,·:)or hHI l;;sbare h1jsoog is cmtworpen 
de d ameter van de beugel niet met meer dan 10 % afwi.kt van de 
nominillf/ :--Jiame1f/r éils gP.volg wrn slijtage ililn éfln Viln dP. r.on-
1actpunten 
de asnaad onbeschadigd is en geen spcren van sl1jtage, corrosIe 
ot scheurt.es vertoont 

PRÀGLINGAR 
[SCG /Cm1ec] : T1I VP.rk?.rP.ns logo1yp 
lCEJ : CE-m�rt<:ning en ligt Mas!<.indirektivet 2006/42,rEG 
[ .. t], Maximal barformé.ga i ton (I.ex. 6.7 t) 
[ 1/vV) :  S,oAmin(;skod 

rC�1 : T1llstAndsm DGUV 
llT,\LYJ : Made in lta ly 
[10] .  Kvil itetskléiSS 70  

ANVANDNJNG 
Svetsbar l:,"IIO<Jla fùr lyft 1::1v last. 
Ska inte anvàndas lòr att l�fta perooner! 
Dim svetsbHr<l ii[Jlarm felfri;; s�ic� s<f:l kontrollHr;;s liirH vHrje Hrwi-irirn1Inu 
màste l.:l.mno.s in lor le$! minst en 96.ng om 6.ret. 
KontmllP.m infOr vsrje snvf'mdning: 

- Om by·geln och de oàda S\'ei:ssocklarna visar tecken pà sl1tage eller
korros on. sprickor eller tydl ig deformering. 

- Alt µrdglm(;ell �<111 ltiSl::IS tydl gl 
- 1\tt lasten som ly·fts rrotsvarar barfOrmagan som den svetsbara Cg-

I1::111 i11::1r ku11 slruerc1ts fOr. 
- /1tt bygelns diameter inie ar mer �n 10 % minore .'.l.n den nomInella 

diametern pà grund av néitning i n8.gon av kontaktpunkterna 

- Att svetsfogen ar r,el ocr, Inte vIsar tecken pà slItage korrosion eller 
sprickbildning.
Alt hela O<Jlc1r1s ko11laklyla ' igi_]er ar; 11101 c'eleri c'eri tir fc1stskruvc1d µà. 

he: $\eunvlak van het sjoroog volledig op het schrcelvla,; ligt. 
W,mrieer f1t:it resultHHI Vf:lll de irispec1ies r1egHlief Is, llli:i(; m:it lashilre 0111 kur1lrollerna !c)er r1e!cJ1::1lrv1,. resull1::1t IHr den svel,;tJar1::1 Ct1lar1 Ir1 le 1::111•:i:i11· 
sjoroog niet verder gebruikt worden, en mcet die vervangen worden . das. utan $ka bytas mot en ny. 
'Nij ,..,ijzP.n f/r::ip, dilt Vi vili gorn d ig uo.omdrks.am pfl att 

de controles uitgevoerd moei:en ·,•mrden door geschoold vakoerso- - Kontrollerna ska utlc'iras av utbIldad fac<personal som fòl.er bestàm-
neel. Hierbij moeten c·e voorschriften van BGR 500 (DGUl/-regels) melsernc1 i BGR 500 (DGUV-regler) 
gerespecteerd worden. - De11 svetsbc1ra O(Jlc1ri 111dsle kuritrolleras r11ed jdrn11,:1 rnell1::1r1rur11 1 eri-

- he: lasb,:..re hijsoog regelmat ig volgens de normen en vocrsctiriften lighet med stancarder och fOreskr fter. Dessa kontrol!er m.'.l.ste doku-
gecontroletml rnoet wordF111. Deze cm11roles moHten in eeri cont- mer1ltir1::1s uct1 s1::1ml1::1s e11 kur1trullpi:trm som k1::1n upµvisl:is. 
roledo$sier genoteerd 'Norden en m:ie:en ter ir,zage be$chi,.;baar - Den svetsoara bglan màste mor,teras av myndIg persooal Monte-
zijn. ringen ska utfòras i enlighet med bestammelserna i Maskindirektivet 

- he� lasOare sjorooç gemonteerd mcet worden door va�personeel 2006/-12/[(_"1 och cess elterfc'ilJande .;ndr ngar. 
dal de •,•;ettelijke minimumlee'tijd bere1kt heelt. De montage moet - Lyltprocessen, faststàllandet av l8Stens tyngcpunkt och den svets-
uii:gevoerd worden in overeenstemming met de beoalingen van bara ò<Jlar1s korrektc1 µlel:eriri<J 111dsle Over,·akas i:IV li:1ckµersuri1::1I fOr 
n-achinerichtlijn 2006/42/EG en de bijbehorende wijzigingen. att sà"erstàlla en ba anserad last!Ordeln ing.
de supervisie tijder1s de ni,swerkHri, het  bH;JHlen vHri tiet Z'NHHrtH- - Om belaslrm1geri .S.r 1::1sy1111r1etrrsk 111-'isle Uen s'.'els:i1::1r1:1 ogl1,.r1s rti-
punt van oe last en tiet corree! positioneren van tiet la$bare hijsoog duce rade b�rt6rm�ga tastsl�I as ut1fràn upl)gitterna i tabellen som 
m::iP.t gebeurP.n rloor vilkpersoneel, om P.f/n correctP. ver:--Jeling wm inneh8.ller c'e olika infastningswperna. 
de ,ast te garanderen - S'.ielsn 1 .1g tàr endast utfòras av svetsare godk�nca enlIgt
b1j een asymmetrische las: rekening moet gehouden worcen met □IN EN 9606-1 ,
een vermindering van d e  draagkracht van het lasoare sjoroog, op S·.iel,;,;oc�l1::1rrias r11ater1i:1I tir stàl S3tiSJ2 + N. 
basis van de opgegeven wo.arden in de tabel van de verschillende - Svetsfogen mè.ste vara rund 

;i,insl,igtyres r◄"\ 
'o.sv.-crkcn enkel mogcn uitgc'.'ocrd \.','Ordcn door gckwalil1cccrdc (!,} B.'.l.rtOrmàga (tabe I) 
HSSP.rS volgflnS DIN EN �fiDfi-1 

- he� materio.al vo.n dc lo.svootjcs bcst2..a1 uit sta2..I S355J2 + N. @ Lc1gerbock med fjader (D · de ,isn,iari drkP.lvormig moet 1ij11 

Draai:;vermogen (tabel) I Svetsfog (pa bàda sidor) 

® - Svetsa fast bygelns bas med 6glo.n i vert kalt lage. 
Ulgerhok met vem - Vi-inlH 1il ls svetsptm�tAma ti;;r s1,·Hlr1H1 irm;;ri ri11gAr1 jus!Hr;;s s� H11 

tjMrarnas funktion inie �ventyras 
I L;:JSll>lilrl (ililll lw.ir.fl 7ijrlen) ®-�------------------------- Svetstogens minsta tjoc<lek (taOBII) 
- _as de bas1s van de beugel met de ring in verticale pos l e  •:asi A Arlikel B WLL C Svelsfogens ljocklek HV + t.a - Om de optIma e werkinç van de veer te garanderen moet u ·.-:ach-

@ lcn tot dc laspuntcn afçiokcc!d zijn vooralccr u dc rinçi uiWnt. 

Minimc).IC diktc vc1n dc lc1snc1ad (tabcl) 

A Artikel B WLL C Di"te van de asnaad HV + �a 

LASSEN 
Hct lasson moot mcl c'oorlopcndc dschuininçi Hl/ uit11cvocrc' wor­
den ·volgens norm DIN 1 8800 
Om ccn vollcdigc vcrbinding te garandcrcn, moctcn minimc).al twcc 
bov·en elkaa1 liggende lasnacen uitgevoord w 
Voor het lasse1 van net sjoroog moet de voorverwarmingstemperatu­
ur tussen 130cc en 1 70°C l,ggen. 
De gesmede en gegloeide oeugel n-,ag niet rechtstreekS gelast 
·::orden en maç; lijoens het lassen niet verhil worc'en. 
Herhaald alkoelen van de lasnaac moet vermeden worden 
Dc bcugcl moct op corrcctc 1::ijzc tcn optichtc van dc last uitgclijnd 

"'Orden om niet toegestana belastIngen door draa1en of kante en van .. - . 
de last te vocrkomen 

TOEGESTANE GEBRUIKSTEMPERATUREN 

romgev·ings:emperalULlr 
van - 2U"C bi 2UOuC 
van 20o�c tot 300"C 
van 300cc tot 4oo�c 
bo•1cn LOO "C 

• VeIlIgheIdscoétf1c1én: .:. 

CONTACTVLAK 

Verr1inderIng \"an de craagkra:::hl 
ge;;ri 
- 1 0% 
- 25% 
Niet tocç:icstaan 

Het contactvla" moet voor lassen geschikt zijn {normaal staal me: 
eer1 o;oolslofgel7all;; vari m;a.x. 0,40 % ); e�·er1lueel 111uel de toe!<1ling 
van de staalfabrikant gewaagd worden. 
CcmlroleHr <li er geen o.:ipervfakteschHde, schtrnrtjes of oneffe11t1e­
den ao.nwezig zijn 
Het contactvla" moet perieci ·,lak zijn voor een ootimaa contaci met 
de las-..oetjes 
Het contactvla{ moet grooi genoeg zijn om te garanderen dat het 
onder bel1::1st1r1 <J 111el vervorrrit of breekl. 
De beugel moet steed$ in trekrichting uitgelijnd woroen 
(toegesl1::111 ti tule!b.11lie +,1-10°) .
Het lasbare hijsoog kan tot 20 000 hetbewegIngen ma,en onder 
volled ige belasting.  
B I j  hetbev.egIngen met hoog ris1co moet voldaan ziJn aan de 
veiligheidS'.'COrwaarden vo::,r personen die aan een gevaar zijn 
bloctg;;,;teld . 
'Nanneer deze instructies niet nageleefd worden, kunnen persoonlijk 
letsel eri 111aler1&le sd11,.ce tiel yevoly Lij11 

HET IS NIET TOEGESTAAN OM: 
het lasbare hIjsoog te gebrrnken In een zure omgeving, b1j sterke 
corrosie door chem sche stoien of in een exolosieve atlT'os'eer, 
de drc1agkrc1d1t Ci;; 11 de li:lbel s verr11eld , te oversclir1jder1 
het roterend hijsoog te gebruiken vcor andere doeleinden dan het 
bedoeld gtibruik 
het roterend hIJsoog te gebru1ken voor het optIllen van personen. 
onder ee!I ha11ger1de last le yi:11::1ri slc11::1ri. 
rechlstreeks op de gesmede en gegloeide r ngbeugel (perzikkleurige 
cu1::1l111g) le l1::1�se11; ti;Uens liet l1::1sse11 111oet verhill 111y v1::1ri de lJBu,Jel 
·,ermeden worden.
zich tijdens gebrui{ van het roterend hijsocg in de gevtirenzone te 
bevinden (met gevarenzores worden d 1e zones bedoeld waar het 
gevaar van een naar oeneden vallende lc1st bestaat ) ,
Sd1c1�ie, d 1e f1 ;;l (;evolg is v1::1r1 verkeerd gebru1k, v<1ll 111el 011de1 de 
garantie 

111 !c)eval v1::1r1 e !cJenmachllge w1jL1g111geri of reµc1riilies verv1::1 l de g1::1ra11\Ie. 

OPSLAG 
Het lasbare hIjsoog moet In een geschhte omgeving o::igeslagen wor­
den (bijv. drcog, niet-corrosief, enz.) 

VERWIJDEAING 
De verpakking van het produci moet gescheiden worden ingezameld. 
Het product moet als schroot worden teruggewonnen. 

EG • CONFORMITEITSVERKLAR1NG 

FASTSVETSNING 
Svetsningen màste utl/jro.s ried tortlCpo.nde tasvin�el 111/. i enl ghet 
med standard DIM 1 8800. 
Fl'lr att garantera en tullstMdig anslutning màste mInst tvà sve1sfogar 
sorn ligger ovan!Of v·arandra svetsas. 
FOrviètrrrn1i11gstemµer::iture11 fùr c1tt sv;;tsa O<Jlc1r1 ska '/i:ffa melli:m 1 30 "C 
och 1 70 °C 
DH smidd;; och himfa:Je bygl&rrn Mr iri1e svets;;s d irHkl och IAr i nte bli 
,,,:..rma Jnder svetsn ingen. 
Undvik upprepad nedkylning under sve:sn ngen, 
Bygeln ska justeras pà lt;mpligt sàtt med h.'.!.nsyn 1agen liii belastningen 
!Or alt fOrbvgga otillàten pElfrestning p8. grund av alt lasten snor sig 
eller vi:ilter 

TEMPERATURER FÒR ANVÀNDNINGSDUGLIGHET 

Omgivn ingstemperatJr Mins"ni·1g av oarform8.ga11 
Frl1n -20 cc lii] 200 �c lnçicn 
rràn 200 'C till 300 cc - 10% 
Fràn 300 'C tilt 400 cç 25% 

I Over 400 'C lnte t1llàtet . S.:hertielskoeff1cient I\ 

KONTAKTYTA . Kontaktylan s�.a l.'.l.mpa sIg fòr svetsnIng {vanligt stàl med max. 0.40 % 

. koll"•alT), i lillampl:\'.l8 1811 miì.stc stàltillvorkarcns tillst.!ìnd inhamtas. 
' - , -Kontro,lera alt uts,dan inie uppvIsa. SKcooor, spncko, .,ller oJamnheter 

Kont.:i.ktylil,n mòstc v8fa hclt pian for alt fungcra som cn goo 'ons for 
svelssocklarna 
Kontaklylan màs1e vara til lr.'.l.ckligt stor sà alt de1 inie deformeras eller 
qe; efter under pafresl11 111q. 
t1y9e1n màste alllid vara Justerad 111 1 dragrIktnmgen 
(Ti latcn tolcrnns +/-10°) .  
Oen svetsbara Cglan tàr anv�ndas !Or upp 1111 max. ?O 000 lyft med full 
beloc,tning 
Om l;rnt yfts 1111dflr myckP.t ri.-;kfyllrJi't fòrulsFltlning;u rnfiste sFlkerhP.ten 
!Or den person som uts�tts fòr fara garanteras 
Om lòreskriftema ignoreras kan del leca till person- och sakskador. 

FOABUD □fin sw,tsharn Ogl,in 1.-ir in-e ,inv.clnd,is i sur orngivninç; Al m virl krnf-ig 
korrosion p5. grund av kcmisk,:.. 5.mncn dlcr i cxplosiv omgivning.
-HGellens viirrifln gi'lll,in<lfl hiirU'irm#ig,i '!Jr IntP. OvP.rskridfl8 
Fàr inie an�·ar,das !Cr andra �ndamàl �n de avsedc'a 
Ska nte anvanoas lòr alt lyfta personer. 
Det ar fOrbjudet alt vistas under Mngande last 
S'.'etsa inte direkt pà smidca och h!irdade 6glebyqlar (persi�olàrqad 
lac�Arinu) xh 1mrlv,k ali bJ•gl,;rn;i hlir v,irm,i 1m0Ar svetsningfln 
Vic,�o.s ime i riskomriidct undcr anvàndning (r skorrriiden dr omriidcn 
diir dP.T finns risk fòr m· !,islfln faller nflr) 
Skador som beror pà tela{t1g anvàndn ng omfat�as Inte av garantin. 

Garamin upph6r alt gàlla v1d e11enrnaktiç:ia forè.ndrinQar eller reparatIoner. 

LAGRING 
OP.n ,<;Vfllsh:,rn Oglfln S<fl l;,gms i 1.:implig?. 11trymmen (1.Ax torrt. inlfl 
korrosivt o.s.v.). 

BORTSKAFFNING 
Produktens emballage ska bortskaffas enligl gàllande regler fòr 
sopsortering. 
Produkten ska àtervinnilS som metallskrot. 

EU-FORSAKRAN OM ÒVERENSSTAMMELSE 

OZNAKE 
[SCG /Célrtec]: Logotip pro ZVil:illC/l 
lCEJ: Oznaka CE v s<ladu z direktivo za stroje 2006/42/ES 
[ .. t ] :  Najveè:ja ncsilnost v tonah (nor. 6,7 I) 
[ HW]: Kcda sled ljivosti 
li' 

[ \..�1: Registracijskf:l 81. DGlJV 
l lTALIJ!\J: lzdelano v ltaliji 
[ 1 0] :  Kil"O'.'OSlni rnzrnd 10 

UPOAABA 
ObruGm1 kl.uka za v1::1rjer1je za dvigova11je bremeri 
Ni primeren za dvigovanje oseb! 
VHr jivn obmGr1:> kl;uko pred vsHko uporH':>o prtNerite riH brezhibrn slH11je 
In jo dajte najman_' enkrat le:no no. preskuSan. e 
Prerl vsilko upornbo pmvAriTe: 

ali so na obrotu in obeh nastavkih za varjenje prisotne siedi obrabe 
ali karczije, razpoke al oCitne deformacije, 
ali so uzr11::1ke dobru Citlj1ve 
ali bremena ustrezajo nosilnost . zo. katere je bilo. varljiva obroéna 

kljuk;; z;;smNarm 
da premer obroCa ni mo.njSi od nazivnega premera za veC kot 10% 
Zélrilrli ::ihmbe v kil!P.ri r.:--J stiénih toék 
ali je var nedotaknjen i,1 da ne kaZe znakov obrabe. korozi.e al i  raz­
pok. 
ali na let:na povrsina obrolne klju�e v celoti nalega na prItrdI lno 
povrbino. 

Ce po prAgledu Dride do riegi:!I '.'llHtJf:l rezult;;t;;, ·mrlj1ve cmotne kljuke ne 
Jporab jajte veC, amoo.k :o zo.n-enjajte. 
Opczi'lrjB.mo, 08 

mora preglede izvajati pou/':eno strokovno oseb.e o::i u::ioStevanju 
pravil BGR 500 (DGUV-Regel) 
je treba varljivo obroéno mat co v redn ih intervalih preskubati v skla­
du z sto.ndardi in predpisi. Ti preskusi mora:o biti shranjeni v l)res 
kum1i m;;pi in rnornjo tiili v prImeru r1 HdzorH llH voljo. 
moro. var jivo obroéno malico montirati polno e:n strokovn:ak. 
MrmtilZil moril biti izverlenil v skladu z dclOCili Dire<tive o strojih 
2006,142/ES in dolotili �asnejSih sprememb te d rektive 
nadzor nad postopki dvigovanja, doloCan;e teZiSèa bremena in ara­
vilno pozicioniranje varljive obroéne kljuke mora izvajati strokovno 
oseb:e. da se zo.gotovi uravnotei:ena porazdelitev bremena. 
je tretrn pri nesirnetrfCrnh brernHnih d<lloClit zrr1arij81-,nje rnh'li riosti 
obroène kljuke v zkladu $ podatki ,., tabeli razliGflih naèinov pritrd tve. 

- P.lemf/nl l;ihko Vilrijo ssmo Vi'lrilr.1 s certifi�stom pc DIN E\! 9600-1 
materiai varilnih nastavkov je jeklo S355J2 - N 
v-ar mora biti kroien, 

(}) 
Nosilnos1 (Tabela) 

® PodstHvek lelf:lja z vzmetjo 

I Var (na obeh straneh) 

- Osnovo kljuke varite z obroCem v navpiènern poloLaju 
- Da ne b ogrozili funkcionalnosti vzmeti, poCakajte. da se vari ohlad -

jo, in Scie no.lo prcmaknite obroC. 

@ Najmanjta debelina vara (tabela) 

A I lzdelek ls I WLL le I DebelIna vara I-IV + t.a 

VARJENJE 
Variti jc trebo. z r>cprckinjcno po:icvnino HV ': skladu s standardom 
DIN 1 8800 
Da bi zo.gotovili pooolno povezJ.vo, jc treba izvcst1 najmanj ca '.'o.ra 
drugf!Qil éP.7 drngPga 
Za varjenje oorotne kljuke mora biti temperatura predgrevanja med 
1 30°C in 1 10°c.  
Kovane in poboljSane k juke se ne smejo variti neposredno in se med 
varjcnjcm lud i ne smcjo c,cgrcti. 
l'rerACi•e ponO',no ohladitP.'✓ •mm 
Kljuko obrnite v primcren polo.'!a: glcde na brcmc, s kme1im prcprCCitc 
nnJopustnP. ohrAmenitve 1arndi prevmjflnfl(Jil ;:ili nm.:;n_flllP.Gfl rolo/iljfl 

PRIMEANOST ZA UPORABO PRI RAZLltNIH TEMPEAATUAAH 

-empero.turo. okofice 
od 20 CC do 200 °C 
oci 
od 

400°C 
• Varnostri koef1c1ent 4 

NALEÌNA POVR�INA 

ZmarjSo.nje nosilnosti 
nobena 

- 10% 
- 25% 
Ni dopustno 

7 

Naletna povrSIna mora ::iIt ::irImerna 72 varjen_e (o::i1tajno jeklo ,: vseb­
nostjo ogljika najveé 0.40%), po po:rebi pridobite potrd i lo proizvajalca 
1ekla. 
Prever1te, da povrSina ni po!:;kodovana razpo{ana ali neravna 
Nalefoa povrSina mora bit :'.Jopolnoma ravna. da se bodc varilni 
nastavk, dobro pri egali 
Nalcfoa povrSina more. 'oit orimcrno dimcnzinirana. da se ne bo pod 
obremerntv jo deformirala al popustila 
Uho mora biti usmerjeno v smer obremenitve 
(dopustna loleranca +/- '0°) 
Varljiva oorotna kl:uka se lahko bre2 r,eganja uooraoi za do 20 000 
dvi11anj pri polni obremenitvi. 
Pr1 poslopkih dvIganJa 7 visokim NeganJsm je treba 1agotoviii varnost­
nc pogojc oscbc, izoostav1:cnc ncvornost . 
NeupoSl8'vanJe teh oredpIsov lahko pov7roC1 ::JO!'.kodbe ossb In 
materialno S<oco 

PREPOVEDI 
Varljive ooroCne kl;uke ne upornbljajle v kislern ali v zaradi kern Cniil 
sno-, I moC:no kcrozivnem okolju ali v eksplozIvn1 atmosferi 
Vrcdnosti nosilnosti v te.bel ne smcjo biti prckoraC:Cnc. 
Uporaba v drur:;e namene ra1en pred·,Idenih ni dovoljena 

Ne uporaoljajtc za cvigovanje oscb. 
ZadrL.evanJe poc viseé1m !Jremenorn Je prepo·vecano 
Kovanih in poooljfanih ooroéev uSesa (bres<ove oarve) nikoli ne varite 
in jih med varjenjem varujte pred se,:i1evanjem. 
Med uporabo se ne zadrZujte v ne•:arnem obmoèju (med ne\·arna 
obmoéja spndajo oomoéj.:i., v kmcrih obc,tajo ncvarnost Zc).rodi podca 
bremena) 
Skodc1.. ,.;i nastanc iarc).di ncstrokovnc uporabc, jc izkljuécna z 
garancIJe 

Pn samovo1:nih spremembah al oopravi ih 2oelka pride do prek ica 
garanci;e 

SKLADlèéENJE 
Varijivo obroéno kl;uko hranite v primernem o"ol;u (nor. na suhem. neko­
rozivnem itd.ì. 

ODSTRANITEV 
Embalafo proizvoda je treba oddati v obicajno IOCeno zbiranje odpadkov. 
Proizvod je treba reciklirali kot kovinsk1 odpadek. 

ES - IZJAVA O SKLADNOSTI 

UKUCANE OZNAKE 
[SCG /CartP.c]: Logc pro zvodc1èél 

ICE] : CE ozna<a prema smern icI o maSins<im ure('!ajima 2006/421EZ 
.. I]: Maksimalna nosivost u tonama (npr, 6,7 I) 

[ 1 1W] : Koc· za µraGer1j;; 

[001 : Reg,s1rncicmi br. DGUV 
l lTALYJ: Made in ltaly 
[10]. Killegori;s kvaliTP.til 10  

PRIMENA 
Prster1asta uisica z::i zav1::1ri�·1::1rije za podizarije tereca 

Ne kor stiti za podizanje ljudi! 
PrstHnf:lstu uSicu ZH z;;v·ir;;rije polrHtmo je pre lJfXJ1rAbH CJf:l preg1edH1e po 
pitanju i$pravnostI 1 potrebno je da se najman.e godiSnje i$pita 
Pmverite pre s·vakP. upotrnhfl d;i li : 

obruè i obe noZice za zavarivan.e pokazuju tragove habanja i korozI­
je. napukotine ili vicine deforrnacije. 
su ukuc;arie oznake éitke. 
:ereti koji treOa da se pod gnu odgovo.raju predvidenim nosi·,ostimo. 
prsteri;;s1e u8ice z;; z;,v;;riv;;nje. 
pretn ik obruta nije uman.en za viSe od 10 % nominalnog preC:niko. 
usled hilbflnjil n;i t;iGkilmil kontsktil. 
.e var neoS�eten i da ne postoje n kakv vidljivi zn2.ci habanja , koro­
zije ili 11apukotine. 
kon,aktna povrsina prstenaste usice potpuno naleze na na•:o.nu 
povri';inu. 

Ako st-i pr:JVerom usta11ovH nem>,'llHci rnje dozvoljeria da se :11-llje <orist1 
pr$tenasta uSica za zo.varivanje i mora da se zamen i 
Ukszujemo nB. lo rlil: 

prcvere moraju da se obave od strane obutenog kvalitikovanog oso­
blja uz poStovanje BGR 500 (DGUV regulaiive). 
.e potrebno da prstenastu usicu proveravate u redovn m rastojan, ima 

po oredviden im sto.ndardima i propisimo. Ove Qrovere moraju da se 
dokumenl!Jju u fHscik i z1::1 pm·,ere i df:l se st1::1ve rm rnspolHtJilll,ll rmli 
prikazo.. 
je ootrP.hno rlB. se prstenasts u8ic;i ZB. Zi'iVilrlVillljf/ mcntirn od stm­
ne punoletnog kvalifikovanog osoblja . MontaZa mora da se obavi 
prema odredbama Smernice o maSinskim uredaj irna 2006/42/EZ 1 
Izmenaria ko;e su je sledile. 

- nadgledanje postup,.;a pooiz,:..nja , ocire<livanje taéke teZiSta tereta. 
kHo i ispr;;•mo pozicioniranje prstfm;,stH 118 ce za Zf:l'li:iriva1jH rnor;;ju 
do. se oba·•e od strane kvalifikovanog osoblja ,;ako bi se obezoedilo. 
ravnomf/mil rB.spodf/lil teret;,. 
kod asimetriénih tereta mora da se utvrdi koliko je smanjena nosi­
vost prstenaste uSice za zavarivanje i:irema podac1ma iz tabele za 

razltite opcije priCvrSéivanja. 
se z,:..�·ar var,je obavi samo od strare oroveren ih $ertifikovanih �·ari• 
()(;;; po DIN EN !-lr:ì(lb-1 

- da materijal ndica za zavarivanje mora biti od Celika S3G5J2 + N.
- Vf:lr rrIrnH tii1 i  kruirmg obl1kf:1 

G) Nos1vos: (tabela) 

® Podm>Z.H :-:1::1 opruy:Jm 

VHr (s;; obe Sl/illlfl) 

- Zav·arite osnovu obruèa sa prstencm u verti"a lnoj oozic1j . 
- Kako ne bi ugrozili svrhu ooruge sateka.te da se ohlade :.aéke zava-

® 
rivanje pre nego Sto usmerite prsten , 

Min ma no. debljino. vara (tabela) 

A I Artikal la lwcc le I Debljina v,:..ra I li/ +  la 

ZAVARIVANJE 
Zavari·vanje mora ca se obavi sa kontinuiranim zakoSenjem HV. u 
s1ladu sa standardom □ IN 1 8800 
Kako bi se ç:iarantovao ootoun si:oi moro.ju do. se zavo.rc dva �·arç. 
jfld>1n p;ekog dr11gog 
Zo. zavarivanjc ors1cnastc utice temperatura prcdgrcjo.vanjo. moro. da 
jP. i7mfldlJ 1:1() °C i  1 70 °C 
Kovani i zaSt1teni obrut1 ne smeju direktno da se zavaruju i ne sme_'u 
da se zagre1avaju tokom p::istupka zavarivanja 
Treba da se izoegne ponovno h adenje ,.•ara 
ObruC trcba ca se na odgovaro.juci raéin usmori prcmJ. tcrctu ko.ko bi 
Sfl i7hflgl;, nP.polrAbn,i opternéP.nja uslAo tNrlHnj,i il i pmvrtan_H tP-ref,i 

PODOBNOST ZA UPOTREBU NA RAZLttlTIM TEMPERATURAMA 

[Tempera:ura u okruZenju Sma11je11je nosivosti 
oo - 2o�c do 200T nema 

oc 200°C do 300°C - 10 % 
od 300°c do 400°C - 25 % 
iznac 400 'C 

• Koef1c11ent s1gumosll 4 

POVR�INA NALEGANJA 

Nije dozvo'jeno 

Po·vrSina nalegan.a mora da je pogodna za za·.ian·.ianJe {normalrn 
èelik sa sadr±:ajem ugljeni{a od mtiks. 0.40 %), po potrebi potrebno je 
nabavI1i poseb,10 odobren.e pro1zvodata telIka 

Potrebno je proveriti di! ne ocstoj 1eko oàteéenja na povd\in i ,  pukotine 
1 1 1 11er1::1v11 1ne 
Povri'..ina nalegan:a mora da je be::prekorno ravna "ako bi se noficama 

L8 Ll::IVl:iriVl:ill je ol.Jez:ieuilo dobro r1 1::1ltl,Jl:ir1je 
Po·vrSina nalegan.a mora da odgovara po d 1menzIjama ka�o ne 01 se 
pod optereéenjem zoblièila ili popustilc1. 
ObruC mora da je uve< usmerena u pravcu povlaéenJa 

(dozvoljena tolerancija +1-10 "). 
Prslti111::1st1::1 uSic1::1 LI:! Lav1::1r v1::1r1je moL.e d1::1 se kor1s11 l.Jez siyumosriili 
rizika do maks. 20.000 l)ooizanja pod punim optereée1jem. 
Kod µusluµ1::1k1,. lJOdlLl::lllji:i koj µoUrl::ILUrTlevaju VISO� r1z,k lllUll::I Cl::I su 
obezbedeni sIçurnosni uslovI za zaSt tu lica koje je 1zlo1:eno opasnostI 
.�o;o ne oc�tujete navecene propise mogute je da dode do zdravstve­
nog oStetenJa i materiJalne Stete 

ZABRANE 
Nemojte da koristite prstenastu ui:;icu za zavarivanje u Ai$elom 
okruLer1Ju i l i u uslu�11111::1 u koj m1::1 Uol1:1L1 do µu11::1é1::1rie koroz1je usled 
utIcaj

a hemIjskIh supstanc il eksplozivmh atmosfera. 
Vrednosti nosi·vosti navedeni u ro'oeli ne smeju da se prekorai:e, 
Nemojte koristit1 za druge namene od predv1denih 
Ne koristiti za ocd zanje judi .  
Zc1brar1Jer1 w burevHk isµou µod1gr1 ul1h ler;;IH. 
Nikada nemojte da d rektno zavarite kovane i zaStitene obruée ( lak 
bUJtl k1::1j::;1Je) I tu�OITI Ll::IVl::lriv1::111j1::1 iLbey1::1v1::1jle Ll::l!Jrev1::111je 0UruC1::1 
NIje dozvoljen bora'/ak to�c'T\ upotrebe u zoni opasnostI (a poo zonom 
opasno5ti se pcdrazumevaJu oblasti u kojima pas1oji opa;nast od paCa 
tereta). 
Stetti kujti su 11 i:islale LllO!cJ riestrucrmy rukov1::1rij1::1 su iskljuée11e od 

garanc1Je 
Ako samostalno obavite izmene ili poprav�e prestaje da vati garancija . 

SKLADISTENJE 
Prs!er11::1sU:1 uSic1::1 LI:! L1::1v1::1r1v1::111je rr1or1::1 d1::1 se éuv1::1 u c:Jyuv1::1rajuéern 
okruzen:u (nor. u Ss.Jvom okruzen:u koje ne podstiée koroziju ito.) 

ZBRINJAVANJE 
Arnbalafa proizvoda treba da se zbrine kao otpad koji se odvojeno 
prikuplja. 
Proizvod treba da se odloti kao metalni otpad. 

EZ - IZJAVA O USKLADENOSTI 

MAPKVIPOBKVI 
lSCG /Carrecj· Jloro Ha npmnBOAIHen� 
[CE]: CE �,ap101pOBKJ. o.marno JJ.11pe1mrna 2006/42/EO OTHOCHO MJ.IJJ:.1Hl1T€ 
[ .. tJ: MaKC..,Ma/\Ha TOBapOHDC..,MOCT s TOHOBe (Hanp. 6,7 t) 
[l1W]· llporneA�Ball\ KOJ:1 

[l�)i: Per11opau.110H8H N� OGUV 
[ITALY], Made In llaly 
llOf· Krtac Ha Ka�errso IO 

nPl-1J1O)KEHl-1E 
llp1ooeHO�,.,AHa xa11Ka Ja 3asap1rnaHe la nOIIJl.11raHe Ha TOoap11 
,Aa HC ce IUIIOll]Ua )a I10Ul.l"1raHC Ha xopa! 
llp!!AM BCJIKa ynOTpe6a KOH1po1111pa1he 6e3ynpe4HOTO CbCTO�HMI! Ha 
11poc ICHOU11.U.HaTa xa11Ka ]a 3atiap�uaHC 11 rrOHC BC.U.H bJK ro1.111wHO Ub3!1araii I C 
nposepKa. 
npeAM BCJIKa ynoTpe6a nposep�saiiTI' Aa/lL-t: 

- CK06L-tT€ 11 ll8€Te Kpa4eTa 3a Jaeap�BaHe noKa38aT cne11i., OT L-13HOC8aHe 
L-11\11 kOpOJ,., •. ny,maTI-IHM 11ni., OT',('TI\HBl.i Ae4lop>Aau11i., 

- M.lpKi.,p09l\>HC CC 4CTilT HCflO. 
- nOBAi.,raH11Te TOBap11 OTrosapn Ha TOBapOHOC"1 ',tOCTTa, ]a KOJITO ca 

KOHCTpy11pa1m nphCTCH09'1A!UHC l\a/1�11 )a )a9.lpHBaue. 
- Ai,,aMeTbpl>T Ha Ck06aTa He e HaMaJlHJl e nose'le OT 10% OT HO\t,1Ha/\Hl1• 

/l,HaMeTbp 8 H•Ko� OT 1(0flT.1KTfl"1TI' T04K11 8 pe3yllT.1T ua 113HOC8aHe. 
- 3asapl,�Hl1JIT 1!1€8 € UM!l 11 He nOK83Ba np11JHau,1 Ha M3HOC88He, KOP0311JI 

i.,n11 o6paJysaue ua ny1<uan1H11 
- onopHaTa nODbPXHOCT Ha rlpbCTC!I0011/lHaTa xanKa JlC/1<11 '1JU�/IO Bbpxy 

nnoll\Ta 3a 3aev.eaHe. 
AKo npo0cp111.11c ..,�,aT 0Tpv.ua1cncu pcJynTaT, nphCTCH0914AHaTa xanKa Ja 
JasapnaHe He TpH6sa Aa ce i.,1no113sa nose'le H Tp�6sa Aa ce cMeH11. 
06pblJ.1aMe Bfl"11.taHHe, 41! 

- nposepKl1T€ TpJ16Ba Aa ce 1'13Bbpl!lB8T OT 06Y'!€H KBan,1,;j:rnu11paH 
nepcoua11, KaTo ce n6nioJ1,aen 11ucTpyKui.,11re Ja 6eJonarnocr Ha 
npo():,cc1101i.1.11►111TC c.u,py111cu11� BGR S00 COGUV Rcgcln). 

- np1,cTe1rnBMAHa1a xaJJKa Ja 1asapRBaHe TpR6ea 11a ce npoBep�sa Ha 
PCll09Hl1 111ncpBaJJH B (l,QTBCfCTBl'IC C npCAflMC.lHHU.1. 11 oa1111apT11TC. 
TB,., nposepK11 TpH6Ba aa ce AOKyMeHrnpaT B KOHTponHa nanKa H Aa 
61,AaT B fOTOBHOCT 3a npetl,CTaB�He. 

- np1,neHOBMAHaTa xaJJKa Ja JasapJIBaHe TPR6Ba Aa 61,ae r,,QHT,!paHa OT 
nbllHOl\eTeH Ke.an1-1itil1l.lV.p;l.ll nepCOHa/1. MOHTaJIQ,T Tp•6Ba Aa ce 113Bl>pWl4 
B CbOTBClcn11c e paJriopc116M1e ua .ll.'1PCIITl'iBil 2006/42/EO OTl-lOCftO 
r,,awv.Hi.,Te H noCJ1eABall\l1Te R H]MeHeHHJI.

- KOHTponbT ua npoucca Ha nos1111rauc, onpcAcnH>JeTO >ta uc1-1n.pa 
Hil H'*ecna Ha TOBapa, KaKTO H npa611JlHOTO no111u.,101-111paHe Ha 
np1,neHOB"1/l.HaTa �anKa Ja Jae.apRBaHe rp�6Ba /l,a ce 113e1,p1JJH 
oT KBa.�i.,4lv.u11paH nepcoHaJJ, Ja 11a ce rapa1-1111pa 6anaHci.,paHo 
pa3npeAeneu:.1e ua T08apa. 

- npH aci.,McTp11'IHH TOaapi., TpR6aa .u.a cc 11J0hPWl1 lli\MaJlHBJHC Ha 
TOBapOHOCV.MOCTTa Ha npi.CTeHOBM/l,Hara xan�a 3a 3aBapRBaHe B 
coo· 1  ue·1c1 �He c .u.aHH\11 e e 1a61rnua I a Ha paJJ1 "1HHM 1e s11.u.ose 3JKJ'laHe. 
3asapKHTe 1pR6sa Aa ce 11Je1op1JJsaT caMO OT 3asap411u11, nposepeH11 no 
DIN EN 9606-1. 

- r,,aTep11a111oT Ha kP8'1eTaTa Ja JaBapnaHe e OT CTOl.taHa S355J2 - N.
Jasapi.41111n weB Tp�6ea AJ e Kp1orno6pa3eH. 

G) Tosap0Hoc,1.1.1ocr (Ta611111..1a) 

® Onopa Ha narepa c npy>K,1Ha 

I 3aeap1,4('H IJJ€B (OT J:18€T€ npaH11) 

lasape1e OCHOBJ.Ta Ha CK06ant C XMKaTa 81,8 Bep111KMHa nO)MUl'IR. 
- 3a .u.a HC Hapyw111e ucueCbo6paJ11ucna Ha npy11111Ha·1a, 113HaKaii1e ® Jasapb4Hl1Te lO

-
'IKl'I Aa 113CT,1Hal. npeA,., Aa noJ1,pasH,1Te xanKaTa. 

MIIHL-tMMHa 11ebeJ111Ha Ha 3U8Pl,4H..,R wes (Ta6m,u.a) 

A AprnKyn B Wll C ,!J,e6e1111Ha Ha 3asap1o4Hl'I� wes HV + � 

3ABAPHBAHE 
3.asapKaTa T[)R6Ba 11a ce 113Bbpw,1 C HenpeKHHaTO CKOCRBaHe HV c1or1JaCHO 
CTaHllilPT OIN 1B800. 
3a 11a ce rapaHTHpa wi11oc1Ho c1,eai.,HuaHe, TPR6sa Aa ce HJpa6ou1 noHe 
;:isa Jasap1,4HH l!leea, ne1+1all\11 eA11H np�y APyr. 
3a JasapRBaHe Ha np1ooeHoei.,aHna XaJJKa 1e�rneparypara Ha noArpnaHe 
TpR6Ba M e  .l.le>K,!l.y 130"( 11 170'(. 
Ko11<1H111e 11 1101.1o6peH'1 �pcJ 1cp�1006pa601Ka c�o611 c1c 1pH6sa .ia ce Ja�apisa1 
HenoqwQcneHO 11 no epe.l!e Ha 1asap1o>1HHR npou.ec H@ TpR6s.a ,Il.a ce 1arpRB.aT. 
Tpi6ua .a.a ce 11J6Hrna 1100 ropHO 0�11a111.u.aHe Ha 3asap11.a ra 
CK06a1a Tp�6sa Aa ce no,1J.pas1-111 no no11xoARlU Ha'IHH rnpnm rnsapa, 1a A� ce 
,136ernaT 1-1et1onycrn1,rn HUOsapeaH:.1R Hpe3 :iae1opnHe 11n11 npeo6puJ1a11e Ha 
TOBapa. 

rO.QHOCT 3A EKCnJJOATAI.IVIH llPH onPEJJ.EJlEHA TEMnEPATYPA 

- 2o·c AO 2oo·c HJ!MJ 
o; 200"C /lO 300°( - 10 % 
o; 300"( /lO 400°( - 25 % 

400°( 
• Kuecj.>11uMeHT Ha L11rypHUlT 4 

OllOPHA nOBl>PXHOCT 
OnopHaTa nOBbpXHOCT Tpl!6Ba Aa e nD/lXOARl1!a la JaBapnaHe (CTaH11apTHa 
c10�,at1a c BbrnepoAHO CbAbP)l{am,e r,,aKc. 0,40%), eeeHTYaJJHO 1pR6ea Aa ce 
Ha6aei., pa3pe1JJCH11e Ha npU113B\l.U.11TC/1H Hil CTUMaHaTil. 
Tpnfiea J:la r:e npneep11 p,anH nonpxHor.TTa HnMa noepe,'IL-t, KaTo nyKHaTHHl1 
,111"1 HepilBH\lCT,1 
OnopHaTa nonp:<HDr.T TpH6n J:la e 6e3ynpe•1Ho paeHa, 3a Qa ce or.11ryp11 
A06pa onopa Ha Kpa'leTaTa 3a 3asapRea1◄e. 
OnopHaTa nOBbpXHOCT Tpl!6Ba Aa e opa1r,,epeHa AOCTaTb'lHO, 38 Aa He ce 
Aecl>opM11p.l 11Jll1 rlOAA<tJJ.e npi.1 llJTOB.lpBaHe. 
C1m6aTa 1pH6ea .u.a e nu.i.pauHeHa ei.,Harn nu nuLUKilTil Ha ,1ner11RHe 
(A□nycrnM TDllepaHC +/· 10°) 
npbCTeHUUl1.QHa1a XilllKil Ja JaeapJIUilHe MUIKe ,'la C'è M3rlUJUBa 6<è3 B(HKilKbB 
pl'l(K 3a 6e3onacHocna 110 MaKc. 20 000 noJ:lei.11111 onepau11,1 npM n1o11Ho 
HJTOBapoaHe. 
np11 noD.eMHH onepau1rn c s,1coK pv.cK TpR6sa 11a ce rapaHrnpaT 6eJonacHM 
J'CllOBl1R JJ mn-1.aTa, KOl1TO ca 11]/lOlKem, Ha onao10CT. 
H<èCri<i3BaHeTO Ha npe.u.rrnCil.H"1RTa MUlK<è llil llOB<è.Qe 110 HapaHJ!tiiiH"1R Ha 
x□ra 11 MaTep11anH11 11\eTM. 

3A6PAH"1 
He MJnoJJJeaÌ1Te np1,c1e1mBHD.1taTa xanKa l.l 1aoapRoaHe e Kl'lcena cpen.i. 
l'IJlM np1, CL-tJlHa �Op031'1R, npetl,,IJBHKaHa OT )(l,l\t\,l'l€CK,1 BellleCTBa 111\H 6 
eKcnJ1ol110Ha an,occj)t:pa 
CTOÌ1HUCTl11€ Ha lOBapUH\lll1MOCT UT 1a6J1HUaTa He rpl!6Ba Il.il 6bll.ilT 
npP.Bl1lJJaBaHl'I .  
Aa He u i.,Jno11Jea Ja J.1pyr11 ue1111 uceeH np<èJ.ltil1J.leHMTe. 
fJ,.i. He ce H1non1ea 1a nos11HraHe Ha xopa. 
npeCTl>H nUA B11CllLU Bl,B BbJayxa TOBap e Ja6paHCH 
HHKora He 1asap�eaìiTe Henocpe,"lr.TBP.HO KOBaH 1,re 11 no11ofipeH11 •1pe1 
Tepr.tou6pa6oTKa lKU6H Ha xanKa1a (JlaK\lBO rlUKpHTMe L UBRT Ha npilCKUBil) 
11 MJfinreaHre 1arpHBaHe Ha cKofi11n no RpeMe Ha 3asap1,•1H11R npo11ec. 
IJ,.1. He ce crn:.1 B 30H.l.Ta Ha onaCHoCT no oper.te Ha pa6oTa (no11 1mm Ha 
on�CHOCT ce pa:1611par lOHl1Te. B KOHTO Cl,ll!eCTByBa onacHOCT OT na11aHe Ha 
rnsapa). 
noepeA,.,, BbJHV.KHill1"1 scne.u.ns11e Ha HenpaeMJJHa ymnpe6a ca HJK/lKJHeH11 
OT rapaHl-111RTa. 

llpi., npoMeH"1 ,.,,,,., peMOHTl'I "1JB1>pweH11 \lT Heo1up11J11paH"1 ll11LI.a, rapilHU,!RTil 
0Tr13J:la. 

CbXPAHEHl-1E 
llp1,c1eHOBl1Jl,HJ.TJ X.lllK.1 l..l JaeapRBaHe TpR6ea Ail ce c1,xpa1rnsa B nO;:\XOJ:IRll\.l. 
UKOIIHa cpe.u.a (Hanp. Ha cyxu MHCTU, Henpe1111JBMKBilLUO Kopo:rnl! 11 .u.p.J. 

"13XBbPrnlHE 
Onoi,;,oe(OJO Ha npo.ayno ,p�6oo 110 61,,!]e ,nnp01eHa Jo 0611(HoaeHo 
���;;:�rcr�
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H
:� ce pe41-1rnv1p□ K□TO MeraneH cKpan 

EO AEKflAPAI.IVljl 3A ChOTBETCTBt.1E 

ZNAtENIA 
[SCG /Canecl Logo •Yrobcu 
[CEJ· Oznatenie CE podl'a smernice o strojoch 2006/42,'ES 
[ .. t]: Maximé.lna nosnosf v toné.ch (naor. 6,7 t) 
[1Ni]: Ké-U spàlnej dosledovatel'nosli 

f�]:  8chv�lenie C. DGUV 
[IT/,_YJ. Made in lto.ly 
[10] :  Trier.él kvlllity 10  

POUi:ITIE 
Navarilel'r;é zi:lvesrié uko ri1::1 zdvfhariie bremieri 
Nie je moiné pouh·af na zdvfhan e os6bl 
Pred k;;Zc�·rr1 poui:itfm prHkor1tmlujte bezd1ytmy s1Hv 11;;v;;r1IHrr1ého 
zàvesného oka a necha.te ho odborne prekontrolovaf mIn mà ne 
jP.denkrP.t roCne 
Pred kaZcym pouZitim prekontrolujte, 

C1 strmeii a obidve navaritel"né pà:ky ne'.'tkazu:u stoi:iy opotrebova­
rna alebu kor6zie, trt1liny a lebo zretel'rlé deforrnàcie. 
Ci sù Oobre viditel'né oznaCenia 

C1 zdvinHné tuerrieriH z:)q::NedHj1J nosnosti;;rn, pre ktoré boli 
no.�·anterné zàvesné o,à navrhnute 
C1 prif/mer slttnf//\8 nevy�azujP. zmenSen if/ o viilc ilko 10 % meno­
vtého priemeru v dé\sledku opotrebo,.•ania v jednom z �ontaktn�•ch 
bocov. 
CI je zvarov�· sev neporuseny a èi nevtkazuje znaky opotrebovania , 
kor6zie a lebo trhlin, 

- C1 dos1::1d;;:;iH D ()(;hH z�vesriého ok;; k:)mple1rie dosilc'H ria s�rut-
ko·,anll plochu. 

Ak by kontmly vierlli k negil1ivnf/mu '1'/slP.dku, nP.sm P. sa uZ nilVB.rite l'né 
zàvesné oko pouZ1val' a musi sa vymenir. 
Je potrebné upozornil' na to: 

ze sa kontroly musia vykonavat' zau/':enym odoorn)'m personé.lom 
za ciodrfania no.rio.denia BGR 500 (nariadenia DGUV).
Ze s;; n;;v·HrilHl'rié z�vesrié okH musi;; v prHvidelri�'d1 intervH kx:n 
kortrolovaf podl'a r,orn-y a predpisov. T e:o ,.;ontroly !.a mJ$ia 

zsdokumf/ntoval' ,.. zB.kléid;iCi kontml ;, prIprsv I' nil predloZenif/. 
- Ze naravaritel'né zàvesné o<o musi namontovaf pino ety odborny 

person81. Monta±: sa mus' vykanat' podra nariadeni smernice o stro­
joch 2006/,12,rES a nasledujUcich zmien.

- ze sa musi rea lizovat' monitoro·,anie procesu zovfban a , stanoven ie 
!'HZ skH, <l<O ;;j sprHWIH umies1rieriiH rl<lV'f:lfilel'ri�'dl zHves11Yd1 tik 
prostredn'ctvom odborného person.:i.lu, o.by sa zaruèilo vyv8.foné 
rozloZenif/ zat',;Ze. 
Ze sa pri asymetric<om bremene musi Vfkonal' znfZen ie nosnos­
t navariterného zé.vesného oka podra IJdajov v :a ·oul'ke ròznych 
druhov uv1azania 
Ze zvary smie realizovaf iba certifikovany zvàraC podl'a normy 
DIN EN 950&-1 
ic matcridl no.vo.ritdn�•ch piitic,,; oozos1jva z occlc S355J2 + N .
l'P.  nmov�• SP.s' musi h','I krnhr.vy 

G) Nosnost' (tahurrn) 

® Lot.iskové konzola s pruZinou 

I Zvilr {n,i ohidvoch strnrn'ich) 

- Zéklaciiu strmeiia pri,:véra.te s ::il<.om vo vert1kélne. po;,\c11 
- A.b�· ste neohrozili Utelnosf prutfn. vytka_'te. kym sa noochlad ia

L•:érané body. sk6r ako V','fCvlléle oko 

® Minim2.lna hrUbka zvnrového Svu (taburka) 

A 1/irobok 

NAVARENIE 
Zvaienie sa mus" realtLovat' s prtebeL.n\'m LOS1�menfm HV, p::idra 
normy DIN 18800 
Aby S8 taruCi!o Uplné spojcnic, musia so rcolizov8f minimtilno dva 
nad sebou le/1ace narov·é Svy 
Na uarcnic zàvcsného oka musi prcdhricvc.cia tcplota etc.I' mcdzi 
120°c a 1 10°c 
Kované a zusrachtené strmene sa nesmU z,:B.rat' priamo a nesmU sa 
LOl7rievaf pDCas pwcesu zvéran a 
Je potreonè zaorànit opakovanému ochladzovan1u z.-aru 
Sirme/\ sa musi vyrc.-nat' orimeranYm soòsobom vo vzt'ahu k breme­
nu. aby sa. 1abrénilo nepr'pustnym ,:al'a,'.en am v cé\slsdku pretotenia 

alcbo prcvràtcn a brcmcna. 

VHODNOSf POU1:IT1A PRI TEPLOTACH 

pei5Tcitaoko ia 
cd - 20'C do 200'C 
ec.1 200°c co 300°c 
cd 300°C co 400°C 
cad 400°c 

• BezpeCnostny koef1c1ent 4 

DOSADACIA PLOCHA 

Lrn.'!er;1e nosnosti 
Ziadne 
- 10% 
- 25%
Neprlpustné pouLitie 

Dosadacia plocha musi byl' vhodné na zv8ran e (normé.lna ocer s 
obsahom uhlfka max. 0,40 %), pr102.dne sa musf vyZiadal' schvàlenie 
od v'frobcu ocele, 
Je r.;:..itre·o11é µrekorilrolovat', auy 11ebo i µrlturrmé p0Skoderii1::1 povrchu, 
trhl iny an i nerovnosti 
DosHdaci;; plodm musf byl' llHzcnytme rovm�, 1-,by sH umoì.rnlc dctHé 
dosadnut1e navantelnych ptl.tIek 
Dosadacia plocha mJsf byt' dostatoène oimenzovana, c1bv sa pod 
zat'aten(m nedeform::iva la ani nepcddala 

Sirme/\ musi byt' vZdy vyrovnanY v smere fahu 
(prfµustr1i:l lolera!lc1a +,1-10°) 
Navaritel'né zélvesné oko sa m6Ze poufit' na 20 000 proceso•1 zovfha­
r1 Ia µod µlri•;,m z1::11'1::1Ler1 (m 
Pn procesoch zovlhania s vysokym rizIkom sa musIa zaruéit 
bezpealostné podmienky pre osoby vysl8vené nebezpeCenstvu. 
NedodrZanie predpisov mòì:e ,• iesl' k poranernam osé\O a k vecnym 
Skodé.m. 

ZAKAZY 
N1::1v1:1r1lel'rié Lévesr1é oko rieµouL.fv1::1_le v kyslom µroslredl 1::1111 µri s1l11 e1 
korCzi1 \' c6s edku pé\sobenia chemick}·ch substancIf ani vo V')•buSnom 
prostred\ 
Hodnoty nosnoslI z tabul'ky sa nesmU pre<raécwal'. 
V)'robok nepouilvajte na iné c1ko naplé.nované Uèely. 
Virobok 11epouLlvc1Jle nc1 .:dvfha111e osOIJ. 
ZdrZiavanie sa pod visiacim bremenom je zakàzané 
N1kd� µrIar11c 11eL"�&trc1Jle kovar1 é a zuS1'1::1d1ltirié strmerie s ukurn 

(broskyl'lovo staroene akovanie) a potas procesu z·varania zabrélr'ne 
Loliric1liu slrmt!riov. 
Potas pouì:ivania sa nezdrì:iavajle v neoezpeénej oolasti (pod 
µ::ijrnom nelJezpeé118. obl1,.st' s1::1 roLu111ejù ubl1::1st1, v klorYd1 hroz( 
nebezpeéenstvo pàdu bremenaj 
Èìkody, ktoré sUvisia s neodbornou manipuléciou. sU zo zé.ruky 
vv1Utené. 

Pri svoj".-ofnYch zmené.ch a lebo opravéch zaniké. zàruka . 

SKLADOVANIE 
Ni:ivar1tel'rié dives11é uko sa rr1u,;I uscl1uv1::1t ve vilodr1rn11 µrostredl ( r11::11-n. 
sucho. nekorozivne atd.) .  

LIKVIDACIA 
Obal V}'robku musi byt' odovzdany do betného separovaného odpadu. 
Vy'robok musi byf opi:itovne vyuzity' ako kovovy Srot. 

ES - VVHLASENIE O ZHODE 

i 
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nPOYWvlHA C OTAEn bHOLil 
nPvlBAPHOLil EiA30Li1 AJJR nOAbEMA 

MAPKlilPOBKIII 
(SCG]: Jlorornn 113rOTOBkTe/1� 
[CE]: 3HaK CE B COOTBeTCT81111 e .[111peKH1BOÌ1 no MaW11HaM 2006/42/EC
[,.t]: MaKCI-IMa/H,Ha� rpyJonogbeMHOCTb a TOHHa)( (Hanp11Mep, 6 ,  7 T} 
[1/W]: Ko11 0TC/lell\11BaeM0CH1 

[�:i: Ng .uonycKa DGUV 
(ITALY] C11e11aHO B l.1Ta111111  

[ 10 ] :  K11acc Ka4ecTBa 10 

nPl-1MEHEHl-1E 

np11aap1taH npoyw11Ha wu nOgòeMa rppoo 
He HCn0/1b308.lTb All� nogòeMa lltoAeii! 
nepea KJ)I\AblM np111.1e11eto1eM K□Hrpo1111pooan, np11eap11yto npoyw1111y rta 
6e1ynpe�Hoe cocroMH11e 11 He pe)ke 01111oro pa.3a B rog nopy4aTb ee npoeepKy. 
nepe.u �a)l(AblM npm,1eueH11eM npoeepno cneAytowee 

CKo6a 11 o6e np11eapHbte HOll<Kl'I He 11r.1eior rneAOB 1'13Hoca 11.rrn Kopporntt. 
rpeLU,l'IH l'l/ll'I Bl'IAl'IMblX Aeo:l>opMilUl'li1 ,  
MapKl'lpOBKII xopowo 4HTillOTC.II 
noAtH1MaeM1,1e rpy3bl COOTBeTCTBYtoT rpY3onOAbe1.rnocr11, AJJ� KOTOpo11 
6b1Jll'I pacc�ttTaHbl np;,BapHble npoyWl'IHbt. 
ll,HaMerp CK06bl ue }'MeHbWl'IJ,C.11 B OAHOl1 1'13 KOtlTil.KTtlblX TO�eK 6onee 
'll!M Ha 10 % OT HOMHHal1bHOro Al'laMerpa BCfleACTBl'le 1'13HOCa 
CBapHoi1 WOB He noepe)l(,[ll!H l'I He 11Meer npl'i3H.3.KOB l'IJHOCa, KOppOJl'll1 
HJl l'I o6paJOBaHHR rpell\l'IH 
OnopHaH noeepxHonb npoywttHbl nonHOCTblO np11neraer K noBepxHoCT11 
npHB'1H41'1BilHl'IH 

Eurn npoeep,rn npHeeayr K orp11 1..1arenbHOMY peJynbrary, ro np11eapHy10 
npoyw11Hy Janpew,al!TCH HCnOilb)(}BilTb II ee Heo6xOA11M0 3aMeHl'ITb 
Co6n10,[laTb Cfll!AYIOU\111! yKa3aHl>\H:

npoeepKl>I AOilll<Hbl npoBOAl'IToC.11 npOl'IHCTpyKT11pOBaHHblMl'I 
KBan,1$111..111poeaHHbt�rn cne1..111an11CTaMl'I e co6n10AeH11e1.1 BGR 500
(npaBl'l/1 CTpaXOBilHl1H OT HeC4aCTHolX C/l}"taee). 
Heo6XOA11MO 4epe3 perynRpHble npoMe)l(y,'KI>\ BpeMeHl1 npoBepnb 
np11eapHy10 npoyw11Hy B COOTBl!TCTBl111 C HOpMaM\1 I>\ npeJ:1nl'ICilHl1HMl1 .  
3m npoeepKtt AO!l>l<Hl,I 6b1Tb Ja,[IOKyMeHT11pOBaHbl e nanKe npoaepOK 1-1 
npeJ:lOCTilB/ll!Hbl AJ].11 npeJ:ll>.IIBJll!Hl1H.
np11eapHaR npoyw11Ha AOnll<Hil "10HTl'IP0BilTb(R coeepweHHOfll!TH \,IMl'I 
KBan1,1$111..111poeaHHblMl1 cm!L1l1an11craM11. MoHTa)I( ,[10/lll<l!H npOBOJ:ll'ITbC.11 
e COOTBl!TCTBl'll'I e nonOJKl!Hl'I.IIMl'I ll,11peKT11Bbl no MilWl1HilM 2006 /42 /EC 11 
norne,[lyiow11x 113MeHeHtt� 
KDHTpOnb npou.ecca nDAl>l!Ma, onpeueneH11e ueHrpa THJKeCT11 rpyJa, 
a raKJKe npae11nbHoe noJ1,1u11mmpoeaH11e np11eapHoii npoywmtbl 
J:10/llKHbl npOBOJ:ll'ITbC.11 KBa/111((>11u11poeaHHblMH cneu11a1111cra�11. •-no601 
06ecne411n pae,mr.tepuoe parnpeAene1me rpyJa 
B cny4ae ilCl1MMeTpW-tHOl1 Harp)'3Kl'I J:lOJllKHO 6b1Tb npoBeAeHO 
yMeHsWeHm! rpy:ionOAbeMHOCTI>\ np11eapHO� npoyWl'IHbl B COOTBl!TCTBl'II>\ 
e AaHHblMl1 B Ta61111 1..1e paJ!ll'l'IHblX Bl'IAOB KpenneHl'l.11.
CeapKy pa3pewaeTCR npOBOJ:ll'1Tb TO/lbKO HMelOU\l'IM ceprn$1>1KaT 
ceapLlJ,HKaM e COOTBe-crn1111 e DIN EN 9606-1 
Marep11an np11eapHblX HOlKeK BolnOnHeH 113 CTil/11'1 S3 5 5J2 + N. 
Ceap,mH WOB AO/l)l(ell 11MeTb ctJopMy Kpyra 

CD rpyJonoA1>eM11ocro (ra61111ua) 

® Dnopttbll1 kpOHWTeHH e npy:;cmml1 

I CBapHo11 woe (e 06e11x cropoH) 

Ceap11re 6a:iy CK06bt e KO/lbUOM B BepTl'1KMbHOM noJlO)f(eHt.11'1 ,  
,/ln� roro 'IT06b1 He yxygwan 1..1enecoo6paJHOCTb npyitrnHbl, no,[IO)l(tll'ne, 
noi<a He oxnaA.IITCR TO'lKl'I CBilPKl1, npe:.c11e 4Ht BbIpaBHl1BaTb KO/lbUO, 

® MHHHMil/\bHa� TO/\WHHa ceapHoro WBa {ra61111ua) 

nPlllBAPJ.1BAHlllE 
CBapKa AOJllKHa npoBOAMTbCR e HenpepblBHolM CKOCOM HV E COOTBeTCTBl'll'I 
e HOpMOÌ1 DIN 18800 
,QnR Toro 'IT06bl rapaHTl'lpl)BaTb nO/\HOe COl!AHHeH11e, He06XO,lll'IMO BbtnO/lHl'ITb, 
KilK Ml'1Hl1MYM, ABil pacnO/lO)l(eHHblX J:lpyr Ha,'\ 11pyroM rnapHblX wea. 
,QnH CBapK1>1 npoyw111-101 reMneparypa npe11Bap11renbHOro Harpeea J:101\i+:Ha 
COCTaBJlRTb OT 130°C ,[IO l70°C, 
KoBaHbl!è 11 3aKaneHHble CK06bt He/lb3R CBapttBaTb HenocpeACTBl!HHO l'I 
HarpeeaTb BO BpeM.11 CBapk11 
Heo6xo,111Mo npe11oreparHTb noeropHoe oxnall<AeHHe CBapHoro wsa. 
Heo6XOJ:ll1MO COOTBeTCTBYIOll\11M o6paJOM BblpOBHnb CK06y no OTHOWl!Hl1IO 
� rpy3y, •-no6bl npeJ:lOTBpaTl'ITb HeAonyCTHMYto Harpy3KY B peJy/lbTilTe 
npoeopa,rnBaH11H 11n11 onpoKttAo1BaH11� rpy3a 

nPlllEMnEMblE TEMnEPATYPbl 

�Te�meparypa 0Kpy>1<aiowe� cpe,101 

Or - 20"C AO 200°( 
o, 200"C AO 300°C 
o, 300°C AO 400°( 
BblWe 4oo·c 

onOPHAJI noBEPXHOCTh 

- 10% 
- 2 5% 
He J:lOnycKaerc� 

DnopHaM noBepXHOCTb J:lOJl)l(Ha 6b1Tb npttroAHO� un� CBapKl'I (HOpMil/lbHilH 
cranb e co,[lep:.caH'11!M yrnepoAa Mawc. 0,40 %). nptt 11eo6xoA�Mocrn 
nony<t11Tb pa3peweH'1e npottJBDA11Ten� CTan11. 
n poeep11Tb Ha 0TCYfCTB'1e noepei+:,c,l!H'1H noeepxHOCTl1, TP€ll\HH 1,11111 
HepOBHOCTel:\.  
OnopHaM noeepxHOCTb J:l0Jl)l(Hil 6b1Tb 6eJynpe�HO POBHO�, 'IT06bt 
06ecne't11Tb xopowee np11nera111,1e np11BapHblX HO)l(eK 
OnopHaM nOBepxHOCTb J:l0Jl)l(Ha l'IMeTb J:l0CTilT04Hbte pa3Ml!pbl, 'IT06bt OHa 
He Ae$op�mpoeanacb noA BOJJ:1e�ne11eM Harpy:irn 
CKo6a scerJ:ia J:lOillKHil 601Tb Bbtp0BH€Ha no Hanpaen€Hl'IIO HilT�)l(l!Hl1H 
(AonycrnMbl� ADnycK +/-10°) 
np11eapHy10 npoyw11Hy MDJKHO 11CnOllb30BilTb A/1� MaKC. 20.000 npoueCCOB 
nDAbe"a np1-1 nonHoH HarpY3Ke 
B CllY"ae npouecCOB nOJ:jbe"1a e BolCDKl'IM p11CKOM AOillKHbl 6btTb 
rapa11rnpoea11b1 YC/\DBHH 6e3onac11ocrn AJIH n!DAeH, no11Beprae1.tblX 
onaCHOCTH. 
Heco6niot1eHHe npe11n'1caH1111 MO)l(eT np11aecrn K rpaer.,ttpoeaHttlO nto11e� H 
Marep11atlbllOMY yLlJ,ep6y. 

JAnPETbl 
He 11CnO/lb3y�re nptteapHylO npoywttHy B Kl'IC/lOTHOH cpeJ:ie I-IJl\,I 
np11 CH/lbllOl'I Kopp03111-1 Ja C'teT Xl1Ml'1YeCKl1X B€LlJ,€(TB, J. T.lK)l(e BO 
B3pb1BOOnacHOH ilTMOCqlepe. 
He/lb].11 npeBblWaTb JHaYeHHH rpy3onOAb€MIIOCTH ,  yKaJaHIH,te B ra6/l!'1Ue. 
He )1[n0/1b30BaTb Am J:lPYrl'IX ueneH, H€JK€Jll'I A/1� npegyCMOTpeHHblX. 
He 11[n0J1b30BaTb An.11 no111>eM.t lll0Ae11. 
3anpewaerCR HilXOA11Tb(R nOJ:l nOAB€Wl!HHbl"1 rpy30M. 
Htt B K0€M CJl)"'lae He np�eap1-1aaTb HenocpeACTBl!HHO KOBilHble 1-1/11'1 
3.1Ka.ne1rn1,1e CK06bl (naKOKpacOYHOe n0Kpb1Tl'1e nepC1,1kOBOro 1..1eera) 11 BO 
epeM.11 ceapK1-1 He 11onycKaTb Harpeea cK06b1. 
Bo Bpe"1H np11Me1teH11� JanpewaeTCij HJ.XOA11TbC.II B on.1rnol1 Jotte (noJ:1 
onarnblMl-1 JOHaMH no11pa3yr.,eeaiorc.11 JOHbt, e KDTOpbtx cywecreyer 
onarnon� naAetti-1H rpy3a). 
rapaHTl'IR He pacnpocrpaHHero Ha noepemJ:1eH11H, BOJH11Kw1>1e B pe3y11brare 
HeHaAJ1e)l(aL1J.ero 11cnonbJOBaH11H 11311e1111H. 

B Cll}"tae ca1.1ocronenbHblX �JMeHeHi-111 H/11-1 pe�IOHTOB rapaHTHH repHeT c1111y. 

XPAHEHJ.1E 
np11eapHa.11 npoywttHa J:lOnH\Ha xpaHHTbC.11 B no,[IXOP,Hll\EM OKpy)l(eH'111 
(Hanp1-1Mep, 8 cyxo1.1, HeKOPP03HOHHOM Ml!CTe 1-1 T.J:l.) 

YTVlm-13AUl-1SI 
YnornBKY npo11y,;ru �eo6xo11�Mo Honpos•m. �o nepepo6o,�y 
cornocHo npot�noM po1,1J,em,Horo c6opo orxoAoa. 
npoDyKT no.cmelK'1T nepepo6orKe KOK MeTonnonoM. 

AEKnAPAL.IHJI O COOTBETCTBI-IJ.1 CTAHAAPTAM EC 

VE RIGA I N ELARA CU BAZA D E  
S U DARE UN ICA PENTRU R I DICARE 

POANSONÀRI 
[SCG /Cartec]. Logo producator 
[CE]: ldentificator CE conform direclivei privind echipamentele tehnice 
2006/42/CE 
[ .. t]: Capacitate maxima de sarcina 1n tane (de ex G,7 t) 
[ 1 iW] Cod Ue trasabil itate 
lz\ [ \3,' ] ·  Nr avizare OGUV

[ITALY]: Made in ltaly 
[ 1 0l Clasa de calitate 1 0  

UTILIZARE 
Veriga inelarà de sudare pentru ridicarea de sarcini 
A nu se utiliza pentru ridicarea de persoane! 
lnainte de fiecare folosire, controlati starea impecabila a verigii inelare de 
sudare �i dispuneti 11erilicarea ei cel putin anual. 
Verificati inail7te de folosire dacà: 

- Jugul �i cele douà picioare de sudare prezinlà urme de uzurà sau 
coroLiune, cràpàturi sau deformàri sernnif icati11e. 

- Poansonàrile sunt bine l izibile.
- Sarcini le care sunl ridicate corespund capacità\ii de sarcinà pentru 

care au fost configurate constructi11 11erigile inelare de sudare 
- DIametrul 1ugulu I  nu pre1intà rncI0 drmInuare cu mai mult de 1 0% 

a diametrul nominai ca urmare a uzurii ìn n ic iunul  din punctele de 
contaci 

- Cusàtura sudata este intacta �i nu prezintà niciun semnalment de 
U7Urà, coroziunea sau formare de tisuri

- Suprafa\a de a§ezare a verigii inelare este a;1ezatà compiei pe 
supratata de in;1urubare 

Daca operatIile de contrai due la un rezultat negflliv, utIlIzarea 11erigI1 
inelare dc sudare nu mai cste pcrmisà ;1i accasta trebuie schimbatà 
Atragem aten\ia ca 

- Operaji i lc dc contrai trebuic sà 1ic execlJl2.tc de pcrsonalul de spcci­
allta!e instruit, cu respectarea BGf1 500 - ìn Germana (reglementàrile 
DGUV}. 

- Venga inelara de sudare trebuIe verificata la Intervale regulate, in 
conformitate cu normclc ;1i prcvcdcrilc in vigoarc. Acestc vcriticàri 
trebuie sa fie documentate intr-un dosar de 11eriticare, iar un exemp­
lar se va pastra ca model.

- Veriga inelara de sudare trebuie sa fie montata de un persona! de 
special itate care a ìndeplinit vBrsta min imi'! legala. Montajul se va 
executa corespunzàtor dispozitiilor din directiva privind echipamen­
tele tehnice 2006/42/CE �i modificàrile ulterioare 

- Monitorizarea procedeului de ridicare. determinarea centrului de 
greutate al sarcini i . precum ;1i pozitionarea corecta a verigii inelare 
dc sudmc trebuic sa fie rcaliz□tc dc c8trc pcrsonalul dc specialitatc, 
pentru a asIgura distribuIrea echIl Ibratà a sarcinii

- In  cazul smcinilor asimctricc trcbuic sa fic rcalizat8 rcduccrca 
capacItà\ii de sarcina a verIgii Inelare de sudare, conform datelor d in
tabelul diferitelor tipuri de prindere 

- Executarea sudurilor este permisa numai sudorilor verificati conform 
DIN EN 9606-1 

- Materialul picioarelor de sudare este olei S355J2 + N 
Cusatura sudalà trebuie sa tie de tormà circulara 

CD Capacilatea de sarcina (tabel) 

® [trier cu are 

I Cusàtura sudatà (pe ambele pàr\i) 

- Suda\i baza jugulu1 cu Inelul Tn poz1tIe verticala. 
- Pentru a nu periclita func\ia arcu lu i ,  a�teptati péni'i cénd punctele de 

suduril s-au r/lcil, Tna1nte de a orienta inelul

@ Gros1mea min ,ma a cusatuni sudate (tabel) 

A Articol 

SUDARE 
Sudura trebuIe sa fIe executata Tntr-un pian inclina! HV neìntrerupt, 
conlorm normei DIN 1 8800. 
Pcntru a garanta Tmbinarea completa, trcbuic sii fIc executate ccl putIn 
douii cusàturi de sudurà suprapuse 
Pentru sudarea verigii inelare, temperatura de preincàlzire trebuie sà 
t1e intre 1 30°C ;1,i 1 70°C 
Juguri le 1orjate §i tratate termic pentru imbuniltàtire nu trcbuie sà fie 
sudate dIrect �r nicI ìncal7Ite pe parcursul procesu lu I  de sudura 
Se va evita o ràcirca repetat/1 a sudurii 
Jugul se va 3linia ìntr-un mod adecvat ìn raport cu s3rcina, pentru a 
evita solicitàrile inadmisibi le prin ràsucire sau basculare. 

APTITUDINEA DE UTILIZARE LA TEMPERATURI 

Temperatura amhiantà 
de la  20"C pàna la 200°c 
de la 200-'C pana la 3oo�c 
de la 300"C p3nà la 400°c 
peste 400°C 

• Coef1c1ent de s1guranta 4 

SUPRAFAJA DE A$EZARE 

Reducerea Cflpacitàiii de sarcinà 
Niciuna 
- 1 0 %
- 25 % 
lnadmisibi là 

Supratata de a;1czarc trebuic sà tic adecvata pcntru sudura (atei 
obI�nuit cu un contInut de c:irbon de max 0.40 %), dacà este cazul se 
oa procura o aprobare dc In produditorul otclu lu i .  
Se va verifica sà nu exIste de1erioràri aie suprafetelor. crapaturi sau 
dcnivclEirilc 
Suprafata de a�ezare trebuIe sà fie perieci plana. pentru a permite o 
buna a;1ezare a picioarelor de sudare 
Supralata de a�ezare trebuie sa lie dimensionata suficient. asttel incat 
ea sa nu se deformeze sau sa cedeze ìn sarcina 
Jugul trebuie sà tie 1ntotdeauna alin iate pe directia de trac\iune 
(toleranta admisibil8 +/-10") 
Veriga inelara de sudare poate fi utilizatii pentru max. 20.000 procese 
de ridicare Tn pl inti sarcina 
La procesele de ridicare cu ri::;c mare, conditiile de secu rilate trebuie 
sa f1e garanta1e pentru persoanele expuse la pericol 
Nercspcctmca prcscriptiilor poatc cauza vatamari de pcrsoanc ;;i 
prejudicii materiale. 

INTERDICJII 
Nu utiliza\i veriga inelar8 de sudare in medii acide, Tn condi\ii de 
coroziune pulernicà provocati'! de substante chimice sau in atmosfere 
explozive 
Nu este permisà depa�irea valorilor capacitàjilor Ue sarcinà din tabel 
A nu se utiliza pentru alte scopuri decat cele prevàzute 
A nu se utiliz0 pentru ridicarea de persoane 
Stationarea sub sarcini suspendate este interzisà 
Nu sudati niciodatà direct jugul inelar forjat (,i tratat termic pentru 
imbunàtatire (vopsea In culoarea piersicii) ;1i evitati ìncalzirea jugulu i  pe 
parcursul procesului de sudura 
Nu sla\iona\i In zona periculoasà pe parcursul ulilizarii (prin zone peri­
culoase se Tnteleg zor1ele ìn care exista pericolul uflei céderi a sarcinii) 
Nu se ofera garan\ie penlru defeqiuni le apàrute ca urrnare a unei 
manevrari necorespunzatoare. 

ln cazul unor modificàri sau repara\ii realizate cu mijloace proprii , garantia 
pentru produs 1�1 pierde valabIl I!atea. 

DEPOZITARE 
Veriga inelara de sudare trebuie sa fie péstrata ìntr-un mediu adecvm 
(dc cx. uscat, necorozi11 etc.) 
ELIMINAREA 
Ambalajul produsului trebuie sà fie destinat colectèirii selective. 
Produsul trebuie sa fie recuperai ca deieu melalic. 

DECLARATIE DE CONFORMITATE CE 

I PTJ 
OLHAL COM BASE SOLDÀVEL loi7 UCHWYT OCZKOWY Z POJ

EDYNCZ/\ JNoJ R ING0YE MED ENKELT U N DERLAG JNLI H IJSOOG M ET ENKELVOUDIGE
GP

R
IE

E
M
D
E
Z

T
E

I N
N

A
'fM

E I

UD
A

PA

C
M

I L
A

P
T
A

N
A

I 

R

PA

A

C
TS

E
E
LS'!A

IS
N
�
A
ul I L.:T I KÈL I MO K I LPA su ATSK I RA 

__ s_l_M_P_LE_S_PA_R_A_E_LE_V_A _.ç.__A_o __ ,�
P

i
1
�,SJ�'fi'�JJ't�1�/\ FOR PÀSVE I SING TIL L0FT I NG ____ LA_S_B_A_R_E_BA_s_1_s ___ -L _ _J�------------ ,� __ P_R_1_v_1 R_I N_A_M_A_D_A_L I_M_1 __ _

MARCAçòES 
• [SCG /Cartec] Logotipo do fabricante le. E] ' Marcaçào CE de acordo com a D1ret1va Màquinas 2006/42/CE 

.t] . Capacidade max1ma de carga (CMT) em toneladas (p. ex. 
6 .7 1) 
[ 1 /Wl C6digo de rastreabil idade 

[ �]: Nr.° de hornologaçào DGUVI ITALY]. Made in  ltaly 
1 0] :  Grau 1 0  

APLICAçAo 
Olhal soldé.vel para elevaçào de cargas. 
Nao ut1l 1zar para elevaçào de pessoasr 
Antes de cada util izaçào do olhal soldàvel, verificar o estado correlo 
e providenciar a execuçào de urna mspeçào, a ter lugar. pelo menos, 
urna vez por ano 
Antes de cada ut1hzaçM. verif icar se 

- a alça e as duas bases soldàveis apresentam sinais de desgaste 
ou corrosào, fissuras ou deformaçòes evidentes.

- as marcaçòes estao bem leglveis.
- as cargas a elevar estào de acordo com as capacidades de

carga para que os olhais soldéveis foram concebidos
- o dIti.mctro da alça nào tcm urna rcduçào supcrior a 10 % do

di§metro nominai corno consequència de desgaste num dos
pontos dc contacto 

- o cordao de soldadura apresenta-se intacto e sem sinais de
dcsgastc, corrosa.o ou fissuras.

- a superficie de apoio do olhal assenta completamente na
superficie de acoplarnento

Se o resultado dos controlos lor negativo. o olhal soldàvel nào deverà 
mais ser util izado, tendo de  ser substituido 
Favor ter em consideraçào 

- os controlos devem ser efetuados por pessoal especializado
de11idamente instruido sob observaçao de BGR 500 (regulamentos
DGUV)

- o olhal soldàvel deve ser verificado a intervalos regulares de
acordo com as normas e disposiçòes vigentes Estas verificaçòes 
dc11cm scr docurnentadm nurna pasta correspondentc e 
dispon ib i l izadas para apresentaçào 
o olhal soldé.vcl deve scr montado por pcssoal especializado e 
maior de idade. A montagem deve ser executada de acordo com 
as d isposiçoes da Diretiva M8quinas 2006/42/CE e modificaçoes
subsequentes. 

- a supervisao da operaçao de elevaçao. deterrninaçao do centro 
de gravidade da carga bem corno o posicionarnenlo correlo do
olhal sold8vel devem ser efetuados por pessoal especializado de
maneira a garantir urna dislribuiçào equi l ibrada da carga.

- em cargas assimétricas, deve-se ter em consideraçao a reduçào
da capac1dade de carga do 0ll1al soldèvel de acordo com as
indicaçòes da tabela dos vàrios tipos de ancoragem.
os trabalhos de soldadura devem ser executados por soldadores
certificados de acordo com a norma DIN EN 9606- 1 .

- o materiai U a  base soldàvel é e m  aço S355.J2 + N 
- o cordào de soldadura deve ser circular

Cl) Capacidade de carga (Tabela) 

® Suporte com mola

A 

C ordao de soldadura (de  arnbos os lados) 

- Saldar a base da alça com o anel na posiçào vertical.
- Para nao comprometer a funcionalidade da mola, aguardar até

que os pontos de soldadura tenham arretecido antes de al inhar 
o anel.

Espessura minima do cordao dc soldadum (Tabela) 

Artigo B WLL C Espessura do cordM de soldadura H V  + l\.a 

SOLDADURA 
A soldadura deve ser eletuada em chanfro continuo HV, de acordo 
com a norma □ I N  1 8800 
Para garantir urna uniào tolal, executar, pelo menos, dois cordòes 
de salda sobrepostos 
A temperatura de pré-aquecimento para a soldadura dos olhais
deve situar-se entre 1 30°C e 1 70°C 
As alças forjadas e revenidas nào devem ser soldadas d iretamente 
nem aquecidas durante a soldadura 
Evitar um novo arrcfccimcnto da soldadura. 
A alça deve ser alinhada a carga de  modo adequado, para evitar 
csforços nào permitidos dcvidos a torçào ou queda da carga 

TEMPERATURA/REDUçAO DA CAPACIDADE 

Temperatura amb iente 
de 
de 20o�c a 300°c 
de 300°c a 400°C 
superio r a 400°C 

• Coefic1ente dc segurança 4 

SUPERFiCIE DE APOIO 

Reduçào d a  capacidade de carga 
inexistente 
- 1 0 %
- 25%
Nèo permit ida 

A superficie de apoio deve ser apropriada para soldadura (aço 
comurn com um teor rné.xirno de carbono de 0.40 % se necessàrio, 
obter urna autorizaçào do fabricante). 
Verificar se nao existem danos na superficie, fissuras ou 
irregularidades. 
A superficie de apoio deve ser totalmente plana, para permitir um 
bom apoio para as bases soldàveis 
A superficie de apoio deve ser suficientemente dimensionada para 
nào deformar ou ceder sob carga 
A alça deve estar sempre a l inhada na  d i reçào de traçao 
(tolerancia adrnissivel +/-10�) 
O olhal soldàvel pode ser util izado até 20.000 operaçOes de 
elevaçao no rné.xirno, sob piena carga 
Em caso de operaçòes de elevaçào de alto risco. é necessàrio 
garan1ir as cor1diçOes de segurança para as pessoas expostas ao 
pengo 
O incumprimento das especificaçòes pode causar danos ern 
pessoas e maleriais 

PROIBlçOES 
• Nào ut1l izar o olhal soldé.vel em ambientes é.cidos ou com corrosào 

forte devido a substancias quimicas ou ern almosferas explosivas
Os valores de capacidade de carga da tabela nào devem ser
exced1dos
Nào util izar para outras finalidades que nao as previstas 
Nào ut1liLar para elevaçào de pessoas. 
Proibida a permanéncia sob a carga suspensa.
Nunca soldar diretamente as alças lorjadas e revenidas (pinlaUas
com cor péssego) e evitar o aquecimento das alças durante o 
processo Ue soldadura.
Nèo permanecer nas zonas de perigo durante a util izaçao (corno
zonas de perIgo consIdcram-sc as zonas nas quaIs exIstc perIgo dc
queda da carga).
Danos causados corno consequCncIa de util izaçèo incorrcta do 
materiai sao excluldos da garantia 

A realizaçi'io de alteraçòes ou reparaçOes arbitrérias invalida a 
garantia. 

ARMAZENAMENTO 
O olhal soldével deve ser conservado num ambiente apropriado (p. 
ex. ,  seco, nao corrosivo. etc.}. 

ELIMI NAçAo 
A embalagem do produto deve ser eliminada com os residuos 
de recolha seletiva. 
O produto deve ser recuperado corno residuo metàlico. 

DECLARAçAo DE CONFORMIDADE CE 

OZNACZENIA 
[SCG /Cartec] logo producenla 
[CE] ' znak CE wg dyrektywy maszynowej 2006/421WE 
[ .. t]. NoSnoSé maksymalna w to17ach (17p. 6.7 t) 
[ 1 /W]: kod identyfikacji 

[@]:  Nr dopuszczenia do eksploatacji DGUV 
[ITALY]' Made in ltaly 
[ 1 0] .  klasa jakoSci 1 0  

ZASTOSOWANIE 
Uchwyt oczkowy spawany do podnoszenia ladunk6w 
Nie nadaje si� do podnoszenia ludzi ! 
Przed kai:dym ui:yciem sprawdzié uchwyi oczkowy spawany pod k.:1.tem 
prawidlowego stanu i llecaé jego kontrolt;i co 17ajmniej ral w roku. 
Przed kai:dym ui:yciem sprawdzié. czy 

- palq_k i obi e n6i.ki spawane wykamja. Slady mi:ycia lub korozj i ,
pr;kni�cia lub wyrai:ne deformacje, 

- OLnaczenia sq czytelne;
- podnoszone ladunki odpowiada.q noSnoSci spawanym uch1',,)'tom 

oczkowym; 
- Srednica palqka nie wykazuje - na skutek zui:ycia w jednym z punk­

t6w styku - 7mrne1szenIa SrednIcy znamIonowej o ponad 1 0%:
- spoina jest nienaruszona i nie wykazuje Slad6w zuZycia, korozji lub

pt;iknit;ié 
- uchwyt oczkowy przylega na calej powierzchnia przylegania do po-

wierzchrn przykrfllcerna: 
JeSli wynik kontroli �dzie negatywny, dalsze ui.ycie spawanego uchwytu 
oczkmvego jest 7abronione i nalei:y go wymienié 
Zwracamy uwagfl! na mistfllpUJ,tce kwestie: 

- Kontrolc musza_ byé przeprowadzonc przcz przcszkolony, wykwalifi­
kowany persone I zgodrne z niem1eck1mi przep1sami bezpieczeristwa 
BGR 500 (zasady DGUV).

- Spawany uchwyt oczkowy nalei.y sprawdz::ié w regularnych 
odst�pach czasu zgodnie z odpowicdnimi normami i przcpisami 
Wyniki kontroli musz,t byé udokumen1owane i przecho,vywane w se­
grcgatorzc kontroli oraz udost�priane do wglqdu. 

- Spawany uchwyt oc7kowy mote byé montowany tylko przez 
pelnoletni, wykwalifikowany persone!. Montaz nalei.y przeprowadzié 
�go?n.ie. z '."'Ym.aganiami dyrektywy maszynowej 2006/42NJE 
1 pozrne1szym1 zm1anamI 

- Wykwalifikowany persone! musi kontrolowaé proces podnosze­
nia. okreSlié Srodek cit;ii:kOSci tadunku i prawidlowo ustawié spa­
wany uchwyt oczkowy, aby zapewniony by/ r6wnomierny rozklad 
obciq_Zenia 

- W przypadku /adunk6w asymctrycznych nalei.y zrcdukowaé 
noSnoSé spawanego uchwytu oczkowego zgodnie z danymi w 1abeli
poszczeg61nych rodzaj6w mocowania tadunku 
Prace spawalrncze mogq byé 'Nykonane tylko przez spawacza 
z uprawnieniami zgodnie z norma. DIN EN 9606-1 
Materiat n6i.ek spawanych musi byé wykonar1y ze stali S355J2 + N 
Spoina musi byé okri:t9la 

G) NoSnoSé (labela) 

® Wspornik loi:yskowy ze spr�zyn& 

I Spoina (po obu stronach) 

- Zespawaé podstaw� palqka z oczkIem z potoi:ernu pIonowym 
- Aby funkcjonalno!ié spr'i'Zyny nie zostala zagroi:ona, przed ustawie-

niem oczka zaczekaé, a:l: spawy ostygna .. 

@ Minimalna grubo�é spoiny (tabela) 

A Artykul 

SPAWANIE 
Spaw musi byé wykonany ze skosem Jako spoina 1/2 V, zgodnIe 
z norma,_ DIN 1 8800. 
Aby zapewnIé calkowIte potqczenie. wykonaé co najmrnej dwie spoIny 
le:l:q_ce jedna nad rJ rugq_ 
Warunkiem praw1d!owego zespawarna uchwytu oczkowcgo JCSI tem­
peratura wstE;Jpnego rozgrzania wynosza_ca od 130'C do 1 70�C 
Zabronione jest bezpo�rednie spawanie i nagrzewanie podczas 
spawarna kutych i uleps70nych c1eplnie palqk6w 
Unikaé ponownego schtadzania spawu 
UstawIé pala.k odpowIednio do ladunku aby unikn,té rnedopuszczalne­
go obciq_:l:enia na skulek przekrr;cenic.1. lub przechylenia ladunku. 

MOi:uwoSé ZASTOSOWANIA w RÒi:NYCH TEMPERATURACH 

Temperatura otoczenia Redukcja noSnoSci 
od - 20°c do 200°c brak 
od 200°C do 300"C - 1 0% 
od 300"C do 400"C - 25% 
ponad 400°C N1edopuszczalne 

• Wsp6lczynrnk bezp1eczellstwa 4 

POWIERZCHNIA PRZYLEGANIA 
Powicrzchnia przylcgania musi nadawaé sir; do spawania (stai zwykta 
o mcJksymalnej zm,vart0ScI WE;Jgla O 41)%). W razIe potrzeby uzyskaé 
zczwolcnic produccnta stnli.
Sprawdz1é powierzchrnt;i pod k,ttem uszkodzeri. P\lkni\lé lub rneròwn0ScI 
Powicrzchnia przylcgania musi byé idcalnic r6wnn, aby zapcwnionc 
by/o prawidlowe przyleganie nòi:ek �pawanych 
Powicrzchnia przylcgania musi micé odpowicdniq wiclkoSé, □by nie
ulegala odkszlafcernu oraz nie ust�p,:w:afa pod obciqi:eniem 
Pala.k musi byé zawsze ustawiony w kierunku ci,tgnii;icia 
(dopuszczalna tolerancja +/-10°) 
Spawany uchwyt oczkowy moi:e byé uzywany do maks 20 000 oper ­
acj i  podnoszenia pod petnym obcia.i:eniem.
W przypadku operacji podnoszenia o wysokirn ryzyku nalei:y zapewnié 
bezpieczeristwo osòb narai.onych na zagroi.enie
Nieprzestrzeganie tych przepisòw moi:e spowodowaé obrai:enia ciala 
i szkody rnuterialne

ZAKAZY 
Nie ui:ywaé spawanego uchwytu oczkowego w kwaSnym otoczeniu, 
przy si lnej korozji spowodow□ncj dzial□nicm substancji chemicznych 
lub w atmosterze wybuchowej. 
Zabronione jest przekraczanie wartoSci nOSnoSci podanych w tabeli 
Nie stosowaé do innych cel6w nii. pr.::ewidziane 
Nie ui:ywaé do podnoszenia ludzi 
Zabroniorie jest przebywanie pod zawieszonym ladunkiem 
Zabronione jest bezpoSrednie spawanie kutych i ulepszonych cieplnie 
palakòw oczkowyct1 { lakier w kolorze brzoskwiniowym). Podcza::; 
spa\vania unikaé nagrzewania palqka. 
Zabronior1e jest przebywanie w obszarze zagrozenia (poli poj�ciem 
.. obszary zagroi:enia" nalei:y rozumieé takie obszary. w ktòrych 
wyste;ipuje niebezpieczer'istwo spadni�cia tadunku) 
R\lkojmia,_nie s,t objr;te uszkodzenia spowodowane nieprawidfo\'✓q 
obsh..tg&. 

Dokonanie samowolnych zmian lub napraw powoduje utrat� gwarancji 

PRZECHOWYWANIE 
Przechowyv:aé spawany uchwyt oczkowy w odpowIednIm otoczernu (np 
suchym miejscu, kt6re nie jest naraZone na korozjr,i itp .) 
UTYLIZACJA 
Opakowanie produktu nalei:y przekazaé do punktu zbi6rki 
selektywnej. 
Produkt powinien byé odzyskany jako odpad metalowy. 

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE 

STEMPLINGER 
[SCG /Carlec]: Produsent-logo ICE] ' CE-merking etter maskindirektivet 2006/42/EF 
.. t ] :  Maks1mal breree11ne I tol7n (l.eks. 6.ì t) 

[ 1 NI]: Sporingskode 

[@]:  Godkjenningsnummer DGUV 
[ ITALY]' Made in  ltaly 
[ 1 0] :  K11alilelsklasse 1 0  

BRUK 
Sveisbart ring0ye l i i  à l0tte last 
Kal7 ikke brukes lii a l0fte personer! 
Kontroller sveisbart ring0ye lor hver bruk (or feilfri stand. og fà kontrollert 
mil7st él7 gang i 8.rel. 
Kontroller fm hver bruk om 

- b0ylen og begge de pé'tsveisete f0ttene har slitasje- eller
korrosjonsspor. sprekker eller andre tydelige deformasjoner 

- slemplingene er i god lesbar stand 
- at lastene som skai loftes. tilsvarer brereevnen som de sveisbare 

ring0yene er byggel lor 
- diameteren lii b0ylen ikke har en torringelse p§. mer enn 10 % av 

nominell diameter som t0lge av slitasJ9 i et av kontaktpunktene 
- sveises0mmen er hel og ikke har tegn pa slitasje, korrosjon el ler

sprekkdannelse 
- kontaktflaten ti l  r ingoyct ligger helt 11att pà skruflaten 

H11Is kontrollene skul le tare til et negativi resultat mG det s11eIsbare 
ring0yet ikke brukes lenger og skai skiftes ut 
Del vises til at 

- kontrollene mé utf01es av opploort lagoersonale I overensstemmelse 
mcd GGR 500 (DGUV-rcglcnc)

- det sve1sbare rIng0yet skai kontrollerEs med jevne mellomrom 
i hcnhold li i  stnndardcr og forskrifter Disse kontrollene ma
dokumenteres I en kontrollmappe, og were klar t i l  :'i kunne
tremvises. 

- det sve1sbare rIng0yet m:3 WEre montert av myndIg fagpersonale 
Montcringcn skai utf0rcs cttcr bestcrrmclscnc i maskindircktivet 
2006/42/EF og etterf0lgende endringer

- overv8.kningen av l0fteprosessen, registreringen a11 lastens 
tyngdepunkt samt riktig plassering av det s11eisbare ringeiyet ma 
foretas av lagpersonale for 8 garantere en jevn fordeling av lasten 

- ved asymmetriske laster mà reduksjonen av brereevnen til det 
sveisbare ring0yet beregnes i henhold lii angivelsene i tabellen lor 
dc forskjcll igc fcstetypcnc 
sveisearbeIdene bare m§ utfores av autoriserle sveIsere i henhold
lii □ IN  EN 9606-1

- materiale! t i l  de pàsveisete !ottene bestàr av stàl S355J2 + N 
sveises0rnmen m3 V33re sirkeltorrnet 

CD Brereevne (labell)

® Lagerbukk med fj&r 

I Sveises0rn (pii. begge sider) 

- Sveis underlaget li i  b0ylen med ringen pà i vertikal posisjon. 
- For ikke à sette lormàlet med fjrerene i fare vent li i  sveisepunktene 

er kj0lt ned fe,r du innretter ringen.

@ Minimums!ykkelse pà sveIses0mmen (tabell)

A Artikkel B WLL C Tykkelse pà sveises0mmen HV + l'la 

PÀSVEISING 
Sveisingen ma utfores med fortl0pende 5vfasing HV, i henhold til 
standarden DIN 1 8800. 
tor à garantere en tullstendIg forbIndelse mà del utfmes mInst to 
sveises0mmer som ligger aver hverandre. 
rorvarmetemperaturen mà ligge pà mellom 1 30 'C og 1 70 °C 111 
sveising av ring0yeL 
De sm1dde og herdete b0ylene mà Ikke sveises direkte, og heller Ikke 
varmes under sveisingen. 
[n 91cntatl avkJ0l Ing a11 svc1singen skai unngàs. 
B0ylen skai innrettes i forhold ti l last pà egnet mate lor à unngà 
ulovlige belastninger ved 1ordreininger el ler t ipping a11 lasten. 

BRUKSTEMPERATUR 

romgivelsestemperatur Reduksjon av baareevne 
fra - 20°c til 200°c Ingen 
tra 200"C lii 300"C - 1 0% 
fra 300°C til 400°C - 25% 
over 400 °C lkke ti l latt 

• S1kkerhetskoeff1s1ent 4 

KONTAKTFLATE 
Kontaktflaten mà vrere egnet til sveising 1: normalstél med et 
karbotllnnhold pà maks. 0,40 %), eventuelt skai det hentes Inn 
godkjenning av stàlprodusenten 
Del skai kontrolleres al del ikke finnes 011srflateskader, sprekker el ler 
ujcvnhcter 
Kontaktllaten ma voore tulls1end1g pian lor a mulig910re en god 
anlcggsflatc lor dc pi'lsvcisctc f0ttenc 
Kontaktllaten m.§ vmre tIlslrekkelig dimers1onert slik at den ikke 
dcformeres cller gir cttcr undcr bclastning 
B0ylen ma alltid vrere innrettet i strekkretrnngen 
(til latt toleranse +/-1 O") 
Del sve1sbare ring0ye1 skai bare brukes inntil maks 20 000 
I0/teprosesser under ful l- lasl. 
Ved l0fteprosesser under h0y risiko mii. s kkerhetsbetingelsene tor 
personer som utsettes lor en fare, vrnre garantert 
Manglende overholdelse av forskrittene kan foràrsake materielle og 
personskader. 

FORBUD 
Bruk ikke del sveisbare ring0yet i sure omgivelser. ved sterk korrosjor1 
pga. kjemIske stoHer eller i eksplosIv atmosfrere 
Bwrcevncvcrdicnc i tabcllcn mà ikkc ovcrskridcs 
Bruk ikke li i  andre formai enn de som den er beregnet lor. 
M□ ikkc brukcs lii 6 lotte pcrsoncr 
Opphold under svevende last er lorbudt. 
Sveis aldri direkte den smidde eller herdete ringboylen (ferskenfarget 
lakk}, og un11gà oppvarming av b0ylen under s11eisingen. 
Inie! opphold i fareomràdet under bruk (fareomrAder skai forstàs som 
orm8der t1vor del er lare for ut lasten kan falle r1ed). 
Skader som skyldes feilaktig bruk, dekkes ikke av garantien 

Veci selvstendig endringer eller reparasjoner bortlaller garantien. 

LAGRING 
Del sveisbare ringoyet ma oppbe11ares i egnede omgivelser (f.eks. tmt. 
ikke-korrosiv osv.) 

AVHENDING 
Produktets emballasje mà kildesorteres. 
Produktet mà resirkuleres som metallavfall. 

EU · SAMSVARSERKUERING 

MARKERINGEN 
[SCG /Cartec]. Logo fabrikant ICE] CE-rnarkering volgens Machinerichtlijn 2006/42/EG 
.. I]. Maximaal draag11ermogen 1n 1017 (biJv. 6.7 I) 

[ 1 /'N] : Traceringscode 

[ �]: Registratienummer OGUV 
[ ITALY]: Made in ltaly 
[ 1 0] .  Kwaliteitsklasse 1 0  

TOEPASSING 
Lasbaar hijsoog voor r,et optillen van lasten 
Niel gebruiken voor tiet optil len van personen! 
Voor elk gebruik de perfecte staat van het lasbare hijsoog controleren; 
minirnaal één keer per jaar laten inspecteren 
Controleer voor elk gebruik, ot: 

- op de beugel en beide lasvoetjes sporen van slijtage of corrosie, 
scheurtjes of duidelijk zichtbare vervorminge11 aanwezig zijn 

- de markeri11gen goed leesbaar zijn 
- de op te til len last in  overeenstemming is met de draagkracht waar-

voor llet lasbare hijsoog is ontworpen 
- de diarneter van de beugel niet met meer dan 1 O % afwijkt van de no­

minale dIameter als gevolg van sliJtage aan één van de contactpunten 
- de lasnaad onbeschadigd is en geen sporen van slijtagc, corrosie of 

scheur11es vertoonl 
- het steunvlak van het sjoroog volledig op het schroetvlak ligt.

Wanneer het resultaat van de inspecties negatiet is, mag het lasbare sjor­
oog niet verder worden gebruikt, en moet die wcrden vervangen. 
Wij wij7en erop, dat 

- de conlroles moeten u1tgevoerd worden door geschoold vakperso­
ncel . Hierbij moctcn dc voorschrittcn van BGR 500 (DGUV-rcgcls) 
worden gerespecteerd 

- hct lasbarc hijsoog regclmatig volgcns dc normcn Gn 11oorschriftcn 
moet worden gecontroleerd Deze controles moeten In een controle­
dossicr wordcn opgctekcnd cn moctcn tcr inzage beschikbaar zijn 

- hel lasbare SJOroog moe1 worden gemomeerd door vakpersoneel dat 
de wcttclijkc minimumlccftijd hecft bcrcikt. Dc montagc moet wordcn 
uitgevoerd in overeenstemming met de bepalingen van machine­
richtlijn 2006/42/EG en de bijbehorende \•,ijzigingen

- de supervisie tijdens de hijswerken, het bepalen van het zwaartepunt
van de last en het corree! positioneren van het lasbare hijsoog moet 
gebeuren door vakpersoneel, om een correcte 11erdeling van de last 
te garanderen 

- bij een asymmetrische last rekening moet worden gehouden met een 
vermindering van de draagkracht van het lasbare sjoroog, op basis 
van de opgegcvcn wn2.rden in de tabe! van dc verschillendc aans­
lagtypes 
laswcrkcn cnkcl rnogcn worden uitgevocrd door gekw□liliccerdc las­
sers volgens □ I N  EN 9606-1 . 

- het materiaal van de lasvoetjes bestaat uit staal S355J2 + N 
de lasnaad cirkel11ormig moet zijn 

Cl) )raagvermogen (tabel) 

@ Lagerbok met veer 

I Lasnaad (aan beide zijden) 

- Las de basis van de beugel met de ring in verticale positie vast 
- Om de optImale werking van de veer te garanderen moet u wachten 

tot de laspunten zijn afgekoeld v66r u de ring uitlijnt

@ Minimale dikte van de lasnaad (tabel) 

A Artikel B WLL C Dikte van de lasnaad HV + 6a 

LASSEN 
Het lassen moet met doorlopende afschuining HV worden uitgevoerd, 
volgens norm DIN 1 8800 
Om een volledige verbinding te garanderen, moe1en minimaal twee 
boven elkaar lIggende lasnaden worden u1tgevoerd 
Voor het lassen van het sjoroog moet de voorverwarmingstemperatuur 
tussen 1 30'C en 1 70°C hggen 
De gesmede en gegloeide beugel mag niet rechtstreeks worden gelast 
en mag tijdens het lassen niet worden verhit. 
Herhaald atkoelen van de lasnaad moet worden vermeden 
De beugel moet op corrccte wijze ten opzichte van de last worden 
uItgelIJnd, om niet-toegestane belastIngen door draaien ot kantelen van 
de last te 11oorkomen. 

TOEGESTANE GEBRUIKSTEMPERATUREN 

Omgevingstemperatuur 
van - 20°c tot 200°c 
van 200°c tot 300"C 
van 300°C tot 400"C 
boven 400 °C 

• Ve1l 1ghe1dscoéfflc1ént 4 

CONTACTVLAK 

Vermindcring van de draagkracht 
geen 
- 1 0% 
- 25% 
niet toegestaan 

Hct contact11lak moct voor lasscn gcschikt zijn {normaal staal mct ccn 
koolstofgehfll!e van max. 0,40 %); eventueel moet de toelflting van de 
staaliabrikant wordcn gc11raagd 
Controleer of er geen oppervlakteschade, scheurtJes of oneffenheden 
aanwczig zijn 
Het contact11lak moet perieci vlak zijn voor een oplImaal contaci met 
dc lasvoctjcs 
Het contactvlak moet groot genoeg zIjn om te garanderen dal het onder 
belasting niet ver11orrnt of breekt. 
De beugel moet s1eeds in trekrichting worden uitgelijnd 
(toegestane tolerantie +/-10"} 
Het lasbare hijsoog kan tot 20.000 hefbewegingen maken onder 
volledige belasting 
Bij hefbewegingen met hoog risica moet worden voldaan aun de veil ig­
heidsvoorwaarden voor personen die aan een gevaar zijn blootgesteld 
Wanneer deze instructies niet worden nageleeld. kunnen persoonlijk 
letsel en materi81e schade het gevolg zijn 

HET IS NIET TOEGESTAAN OM: 
hct lasbarc hijsoog te gcbruiken in  cen zurc omgeving, bij stcrke corro­
sie door chemische stoffen of in een explosIeve atmosfeer 
de draagkracht die in de tabel is vermeld, te overschrijden 
het rolerel7d hijsoog le gebruiken voor andere doeleinden dan het 
bedoeld gebruik 
t1et roterend hijsoog te gebruiken voor het optil len van per::;onen. 
onder een hangende last te gaan staan 
rechtstreeks op de gesrnede en gegloeide ringbeugel (perzikkleurige 
coating) te lassen; tijdens het lassen moet 11erhitting van de beugel 
worden vermeden 
zich tijdens gebruik van het roterend hijsoog in de gevarenzone te be­
vinden (met ge11arenzones worden die zones bedoeld waar het gevaar 
van een naar beneden vallende lasl beslaal) 
Schade, die het gevolg is van verkeerd gebruik, valt niet onder de 
garantie 

In geval van eIgenmachtIge wIjzIgingen of reparatIes vervalt de garantie. 

OPSLAG 
Het lasbare hijsoog moet in een geschikte omgeving worden opgeslagen 
(b1jv. droog, nict-corrosief, enz.) 

VERWIJDERING 
De verpakking van hel produci moet gescheiden worden 
ingezameld. 
Het produci moet als schroot worden teruggewonnen. 

EG - CONFORMITEITSVERKLARING 

MARl:(É.JUMI 
• [SCG /Cartec]: RaZOtaja logotips 

[CE]: CE mar�ejums saskaoa ar MaSinu di rektivu 2006/42/EK 
[_ t]: Maksimala celtspeja tonr1às (piem .. 6,7 t) 
[ 1/'vV]: lzsekojamibas kods 

[�].  Sertitikacijas Nr. DGUV
[ITALY]: Made in ltaly 
[ 10] :  Kvalitates kategorija 1 0

IZMANTOSANA 
Piemetin/lma gredzenveida ci lpa kravu pacelSanai. 
Nav iLmantojama personu pacelSanai! 
Pirms katras lietoSanas parbaudiel piemetinamas gredzenveida cilpas 
nevainojamo stàvokli ul7 uzticiel vismaL reizi gada veikt tas parbaudi. 
Pirms katras lietoSanas parbaudiet. vai: 

skavai un abàm piemetinamam kajioam nav nodiluma vai koroLijas 
pédu. plaisu vai izteiktu deformàciju. 
rnar�ejumi ir labi salasami 
pace]amas kravas atbilst celtspejai, kurai piemetinàmas gredzenvei­
da cilpas ir bijuSas izslraUàtas 
sk,1w1s rliRrne1mm nRv sRmR1inflj11mR pm vRiriik nP.kii rn % nn 
nomInaIa diametra. kas radies nol1etojum3 dé! kada no saskares 
punktiem. 

- metInata !'.uve ir vesela, un nav nolietoJuma korozIias vai plaIsManas 
paiimju 
gredzcnveida cilpas balsta virsma pilnìgi pickjaujas pie 
pieskrllvèjamàs virsmas 

Ja parbautu la1k8 iegrist negafivus rezult8tus, pIBmetInàmo gredzenveida 
cilpu vairs ncdrìkst izmantot, un là jànomaina 
Tiek nor8dits uz to ka 

instruèticm speciàlisticm j.9izpilda pàrbaudcs l)Cmot vera 
V8cIjas Arodbiedrlbu note1kumus (BGR) 500 (Viic1jas NoleIku­
mus par apdroSinàSanu no raZoSflnas nelaimes gadijumiem un 
profesionàlaj/lm sl imibàm (DGUV)) 
piemetinàma gredzenveida cilpa regulàros intervalos jàpàrbauda 
atbilstoSi standartiem un noteikumiem. Sis pàrbaudes jàdokumentè 
pàrbaudes mapè un j8sagatavo iesniegSanai. 
piemetinama gredzenveida ci lpa jauzstàda pi lngadigiem 
specialisliem Montaza j8izpilda albilstoSi Matinu direktivas 2006/42/ 
EK prasib8m un turpmàkajam izmail)8m 

- pacelSanas procesa kontrole kravas smaguma centra noleIkSana, 
kà ari picmctinamas grcdzcnvcida cilpas parciza pozicion!isana 
jàveIc specIalistIem, lai nodroSinàtu kravas sabalansi!itu sadaIT1umu 
nsimetriskam kravam jàvcic picmctinàmas gredzcnveida cilpas
celtsp8Jas samazinàjums saskal)à ar datiem daZadu pIesliprI nàsanas 
veidu tabulà 

ZYMÉ.JIMAI 
[SCG /Cartec) gaminlojo logotipas ICE]' CE i.enklinimas p1,_gal EB MaSinLt di rektyva 2006/42/EB 
..I]: maksimal1 la1komo11 galia tonomis (pvz., 6.7 1) 

[ 1 /W] : atsekamumo kodas 

I®]: leidimo Nr. DGUV
ITALY]· pagaminta ltalijoje 

[ 1 0] .  kokybès klasè 1 0  

NAUDOJIMAS 
Privirinarnoji kèlimo kilpa krovir1iams kelti 
Nenaudoti Zmonèms kelti! 
PrieS kiekvien& naudojima_ reikia kontroliuoti, ar privirinamoji kilpa yra 
nepriekaiStingos biiklès, i r  ne reCiau kaip karlq_ per metus pavesti jq_ 
patikrinti.PrieS kiekvienq naudojirn.:1. patikrinkite. ar 

- al7t apkabos ir abiej4. privi rin imo kojeli1t nematyti nusidèvèjimo arba 
korozijos iymi4., itrCikimLt arba matom4. delormacij4., 

- Lymos yra gerai lskaitomos: 
- keliami kroviniai atitinka keliamajq galiq. kuriai bu·Jo sukurta privi-

rinamosios kilpos;
- apkabos skersmuo 11ie11ame iS sqlyèio taSkLt nèra sumaZèji;:s daugi­

au kaip 10  % 11ard Irno skersmens dèl nusIdévé1imo 
- suvirinimo siiilè yra nepaZeista ir nèra nusidé11èjimo, korozijos arba 

[tr[ikimo poJ.:yrnI1.t 
- kilpos atraminis pavirSius visiSkai remiasi i monta11imo pavir§i4 

Jei kontroliuojant gaunamas neigiamas rezultatas. priviriramosios kilpos 
neleid7.iama toliau naudoti, j,t reikia pakeisti 
Reik1a atkreIptI dèmesl ! 1oliau ISvardytus punktus 

- lnstruktuoti k11alifikuoti specialistai privalo kontroliuoti laikydamiesi 
BGn 500 (DGUV ta1sykli4) 

- PrivirinamAiq kilpq rcikia rcguliariai tikrinti laikantis standartu_ ir
taisyklI4 S1uos tikrirnmus reikIa dokumentuoti tIkr111imo ka1aloge Ir
parcngti pateikti. 

- Pr1111rinamaj,t kIlpq t1m montuoti p I l nameéIaI kval1f1kuoti specIalistai 
Montuoti rcikia laikantis MaSin4 dircktyvos 2006/42/EB nuostatll ir
vèlesni1t pakeitim4 

- Kvalifikuoti specialistai privalo konlroliuoti kèlimo procesq, nustatyti 
kro11inio svario centro bei privirinamosios kilpos padèt[. siekiant to­
lygiai paskirstyti apkrovq 

- Esani asimetriniams kro11iniams, reikia sumaZinti privirinamosios ki l­
pos laikornajq galiq pagai lentelèje pateiktus ivairi4 tvirtinimo blldtj_
duomcnis.
Virinti leidZiama tik atestuotiems su11irintojams pagai DIN EN 9606-
1 

- Priv1rinimo kojeli4. medi:iaga yra S355J2+N plienaE.
Suvirinimo siiilè turi biili apvali 

metinM
.
anu drikst 11eikt tikai parbauditi metin.9!àji saskaoà ar DIN EN G) 9606-1 Laikomoji galia (lentelè)

piemetinàmo kajiQu materiàls sastà11 no terauda S355J2 + N .  
metinatai Suvei jabut aptveidigai 

CD :::e11sp81a (tabula) 

® 3alsta kronSteins ar atsperi 

I Metinàta Suve (abas pusè) 

- Piemet1rnet skavas pamatn, ar gredzenu vert1kàla poticijà. 

@ Kilpa, kuri privirinama su spyruokle 

I Suvirinirno siCtlè (abejose pusese) 

- Apkabos pagrind.:1. privirinkite su Ziedu vertikalioje padétyje 
- Siekdami nepateisti spyruoklés, prieS nustatydami Ziedq palaukite, 

kol privirinimo taSkai atvés. 

MaL.1ausIas suvirinimo siCtlés storis (lentelé)
- Lai neapdraudètu atsperu lietderibu, nogaidiet ITdz piemetinàmie

punktr I r  atdzIsuSi, pirms Ieregulèjat gredzenu. _A�_P_,_,k_é ___ ��---�c�s_,_'_"'_'_im_o_s_i,_
- lè_s_s_,_°'_"_H_V_+_c_a_ 

@ Met,nàtàs Suves m1n1màla1s biezums (tabula) 

A Prece B WLL C Met1nàtàs Suves b1ezums HV + l!.a 

PIEMETINA$ANA 
MetinàJums Jàizpilda ar nepàrtrauktu nosjaupumu HV saskar_ià ar 
standartu DIN 1 8800. 
Lai garantètu pIlnigu savienojumu. JàizpIlda vIsm:1z dIvas metInatàs 
�1Nes vienu virs otras 
Lai mctInatu grcdzcnveIda cIlpas. ics1 ldiSanas tcmperaturaI JàbCit 
1 3o�c un 1 10°c robe7as 
Kaltas un termiski uzlabotas skavas nedrlkst tieSi sametinàt, un 
metin8Sanas procesa laIka tikt sakarsétas 
NedrTkst pie\aut metinàjuma atkàrtotu atdzesésanu. 
Skava piem8rot8 veIda Jaieregul0 attIecibà pret kravu la, lai I111aIritos no 
nepiejaujamam slodzem, ko rada kravas sagrieSa1às vai apgaSanas 

TEMPERATÙRAS LIETOSANAS DERiGUMS 

Apkartéjàs vides temperatura Celtspèjas samazinafanàs 
no - 20°c l1dz 200°c nav 

PRIVIRINIMAS 
Virinti reikia su nenutrLikstama nuosklemba HV pagai standartq DIN 
1 8800 
S1ek1ant uLtikrintI vrsiSkq su1ungirn9.. reIkIa atlIkti ne maL.Iau kaIp d111 
viena 11irS kitos esantias suvirinimo siCiles. 
VIrinant kIlpq, pakaitinimo temperatura turi sIektI 1 30-170 °C.  
Kaltini1t ir termiSkai apdorot1t apkab1t negai ima tiesiog ai virinti ir 
suvirinant pakaItintI. 
neikia 11engti, kad suvirinimo silllé pakartotinai neatvèst1t. 
Ats1L.velg1ant i krovint, apkabq rcIk1a a11tInkarnu bCidu rustatytI, sIekiant 
iSvengti neleistin4. apkrovl{ dèl krovinio sukimosi arba apvirtimo 

DARBINÉS TEMPERAT0ROS TINKAMUMAS 

AplInkos temperatura LaIkomosIos galIos su--na/èJ Imas 
nuo - 20°C iki 200°C nèra 

200 °C iki 300 °C - 1 0 %
300 °C Iki 400 °C - 25 % 

auk!'.tesnè nei 400 °C NeleIdZIama 
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• DroS1bas koef1c1ents 4 

BALSTA VIRSMA 
Galsta virsmai jàbCtt picmèrotai metinManai (parastais térauds ar 
oglek!a saturu maks. 0,40 %), ja nep1ecie�ams, Jàsal)em tèrauda 
raZotàja at!auja 
Jiiparbauda, vai nav virsmas boja1umu, plaIsu vai nelTdzenumu 
Balsta virsmai jàbllt nevainojami lìdzenai. lai picmctinàmàm kàji1Jàm 
nodro�inà1u labu balstu 
Balsta virsmas izmèrarn jàbLII pictickamam, lai tà zem slodzcs 
nedeform81os vai nenoses10s 
Skavai vienmèr jàbiit ieregulètai stiepes virziena 
(pie\aujamà pielaide +/-10°) .  
Piemetinamo gredzenveida ci lpu drlksl izmantot maks 20 000 
pacelSanas procesiem ar pi lnu slodzi. 
PacelSanas procesu ar lielu riska pakàpi laikii jàgarantè droSlbas 
noteikumi persoriàm. kas pak]autas riskarn. 
Noteikumu neie11ér0Sana var izraisil miesas bojajumus un mantiskos 
zaudèjumus 

AIZLIEGUMI 
NeIzmantojiet piemetinamu gredzenveida ci lpu skàbà vidt sp8cigas 
korozijas apstàk[os. ko rada �lmiskas vielas. vai spradzienblstama 11idè 
Ned riksl parsrnegt tabula mineias celtspejas verfbas 
Lietojiet ierlci tikai paredzètajiem mèr�iem 
NeiLmantojiet personu pacelSanai. 
l r  aizliegts atrasties zem piekartas kravas 
Nekad tieSi nernetiniet kaltàs un termiski uzlabotas gredzerweida ska­
vas (persika kràsas kràsojums) un metinasanas procesa nepiejaujiet 
skavas sakarSanu 
LietoSanas laika nedrikst atrasties bistamaja zona (ar bistamajam 
zonàm saprai zor1as. kuràs pastav kravas nokriSanas risks) 
Boji'.ijumi. kas izskaidrojami ar nelietpratigu apieSanos. netiek ieklauti 
garantija 

Ja veic patvaJ.igas konslrukcijas izmail)as vai remontdarbus. garanlija 
zaude speku 

GLABASANA 
Metini'.ima gredzenveida cilpa jàuzglaba piemerotà 11ietil {piem., sausa, bez 
korozijas utt.). 

LIKVIDE$ANA 
Produkta iepakojums janosCita uz standarta parstr§di. 
lzstradajums janodod parstradei ka metalliiZQi. 

EK ATBILSTÌBAS DEKLARÀCIJA 

Re1kia patikrint1. kad nebiill.1, pavirS1aus paLeidtml{, [trLik1m1.1, arba 
nelygumu_. 
Atraminis pavirSius turi biiti labai lygus, kad privirinimo kojelèms bllt4 
gcra atrama 
Atram1rns pa11IrSIus turi bCiti tinkamo dydZ10, kad nes1deformuot4. arba 
atsilaikyt4. vcikiamas npkrovos 
Apkab,t 111sada reikIa nukreIplI lempImo kryptImI 
(lcistin□s nuokrypis +/- 1 0°). 
Priv1rinamaj,t ki lpq galIma naudotI maks iki 20 000 kèl mo proces1t 
kcliant pi lnutin� apkrovq 
JeI kèlimo proces4 metu yra didelè rizika, reikia uztIkrinti saugos 
sqlygas pavoj'-t patiriantiems asmenims 
Nesilaikant nurodym1.1, galimi Zmonit1. suZalojimai ir materialinè Zala. 

DRAUDIMAI 
Nenaudokite privirinarnosios kilpos riigSCioje apl inkoje. cheminèms 
medi.iagoms sukeliant stipriq korozija_ arbu ::;progioje aplinkoje 
NeleidZiama virSyti lentelèje pateikt4 laikomosios galios verèit1. 
Naudoti tik nurodytiems tiksl0ms. 
Nenaudot1 Zmonèms kelti 
OraudZiarna bLiti po pakcltu krovin iu 
NIekada tIesiogIaI nevirInti kaltinès arba termiSkai apdorotos Z:Iedinès 
apkabos (pcrsiku_ spalvos lakas) i r  vengti p□kaitinti su�irinimo melu 
Naudojimo metu draudZIama bCitI pa11ojingojoje zono1e (pavojingosio­
mis zonomis laikomos zonos kuriose kyla krovinio nukritimo pavojus) 
Garantija netaikoma 17uosloliams. atsiradusiems dèl netinkamo 
prietaiso naudojimo 

Garantija netaikoma savarankiSka.i atlikus pakeitimus arba. rernonto 
darbus 

SANDÈLIAVIMAS 
Privirinamajq_ kilpq reikia laikyti t inkamoje aplinkoje (pvz . sausoje, 
nekorozinèje ir t. t . )  

ATLIEKIJ SALINIMAS 
Gaminio pakuoté turi bUti paSalinama laikantis iprasllJ atliek4 
rUSiavimo taisykli4 
Gaminys turi bUti surinktas kaip metalo lauzas. 

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA 
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JELÒLÉSEK 
[SCG/Cartec]: Gyart6 log6ja 
[CE]: CE-jelolés a 2006/42/EK gépek. iranyelv szerint l .. t] · Maxirnàlis_ 1err1elhet6ség 1onr1àban (pi 6, 7 l) 
1/VV]: V1sszakòvetés1 k6d 

[@]:  Engedély szàma OGUV 
[ ITALY]. Made in ltaly 
[ 1 0] :  1 0-es rnin6ségi oszlàly 

ALKALMAZAS 
Hegeszthet6 gyGrGs szem terhek emeléséhez 
Szernélyek emelésére nem hasznàlha\6! 
Minden hasznàlat el6tt ellen6rizze a hegeszthet6 gyUrUs szem 
kifogàstalan é.llapotàt és 1€galàbb évente egyszer vizsgàltassa be.Minden 
haszné.lat elòtt el lenòrizze, hogy 

nincsenek-e kopé.s- vagy korr6zi6nyomok. repedések vagy j61 
làthat6 alakvé.ltozàs:ik a f(lli'ln és a két hegeszthetO talpon 

- j6I olvashat6k-e a jelcllések 
- a felemelend6 terhek megfelelnek-e a teherblràsnak. amelyre a 

heges1thet6 gyGrCis S7emet méretezték 
- a f(ll atmér61e kopas miatt nem cs6kkent-e a né11leges atmérò 1 0%­

é.n8I nagyobb mértékben az egyik érintke7éSi pontban 
- a hegesztési varrai sértetlen-e, és nincsenek-e rajta kopé.sra. 

korr6zi6ra vagy repedésképz6désre utal6 nyomok. 
- a gyUrUs szem fellekvési felltlete teljesen fel(ekszik-e a csavarozé.si 

felCtletre 
Ha az egyik el le176rzés soran hié.nyossagra derùl fény, akkor a 
hegeszthet6 gyUrOs szemet tilos lové.bb hasznàlni és ki kell cserélni 
Felhivjuk a figyelmel arra, hogy 

- az el len6rzéseket betanitott szakszemélyzetnek kell végeznie a 
BGR 500 (DG UV-sz':l.bàlyok) szerint 

- a hegeszlhelò gyOrUs szemel rendszeres id6k6z6kben kell ellenòrizni
a szabv8nyok és el6fràsok szerint Ezeket az ellenòrzéseket egy
ellen6rz6 mappàban kell dokumentàlni és kérésre bemutatni 

- a hegeszthetò gyGrOs szemet nagykon'.t szakszemélyzetnek kell 
lelszerelnie. A szerelést a 2006/42/EK gépek irànyelv és annak 
m6dositàsainak rendelke7ései S7erint kell vége711i 

- a teher kiegyensù lyozott closztàsa érdekében az emelési mUvelet 
felOgyeletét, a teher sùlypontJé.nak meghatàroztlsàt, valamint a 
hegeszthetò gyUrtis szem helyes elhelyezését szakszemélyze1nek 
kell végeznic 

- aszimmetrikus terrek esetén fl kijlQnb6z6 ri:igzitési m6dokat 
tartalmaz6 tàblàznt adntai alapjàn kell mcghaMrozni a hcgcszthetci 
gyOrils szem teherbIrésénak csèikkenését 
a hegesztéseket kizè1r61ag tanùsitvannyal rendelkez6 hegesztOk 
végezhetik a □ IN  EM 9606-1 szerint 

- a hegeszthet6 talpak anyaga S355J2 + N acélb6I él l .
a hegesztési 11arratnak kèir alakùnak kell lennie

CD Tehcrbiràs {tàblézat) 

@ nugòs lartòbak 

I Hegesztési varrai (m1ndkél oldalon) 

- A gyOrOs fui talpjt tugg6Ieges hely7etben hegessze tel 
- A rug6 rendeltetesének szavatolàsa érdekében vàrja meg, amlg 

lehiilnek a hegesztési pontok. mieléitt beigazitanà a gyiirOt. 

@ Hegesztési varrat mi1imàlis vastagsaga (tàblàzat) 

A Cikk 

RAHEGESZTÉS 
A hegesztést folyamatos HV leélezéssel kell végezni a D IN 1 8800 
szabvé.ny szcrint 
A k6tés teljességének szavatolàsa érdekében legalàbb kél egymàs 
fòlòtl fek116 hegesztési ·1arratol kell kialakltani 
A gyUriis szern hegesz1ésd1ez 1 30 °C és 1 ìO cc k6z6lt legyen az 
e16melegitési hòmérséklet 
A kovàcsolt és edzett tuie! tilos kozvetlenOI ràllegeszteni valamire és 
az nem rnelegedhet lei a hegesztés1 folyamat soran 
KerOlje el, hogy a hegesztés t6bbsz6r lehuljòn 
A fulet a teherhez képest és megfeleléien kell beigazftani ,  m1vel ezzel 
elkerOlheti a teher eltordulé.sa vagy bil lenése miatti nem engedélyezett 
terheléseket 

H0MÉRSÉKLETI ALKALMAZHAT6SAG 

fK,'&nyezeti Mmérséklet A teherbfràs csOkkenése 
-20°C 200°c rnncs 
200 °c - 300 �e - 1 0% 
300 °C - 400 °C - 25% 
400 °C fOIOTT Nem engedélyezett 

4-es biztonsàgi tényezll 

FELFEKVÉSI FEL0LET 
A feltekvésI felOletnek alkalmasnak kell lennie a hegesztéshez 
(normai acél max. 0.40%-os széntartalommal), szDkség esetén kérjen 
engedélyt az acél gyé.rt6J.Jt61 
Ellen6rizze a felOletet sérDlések, repedések vRgy egyenetlenségek 
tckintetében 
A telfekvés1 felOlet k1fogéstalanul sIma legyen, hogy megtelel6 
teliekvést szavatoljon a hegeszthet6 talpaknak 
A telfekvés1 telOlet megteleli:ien méretezel! legyen, hogy terhelés alatt 
ne deform.3.16djon vagy engedjen el .  
A IOie! mindIg a hùzàs Irényàba kel l  beigazitarn 
(megengedett tOrés: +/-I O�). 
A heges7thet6 gyOrOs S7em teljes terhelés mellett max 20 000 emelési 
milvelethez haszn8.lhat6 
A nagy kock.Jzatokat rcjt6 emelési mUvclctcknél biztonségos 
feltételeket kell szavatotn i  a veszélynek kItett szernfllyek szàmàra. 
Az cll)iràsok be ncm tartàsa szcmélyi sérOlésckct és anyagi kérokat 
OkOLhal 

TILALMAK 
A hegeszthetò gyCirùs szemet tilos haszné.lni savas k6rnyezetben. 
vegyi anyagok okozta er6s korr6Li6 eselén 11agy robbanàsves.c:élyes 
légk6rben 
A tàbl8zatban szerep16 teherbiràsi adatokat tilos tUl lépni 
A rendeltetését6I eltér6 célra hasznàlni tilos 
Nem haszné.lhat6 személyek emelésére 
FUgg6 teher alalt tart6zkodni tilos 
A kovàcsolt és eJzett gyUrùs Wlel (barack szfn(l lakkozé.s) tilos 
kòzvetlenOI hegeszteni és a hegesztési folyamat alatt kerOlje a /01 
felmelegeUésél 
Has.c:né.lal kozben tilos a veszélyz6nRban tarl6zkodni (vesLélyzònRk 
alatt olyan teruletek értend6k, amelyeknél fennéll a teher 
lezuhan3S:inak veszélye) 
A garancia ncm teried �i azokra a kàrokra. amclyck szakszeriillen 
kezelésre vezethet6k 11Issza 

6m'il16□n végzcll rrn5dositésok vagy javitésok csctén a garancia érvényét 
veszti. 

TAROLAS 
A hegeszthetò gyUrils szemet megfele16 (szàraz, nem korroziv stb ) 
k6rnyezetben kell tàroln i .  

ARTALMATLANiTAS 
A termék csomagolé.sAt a szelektiv hulladékgyUjt6be 
szltkséges elhelyezni. 
A terméket témhulladèkként kell àrtalmatlanllani 

EK MEGFELEL◊SÉGI NYILATKOZAT 

OZNAKE 
[SCG /Cartec] Logotip proizvodata 
[CE]: CE oznaka u skladu s Direktivom o sigurnosti strojeva 2006/42/ 
EZ 
[ .. t]: Maksimalna nosi11ost u tonarna (npr. 6,7 l} 
[ 1 1W] . Sifra sljedivosti 
"' [18']: Br. homologacije DGUV I ITALY]: Made in ltaly 
1 0] .  Razred kvalitete 1 O 

PRIMJENA 
Prstenasta uSica na zavarivanje za podizanje tereta 
Ne smije se koristiti za podizanje osoba! 
Prije svake uporabe prekontrolirajte je l i  prstenasta uSica na zavarivanje u 
besprijekornom stanju te 1e barem 1ednom godiSnJ8 dajte na provjeru 
Prije svake uporabe provjerite 

Ima l i  na stremenu I na obje noL.1ce za za11arivan1e tragova haban1a i l ,  
korozije, pukotina i l i  jasnih detormacija 
Jesu 1 1  oznake dobro titl1Ive 
Odgovaraju l i  tereti. koje treba podiéi, nosivosti za koju je prstenasta 
uSica na zavarivanje konstruirana 
Da promjer stremena nije smanjen za viSe od 1 O % nazivnog prom­
jera uslijed istroSenosti u jednoj od kontaktnih totki 
Da zavarern Sa11 rnJe oSteéen te da nema naznaka IstroSenos11. koro­
zije ili stvaranja pukotina 
Nalijefo l i  dosjedna povrSina prstenaste uSice u potpunosti na 
prièvrsnu povrSinu 

Ako je rezultat kontrola negativan, prstenasta uSica na zavarivanje ne 
smije se viSe koristiti i treba je zamijeniti 
NaglaSa11amo sljedeée: 

Kor1trole mora obavljati struéno osoblje. upuéer10 u te postupke, 
pridr2:avajuéi se pravila Strukovne udruge (BGR) br. 500 o rukovanju 
radnim sreUstvima (pravila krovne udruge DGUV za osiguranje od 
nesreéa). 
Prstenastu uSicu na zavarivar1je treba redovilo provjeravali u skla­
du s normama i propisima. Ookumenti o ovim pro11jerama moraju 
se Cuvati u rcgistmtoru obnvljcnih provjcm i moraju biti priprcmljcni 
za predotenje 

- Prstcnastu uSicu na zavarivan1c mora montIratI punolJctno strutno 
osoblje. MontaZU treba izvrSiti u skladu s odredbama Direktive o si­
gurnosti strojeva 2006//42/[Z i s nastavnim izmjenama 
StruCno osoblJe mora nadzirati postupak porlIzanja, u1vrdIvanJa 
tcZiSta tcrcta i pravilnog pozicioniranja prstenaste uSicc nn zavari­
vanje kako bI bila zaJflméens ravnom1erna raspodjela 1ereta 
Kod asimctritnih tereta mora se uzeti u obzir smanjenje nosivosti 
prstenaste u!'.1ce na zavarivanJe u skladu s podacIma Iz tablice 1a 
razlilite vrste pritvrSéenja. 

- Zavar1vanJe smI1u vrSitI samo a1estIrarn zavarI11aCi u skladu s D IN
EN 9606-1 

- Materijal noZica za zavari11anje mora biti od telika S355J2 + N 
- Zavareni Sav mora biti kruZnog oblika.

CD Nosivost (lablica) 

@ Prsten koji se zavarujc s oprugom 

I Zavarcni S□v (s obje strane) 

- Zavarite bazu stremena s prstenom u okomitom poloì:aju 

l:ct>PArlàE.1: 

ISCG /Cartec]· /\oy6ru-no KO:TO:D'Krno:crrfi 
CE]: l:rjµ«VD'fl CE crllµ,pwv« pt TflV 06f7,ylo: -ntp( Mflxo:vWv 2006/42/EK 
[ .. t]: MEytcrrr, (jli.poucro: lKC(VOTl7To: O'f. TO\IOUç (TI.X, 6,7 t) l(!tl Kw6tK6ç LX','l7Ì\C((Jlµ6r17rnç 
[ìk] Ap. o:6cle<ç DGUV 
l�tili�����/i ��r6rr,rnç 10 

Ect>APMOrH 
l:uyKoMllcrtµoç 6ccnlli\1oç o:vU\jlwQTJç ym rriv o:vUl.)Jwcrri ,poprlwv . 
No: µ11 XPrJO'lµOTIOLdTal yt« Tl]V o:vUl.jJwcrr, o:116po.J-nwv1 
np111 cm6 K6:6E xp�crri, O,Év:xrn nl'v o cruyi,:oi\i\llcrwoç 6uKrlli\toç uvlJl.)Jwcrr,ç 
dvm crr 6:l.)Joyr, Kcm'.tO"To:crr, Ko:t -no:po:M6HÉ rov npoç Éiì.fyxo roui\6:XtO"Tov 
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rnu cruyKoi\i\r\mµou 6ocKruX[oo oc11U4Jwcrriç npcna vu ylvovrm ocno 
{�u6Lnu1,1ivo 11poo;wnt�6. WcrrE va 6mO'<jJai\U:;ncx.t to-opponriµÉvfl 
KO:TCIVOµfl TOU tpOpTIDU. 

- O'TllV ntp[nrwo� acrlJµµHpwv cpopr(wv. npÉTTEl vo: ylvn µEiwa11 rriç ,pipoum:cç tKovor17raç rnu auywi\i\r\crtµou 6ocnuÀ(ou Ol11IJ\j)wa17ç, 
crUµcpUJll(l µE T(I (TTOtXElo: O'TOV TT(VO:K(I TWV 610:cp6pwv rp6nwv 
�f11�i�K6\i\r\crnç ETTITp�Tl�(I[ va EKTEÀOLÌVTo:t µ6110 o:n6 EÀEyµ�vouç croyKoiì.À17rÉç KUTOI DIN EN 9606-1. 
rn uXtK6 TW\I no6tWv cruyKÒÀÀl)D'ljç OlTTOTEÀE(To:t O:TTÒ xOlì.uBOl S355J2 
+ N.  
'1 paq>r\ auyKÒXÀl')O'ljç np�TTH va Eivo:t KUKÀlKr\ . 

CD !IIÉpoucra LK!llv6r11ra (nlvocKaç) 

® !rr\ ptyµlll E:6p6:vou µE: EXurr\pLo 

I Puqir\ ooyK6M11017ç (crru; 6uo rr;\wpiç) 

- foyKOÀÀr')O"T€ rri Sém� rou BPo:x[ovo: µE ro 6uKrlJi\w O€ �o:enri 8fo9 
- rm va µriv n0t[ ot Klv6uvo 17 i\tnoupytK6Tl)TOC rwv EÌÌ.O:TflpLwv1 
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ro: 017µ([0: ouyk6ÀX1']011ç, nporou 

® EÀùXLD'TO 116:xoç r11ç pacpr\ç ouyK6i\i\110-�ç (nlvCl.rnç) 
- Kako se_ ne bi ugrozila tunkcionalnost opruge. prièekajte da se mjes- A npoI6v e n6.xoç rriç pcx.cpr\ç ouyK6>->-ricr11ç HV + li.a 

® 
la zavarIvan1a o

.
hlade pr11e nego usmjerit

.
e prsten -�---��--��--------------

l:YrKOA/\H!H 
Min imalna deblJ ina zavarenog Sava (tabl1ca) H cruyK6i\i\17cr17 npÉnH vo: EKTE;\E[rnL µE cruv<xr\ Xol;,oroµr\ HV, olJµqiwvoc µE 

TO 11p6runo DIN 18800. 
A ArlIkl 

ZAVARIVANJE 
Zavarivanje treba vrSiti s horizontalno-vertikalnim /HV/ kontinuiranim 
ukoSenjem. u skladu s norrnom DIN 1 8800 
Kako bi bi lo zajarTICeno potpuno spajanje. moraju se izvesti barem dva 
zavarena Sava. jedar1 iz11oci drugog 
Za zavarivanje prstenaste uSice temperatura predgrijavanja mora biti 
izmedu 1 30 "C i 1 70 °C 
Kovani I kaljeni stremeni ne smIJu se d1rektno zavanvatI te se ne smiju 
zagrijavati tijekom postupka zavarivanja 
IZbJegavajte naglo hladenje vara. 
Usmjerite stremen na odgovarajuéi naéin u odnosu na teret kako bi 
se 1zbjeglo nedopuSteno naprezanJe usliJed zakretan1a 111 nag1nJanja 
tereta 

TEMPERATURNO PODRUè'.:JE 

rm vo: 610:oqio:ÀLcrrE:l nXr\p17ç o1Jv6Ecrfl , npÉ-nH 110: 617µLoupy17601Jv 
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cpopr[o , npçiç ocnoq>uyr\, o:vrn[rpmrwv rnrci.-novr\crrwv Àoyw cruO"Tpocpr\ç 17 avcx.rpon17ç rou cpopnou 
0EPMOKPAl:IEl: 
0rpµoKpo:cr(o: mptSO'Movroç 

cm6 - 20"C iwç 200'(
o:n6 200'C Éwç 300"C 
un6 300"C Éwç 400"C 
116.vw o:rr6 4oo•c 

MilWO'll rriç q>Époucro:,;, lKo:VÙTflTO:ç 

kUµ[O: 
- 10% 
- 2 5% 
lJ.EV ETTlTpÉTTETC<l 

rokolna temperatura Smanjenje nosivosti ■ �' '-----�--�-��---��-------, LUVTEÌÌ.EO'Tl7ç acrq>«ÀHO:ç 4 
od - 20 "C do 200 "C Nema smanjenja 
od 200 °C do 300 °C 
od 300 °C do 400 °C 
Iznad 400 °C 

• KoetIc11ent s1gurnost1 4 

DOSJEDNA POYRSINA 

- 1 0 %
- 25 % 
Uporaba rnje dopuStena 

DosjedM povr!:\ina mora biti prikladna za zavari11anje (obitan Celik s 
udjclom ugl)lka od maks. 0,-10 %). Po potrebI trcba priba11Iti doz11olu od 
pmizvodaC8 Celika. 
Uvjerite se da povrSina nijc oSteècna, da nema pukotina i l i  neravnina. 
DosJedna povrSina mora bItI potpuno ravna kako bI se omogué1lo da 
noZice za zavarivanje dobro nalegnu. 
OosJedna povrSina mora bItI odgovaraJuéIh dImen1Ija kako se pod 
optereéenjem ne bi deformirala i l i  popustila. 
Stremen uv11ek mora bItI usmJeren prema sm1eru povlaéenJa 
( dopuStena tolerancija: +1-1 O 0) 
Prstenasta uS1ca na zavar111an1e smIje se koristItI za maks 20.000 
postupaka podizanja pod punim oplereéenjem 
Kod postupaka podizanja uz poveé..1.n rizik moraju biti zajaméeni 
s IgurnI uv1e1I za osobe izloZene opasnost1. 
Nepridrfavanje ovih propisa mai.e izazvati ozljede i materijalnu Stetu 

ZABRANE 
Ne upotrebljavajte prstenastu uSicu na zavari11anje u kiseloj okolini 
ili u okolini izloienoj jakoj koroziji zbog djelovanja kemijskih !vari ili u 
eksploLivnoj atrnosferi. 
Ne smiju se prekoraCiti vrijednosti nosivosti. navedene u tablici. 
Ne koristite u svrhe, drugatije od predvidenih 
Ne koristite za podizanje osoba. 
Zabranjeno je zadrfa11ati se ispod viseéif1 tereta 
Nikada ne za11arujte direktno kovane i kaljene prstenaste stremene 
(premazane lakom boje breskve) Tijekorn postupka zavarivanja izbje­
gavajte zagrijavanje stremena. 
Ne zadrfavajte se u podruéju opasnosti za vrijeme prirnjene (poJ 
podruéjima opasnosti podrazumije11aju se podruCja u kojima postoji 
gpasnost od pada tereta). 
Steta prouzroéena nestruènim rukovanjem iskljuéena je iz 1amstva 

U sluéaju samovoljnih prcinaka ili popra11aka jamstvo prcstajc vrijcditi. 

SKLADISTENJE 
Prstenastu uSIcu na zavarivanJe éuvajte u odgovarajuèoj okolini (npr. na 
suhom mjestu koje nije izloZeno korozij i ,  itd.) 

ODLAGANJE 
AmbalaZu proizvoda treba odloZiti na mjesto namijenjeno 
odvojenom sakupljanju otpada. 
Proizvod treba spasiti kao metalni otpad. 

EZ IZJAVA O SUKLADNOSTI 
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6HMUH rYMMOPct>Ql:Hl: EK 

MERKINNÀT 
[SCG /Cartec] Valmistajan logo 
[CE] . Konedirektiivin 2006/42/EY mukainen CE-tunniste 
[ .  t] Suurin sallittu kuormitettavuus tonneina (esim 6,7 t) 
[ 1 1W]: Ji:tlj itellavyyskoodi 

[(�)i: Hy11i:tksyntanro DGUV
[ITALY]. Made in  ltaly 
[ 1 0] :  Laatuluokka 10 

KAYTTO 
Silmukkaruuvi kuormien nostamiseen 
Ei saa ki:tyttM henkilòiden nostamiseen1 
Tarkista hitsattavan nostosilmukan kunto ennen jokaista kayttOkertaa ja 
anna asiantuntijan testata se vi:thintè.M kerran vuodessa 
Tark1sta ennen joka,sta ki:tyttrlkertaa: 

Onko lenkissà ja molemmissa hitsatuissa jaloissa kuluneisuutta, kor­
roosIota. halkeamIa lai selvi:tsti hava1ttav1a muodon muutoksIa. 
Ovatko merkinnat selvi:tsti luettavissa 
Ovatko nostettavat kuormat hitsattavan nostosIlmukan suurirnman 
sall itun kuormitettavuuden rajoissa 
Lenkin làpimitta ei ole muuttunut kosketuskohdan kulumisen seu­
rauksena alkuperaisesta 10 % enempaa. 
Hitsaussauma on ehji:t eiki:t siintl n.:ty kulumista. korroosiota eiki:t hal­
kearnia 
Onko nostosilmukan alusta koko pinrialtaan ruuviki innitysaluslaa 
vasten 

Jos tiuomaat tarkastuksessa jonkin puutteen, liitsattavaa ki inn ityssilmuk­
kaa ei saa enaa kayttaa. vaan se on vaihdettava 
Huomaa etta· 

Tarkasluksen saa suorittaa vain tehtàvaè.n koululuksen saanut am­
ma!tihenkilò BGR 500 (DGUV-madr/:!.ykset) -ohjeistusta noudattaen 
H itsatta11at nostosilmukat on tarkastettava saann6ll isesti standardien 
ja maaraysten mukaisesti Tarkastukset tulee kirjata muisti in, koota 
kansioon ja sai lyttaa kàytettàvissa. 
H itsattavan ki inn ilyssilmukan saa asentaa vain Wysi-ikè.inen amrnat­
tillenkilo. Asennus on suorite\tava konedirektiivin 2006/42/EY ja sen 
jalkccn julkaistujcn mMr5.ystcn rrukaiscsti. 
Ammatti-ihmisen on suoritemwa nostamisen valvonta, kuorml'ln 
paInopistccn sclvIMmincn sckt! 1itsatta11Ien nostosIlmukoIden koh­
distaminen, jotta voidaan varmistaa kuorman jakflutuminen tasspa­
inoisesti. 
Epi:isymmetris1 l li:i kuormilla on hI1satta11Ien nostosilmukoirlen kuor­
mitettavuudcn alentamincn selvitettava taulukossa annettujcn cri 
kI inrntystapoja koskev1en tIeto1en mukaIsestI 
Hitsaukset saa suorittaa vain ptl.tevòitetty hitsaaja standardin DIN EN 
9606-1 mukaiscsti. 
Hitsat1a11ien jRlkojen materIaalI on teri:is S355J2 + N 
Hitsaussauman tulee olla py6rca 

G) Kuormitcttavuus (taulukko) 

® LenkIn Jalusta Jousella 

I Hitsi (molemmilla puoli l la)

- Hitsaa lenkin pohja pitama1Ia rengasta pystysuorassa. 
- Jotta jousen toiminla ei vaarannu. odola ella hitsauskohta on jàahty-

nyt. ennen kuin kàt!nnat rengasta. 

@ Hitsaussauman minimip□ksuus {taulukko) 

A Tuote 

HITSAAMINEN 
Hitsaus tulee suorittaa jatku11alla HV-palolla standardin DIN 1 8800 
mukaisesti 
Pita11an liitoksen varmistamiseksi on h itsattava viihintaan kaksi hitsia 
paàllekk8in 
Ki innityssilmukkaa hitsattaessa esikuumennuksen tulee olla 7 30 -
1 70 °C 
Taottua ja karkaIstua lenkkià eI saa hItsata eIka se saa h11sauksen 
aikana kuumentua. 
Valta hitsaussauma11 jMhtymista va.lil la. 
KMnni:t lenkki kuorrnituksen suhleen sellaiseen asentoon, ella kiertyrni­
sen aiheunama l i ial l inen jannitys tai kuorman kaatuminen. 

LÀMP6TILAN VAIKUTUS KUORMITETTAVUUDEN ALENEMISEEN 

�Yrrij5a.rist6Iamp6tila Kuormitettavuuden vahentaminen---, 
Ei rajoituksia 

200 - 300 °C - 1 0 %
300 - 400 °C - 25 %

yli l!OO "C KIel letty 
• Turvall 1suuskerroIn 4 

KIINNITYSALUSTA 
Alus1an tulee soveltua hitsattavaksi (vakioter!:lst!:I, h i i l ipitoisuus maks 
0,40 %). Pyyd.'.1 tarvittaessa hyvèi.ksyntèi. tcrt!ksen v3lmIsta1alta . 
Tarkista, ettè alustan yltlpinMssa ei ole 11aurioit8, halkeamia eikè 
epàtasaisuutta. 
Alustan tulee olla ehdottoman s1lei:i. jotta hitsausjalrnlle muodostuu 
hy11.'.l. pohja. 
Alusta tulee olla mItoItettu tarpeeks1 suurikokrnseksi, rnin etta se eI 
kuormitettaessa 11.'.l.anny eikè. taivu 
LenkIn tulee olla ama vetosuuntaan ki:i3nnettyn8 
(sallittu toleranssi +1- 10  °) 
Nostos Ilmukalla saa nostaa maks .?O 000 noS!oa ti'tydelli't kuormalla 
Varmista eritt!lin vaarallisissa nostotilanteissa, enti vaaralle alttiina 
olcvat hcnkil61 noudattavat turvallisuusohjcita. 
Mii.8rii.ysten noudattamatta J8ttfirninen saattaa fliheuttaa tapaturmia 1a 
csincvahinkojn. 

KIELLOT 
Hitsattavaa nostosilmukkaa ei saa kàyttàà happamassa ymparistossa, 
alttiina kemiallislen aineiden aiheuttamalla voimakkaalle korroosiolle 
eika rajàhtàvassa yrnparistossa 
Taulukossa annetluja kuormilettavuusarvoja ei saa ylittaa 
Ei saa k,È\yt\M muihin kuin si l le suunniteltuihin tarkoituksiin 
Ei saa kàyttaa henkil6iden nostamiseen 
Riippuvan kuorman alla oleskelu on kielletty. 
Karkaistua ja taottua lenkkia (kirsikanpunainen vari) ei saa hitsata. 
Vè.llà hilsaamisen aikana lenkin kuumenemisla 
Vaara-alueella e i  saa olla kèytòn aikana. (Vaara-alueella tarkoitetaan 
sita aluetta. missa olisi kuorman pudotessa vaarallista olla.) 
Asiantunternattomasla kasittelysta. ailleutuneel vahingol eivat kuulu 
takuun pi ir i in. 

Omavaltaisel muutoksel lai korjauksel a heuttavat lakuun raukeamisen. 

VARASTOINTI 
Varastoi si lmukkmuuvi si l lc sopivassa ymparislòssà (kuiva. ci korroosiota 
muodostava jne.). 

HÀVITTÀMlNEN 
Tuotteen pakkaus on suoritettava tavallisen erill isker8yksen 
kautta. 
Tuote on ket"attàvà metallIromuna 

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS 

TEMPLID 
[SCG iCartec]. Tootja logo 
[CE]. CE-margistus vastavalt masinate direktiivile 2006/42/EU 
1 
.. 1]: Maksimaalne kandevOime tonnides (111 6,7 t) 
1/W]: Jalg 1tavus-kood 

I@]: Luba nr OGUV
ITALY]. Made in  ltaly 

[ 10] :  Kvaliteediklass 1 0  

KASUTAMINE 
Keevitatav ròngasaas lastide tòstmiseks 
Pole kasutatav inimeste tOstmiseks l 
Kontroll ige keevitata11at rongasaasa iga korc enne kasutamist laitrnatu 
seisundi suhtes ja laske seda vi:themalt Oks kord aastas kontroll ida 
Kontrolhge iga kord enne kasutamIst, kas: 

loogal ja mòlemal keevitusjalal esineb kulumis- voi korros ioonijalgi 
pragusid vl::iI selgeId deformats1oone 
templid on Msti loetavad 
tòstetavad lastid vasta11ad kande111::iimetele, m,l leks keevitatavad 
ròngasaasad on valja tòòtatud 
looga làbimMt pole àrakulumise tOttu Ohes kontaktpunktidest 
rohkem kui 10 % nimilabirnòòdust vahenenud 
keevisOmblus on kahjustamata ja ei esine ,È\rakulumise. korrosiooni 
11òi pragude tekke marke. 
r617gasaasa loeluspind toetub taielikult kulgekruvimispi17nale 

Kui kontroll imised peaksid andma negatii11se tulemuse, siis ei !ohi 
keevitatavat rOngasaasa enam kasutada ja see tuleb valja vahelada. 
Viidatakse sellele. et: 

- kontrol l imisi peab teostama ir1struee·itud erialapersor1al BGR 500 
(DGUV reeglid) jargides 
keevitatavat ròngasaasa tuleb regL laarsete ajavahemike tagant 
normidele ja eeskirjadele vastavuse suhtes kontrol l ida. Need 
kontroll imised tuleb kontrollkaustas dokumenteerida ja esitamiseks 
valmis panna.
keevitatava ròngasaasa peab montE:Jerima tàisealine erialapersonal 
Montaaz tuleb leostada vastavalt masinate direktiivi 2006/42/EO 
nòuctclc jo. alljdrgncvatclc muudatustclc. 
tòsteprotseduuri jèrelevalvet, lasti raskuskeskme mMramist ning
kecvi!atava ròngasaasa 6igct pos1tsIonccrimIst pcc1b tcostama 
eric1lspersonal, et tagada koormuse tasakaalustatud jaotumine 
asOmmcctriliste koormustc korral tuleb mat!rata kccvitatava 
ròngasaasa kandevòIme v8henemine vastavalt tabelI flnrlmetele 
erinevate haakeviiside kohta 

- keevitusi tohivad teostada ainult kontroll1lud keevIta1ad vastavalt 
DIN EN 9606-1 .
kecvitusjalgade matcrjal koosncb tcrc1scst S355J2 + N .
keevis6mblus peab olema ring1as

CD Kandevòime (tabel)

@ Vcdruga laagripukk

I Kccvis6mblus (m61cmal kOljcl)

- Keevitage looga baas koos ròngaga vertikaalses positsioonis kOlge.
- Vt!ltimaks vedru otstarbe ohtu seadmist, oodake enne rOnga

11aljajoondamisl, kuni keevituspunktid on maha jahtunud

® Keevisòmbluse miinimumpaksus (tabel)

A Artikkel B WLL C Keevisòmbluse paksus HV + 6a 

K0LGE KEEVITAMINE 
Kecvitus tulcb tcostada làbiva kaldegn HV vast□vnlt normile □ IN
1 8800 
Garanteerimaks laielikku i.ihendust, tuleb teostada vàhemalt kaks 
Olestikku keevisOmblust 
Ròngasaasa keevitamiseks peab olema eelsoojendustemperatuur 
11ahemikus 7 30°C kuni 7 70''C. 
Sepistalud ja karastatud lookadel ei tohi ·1ahetult keevilada ega neid 
keevitusprotseduuri ajal soOjendada 
Kee111tam1sel tuleb vi:tlt1da korduvat maha1ahtumist. 
Look tuleb mòòdukalt koormuse suhtes valja joondada, et valtida 
pOOramisest vòi kallutamisesl tingitud lubarnaluid koormamisi .  

TEMPERATUURIK6LBLIKKUS 

Umbrustemperatuur 
alales 2o�c kuni 2oo�c 
alates 200"C kuni 300"C 
alates 300"C kuni 400"C 
lile 4(l0°C 

• Ohutuskoef1ts1en1 4 

TOETUSPIND 

Kandevòime vàhenemine 
puudub 
- 1 0% 
- 25% 
Pole lubatud 

ToetuspInd peab olema keevi!amiseks sobIv (tavalIne teras 
sOsinikusisaldusega max 0.40 %), vajaduse korral tuleb hankida terase 
tootjalt nòusolck 
Tuleb i.ile kontroll ida, et ei esine pinnakahjustusi, pragusid ega 
ebatasasus1 
ToetuspInd peab olema la1tmatult tasane, et vòimaldada 
keevitusjalgade jaoks head toetust 
ToetuspInd peab olema p1 isavalt dImensIoornlud, et see koormuse al l 
ei deformeeru ega anna jè.rele 
Look peab olema alati tòmbe suunas vè.lja joondatud 
(lubatud tolcrants +/-10°) .  
Keev11atavat ròngasaasa toh1b max 20 000 t5steprotseduur1ks 
ttliskoormusel kasutada 
K6rge riskiga t6stcprotseduuridcl tulcb garantcerida ohtu scatavatc 
Is iku1e ohutustIngImused. 
[cskirjadc eiramine vOib inim- ja materiaJlseid kahjusid p6hjustada 

KEELUD 
Arge kasulage keevitatavat rOngasaasa keemilistest substantsidest 
tingitud happelises keskkonnas, tugeva �,orrosiooni korral ega 
plahvatusohtlikus atmosfàaris 
Tabelis esilalud kandevòimevaartusi ei !chi ulelada 
Arge kasutage muudeks eesmarkideks kui ette nahtud 
Arge kasutage inimeste tòstmiseks. 
Rippuva lasti al l vi ibimine on keelatud 
Arge keevitage kunagi vahetult sepistatu::f ja karastatud 
ròr1gaslookadel (virsiku vè.rvi vi:trvkale) ni1g vàllige keevitusprolseduuri 
ajal looga soojenemist 
T66kasutuse ajal ei tohi ohupiirkonnas viioida (ohupi irkondadena tuleb 
mOisla piirkol7di. kus valitseb lasli allakukkurnise oht). 
Kahjustused. mis on tingitud asjatundmalust kasitsemisest. on 
pretensiooniOigusest vi:\listalud. 

Omavoli l iste rnuudatuste vòi remontide korral kaotab garantii kehtivuse. 

LADUSTAMINE 
KeevI1atavat ròngasaasa tuleb s.3.ilitada sobivas keskkonnas (nt kuiv. mitte 
korrosiivne jms) 

KÒRVALDAMINE 
Toote pakend tuleb saata tavalisse Umbert6otlusesse. 
Toodet peab taaskasutama kui vanametalli. 

EO VASTAVUSDEKLARATSIOON 

STEMPLER 
fSCG] . Producent-logo 
[CE]: CE-moorkning i hen11old li i  maskindirek.tiv 2006/42/EF 
[ .. t]: Maksimal I0fteevne i tons (f.eks. 6.7 t) 
[ 1N/]: Sporbarhedskode 

[ @]:  Godkendelses-17r. DGUV 
[ITALY]: Made in ltaly 
[ 1 0] :  Kvalitetsklasse 1 0  

ANVENDELSE 
Svejsering0je til l0ftning al laster 
lkke anvendelig til 10ft al personerl 
Kontrollér s11ejsering0jet for fejlfri tilstand inden enh11er brug fé den 
efterset mindst en gang om àret 
lnden enhver brug skai det kontrolleres. om 

b0jlen og de to svejsef0dder udviser tegn pé slid eller korrosion. 
revner eller tydel1ge detormationer. 
stemplerne er godt lceselige 
de laster, der skai l0ftes, svarer l i i  den 10/teevne, hvort,I svejsering0Jet 
blev konstruereL 
b0jlens diameter ikke er reduceret med mere 1 0  % al den nominelle 
diameter grundet nedslidning pc'! et al kor,taktpunkterne. 
svejses0mmcn er ubeskadiget og ikke har tegn pa nedslidning, 
korrosIon eller revnedannelse 
ring0jets ko17taktllade ligger hell t i l  pi3skruningsfladen 

Hvis disse konlroller f0rer li i et negativl resultat, ma ring0jet ikke bruges 
mere og skai udskifles 
Der g(!)res opma,rksorn pà al 

disse konlroller skai udfeires al uddan11et personale under 
herisyntagen l i i  BGR 500 (DGUV-regel) 
svejsering0jet skai elterses med jrevne mellemrum i henliold 
lii g2eldende stanUarder og bestemmelser Disse eftersyn skai 
dokumenteres i en mappe og holdes klar til fremlc:eggelse 
svejsering0jel skai monlers at myndigt og uddarmel personale 
Denne rnontering skai udf0res i henhold li i bestemmelserne i 
rnaskindircktiv 2006/12/EF og dc cftcrt0lgcndc wndringcr. 
overvègningen al l01teproceduren, bestemmelsen af tyngdepunktet 
samt den rigtIgc plnccring al svcjscringojct skai lorctc1ges at 
uddannet personale lor at sikre en afbalanceret fordeling al lasten. 
dcr ved asymmetriskc lastcr skai bestcmmcs en rcduccring at 
sve1sering0jets booreevne, 1 henllold tII dataene I tabellen 
svejsningerne kun ma udf0res ai autoriserede svejsere i henhold lii 
DIN EN 9606-1 
svejsetoddernes materiale best□r af S355J2 + N sté11 svcjscs0mmcn skai V.Tre cirkul.Tr 

CI) L0ftccvne (tabe!) 

® LeJebuk med ljeder 

I Sve1ses0m {p8 begge sider) 

Svejs bojlens basis med ringen pà i vertik'.11 position 
For ikke at true fjederens hensigtsmrnssighed. b0r du venie med al 
positionere ringen indtil svejsepunkterne er atk0let 

@ Minimumsfykkelse svejsesom (tabel) 

A l varc le I Svcjscsomstykkclsc HV + !'la 

PÀSVEJSNING 
Sve1srnngen skai foretages med kontinuerlig attasning HV. i henhold li i 
standard □ IN  1 8800 
For at garantere en tuldsta;ndig forbindelse, skai der tremstilles mindst 
lo ovenp3 hinanden liggende svejsesom 
lii svejsning al ringojet skai forvarmningstemperaturen ligge mellem 
1 30"C og 1 70cc 
De smedede og hrerdede b0jler mii ikke s11ejses direkte og ma ikke 
opvarrnes under svejsningen 
Undgà en gentaget atk0 1 tng al svejsnIngen 
B0jlen skai positioneres pà en passende made i forhold t, I  lasten tor at 
undgà util ladelige belast11inger llvis lasten vrides eller vipper. 

EMPERATURANVENDELIGHED 

romgivelsestemperatur 
fra -2o�c ti l  200°c 
lm 200°C lii 300"C 
fra 300°C lii 400°C 
aver 400°C 

• SIkkerhedskoefi1c1ent 1 

KONTAKTtLAD[ 

Reducering al bffireevne 
Ingen 
- 1 0% 
- 25%
lkke til ladt 

Kontaktfladen skai v<Bre egnet t i l  svejsning (normalstrc'ile med et 
kulstofIndhold pa rnaks. 0,40 %), eventuelt skai der Indhentes en 
tilladclse fra stc'ilproducenten. 

---, 

Del skai kontrollcres, at der ikkc findcs ovcrtlJdcskadcr, revncr cl ler 
ujoovnheder 
Kontaklfladen skai va,re fuldstrend1g pian tor at gIve svejseiodderne 
en bedst rnulig kontakt 
Kontaklfladen skai va,re tilstrrekkelig stor, sà den ikke deformeres eller 
g1ver efter ved belastning 
B0jlen skai altid v.nre positioncret i trmkretning 
(t1lladt tolerance +/-10°) 
Dette svejscring0je kan uden nogen som helst sikkcrhedsrisiko bruges 
op 11 1 maks. 20 000 10ft med tuld belastrnng 
Ved 10ft med hoj risiko skai sikkerheden lor de personer, der er udsat 
tare kunnc garantcrcs. 
Manglende overholdelse kan forérsage person- og materIelle skflder 

FORBU□ 
Brug ikkc svcjscringojct i surc omgivelscr cl lcr 11cd stcDrk korrosion 
grundet kemiske substa.nser eller i eksplosiv atmosfrere. 
De i tabellen opforle brereevnevrerdier mà ikke overskrides 
Svejseri11g0jet ma kun anvendes forrndlsbestemt 
lkke anvendelig lii l0fl af personer 
Ophold under en ha,ngende last er lorbudt 
Svejs aldrig direkte pii. den smedede og hrerdede ringb0jle 
(ferskenlarvet lakering) og udgi=! en opvarmning at bojlen under 
svejsn1ngen. 
lngen ophold veci brug i tareomràder (fareomràder er omràder. r,vor 
der er fare for at lasten styrter ned). 
Skader, der skyldes forkert behandling, er ikke dc:ekket al garantien. 

Garantien bortfalder ved egenmregtige rendringer eller reparalioner. 

OPBEVARING 
Svejseringojet skai opbevares i eg11ede omgivelser (1.eks. tort. ikke­
kormsiv osv.) 

BORTSKAFFELSE 
Produktels emballage skai kildesorteres. 
Produktet skai genvindes som metalalfald. 

EF - KONFORMITETSERKUERING 

OZNAKE 
[SCG /Cartec]: Logotip proiz11odata 
[CE]: CE oznak.a prema Direk.livi o maSinama 2000/42/EZ I .t]' Maksimalna r1osivosl u lonama (npr 6.7 t) 
1/'N]: �,fra za praéenje 

[ �]: Registracijski broj OGUV 
[ ITALY]: Proizvedeno u ltaliji 
( 1 0] :  Klasa kvalileta 1 0  

PRIMJENA 
Prstenasta uSica koja se moie zavariti koristi se za podizanje tereta. 
Ne smije se koristiti za podizanje ljudi !  
Prije svake upotrebe prekontroliSite da l i je prstenasta uSica koja se moL.e 

zavariti u ispravnom stanju i odnesite je na provjeru najmanje jednom 
godiSnje. 
Prije svake upotrebe provjerite da l i 

na stremenu i oba nogara za za11anvan1e ima tragova troSen1a , l i  
korozije, pukotina i l i  vidlj ivih deformacija 

- su oznake dobro t1tlj1ve. 
- tereti koje treba podignuti odgovaraju podacima o nosivosti 78 koje 

su prstenaste uSice koje se mogu zavanti predvi(fene. 
preénik stremena ima smanjenje koje nije veée od 1 0% nazivnog 
preénika kao posljedica habanja u jednoj od kontra-taéaka 

- je zavareni Sa11 neoSteéen i da na njernu nema znakov habanja, 
korozije i l i  napuknuéa.

- kontaktna povrSina prstenaste uSice polpuno nalijeZe na po11rSinu 
Lavrtanja. 

Ako rezultat kontrola bude negativan. prstenasta uSica koja se mo.le zavariti 
11iSe se ne smije koristiti i rmra se zamijeniti 
Skreéemo paZnju na to da: 

- kontrole mora obavljati obui:eno struCno osoblje uz poStovanje 
BGR 500 (njemaèkog Pravilnika slruénih udru2:enja (pravila
njematkog zakona o osiguranju od nesreéa)) 

- se prstenasta uSica koja se moie zavariti mora provjeravati u 
reUovnim intervalima u skladu s normama i propisima Te provjere 
se moraju dokumentovati u Zapisniku kontrola i moraju biti pri ruci 
78 sluCaj inspekcije 

- prstenastu uSicu koja se mo.te zavariti mora montirati punoljetno 
struéno osoblJe. Monta/a se mora obavI1I u skladu s odredbam3 
Direktive o maSinama 2006142/EZ i njenim izmjenama. 
nadzor proccsa podIzanja. uNrdivanjc te:Mta tercta kao I pra11ilno 
pozicioniranje prstenaste uSice koja se moze Zflvariti mora obaviti 
struèno lice kako bi se zngarantovala izbalansirana raspodjcla 
teretfl. 

- se kod asimctritnog tcreta morn utvrditi dozvoljcno smanjcnjc 
nosivostI prstenastfl uSice koja se mo.le zavarI11 u skladu s podac1ma 
u tabeli za razlitite vrste pritvrSéenja. 

- za11arIvanja Izvode samo kvalitikovani zavar111aéI u skladu s DIN
EN 9606-1 
se materijal zavarcnih nogma sastoji od Cclika S355J2 + N. 
zavarern Sav mora biti kruZnog oblika

CD NosIvost (tabela) 

® NosaC lcfajn s oprugom 

Zavarni spoj (na jednoj i drugo strani) 

- Zavarite bazu stremena s prstenom u vertikalnom poloì:aju 
- Da se ne bi ugrozila svrsishodnost opruge. prièekajte dok se 

zavarene taéke ohlade prije nego Sto centri rate prsten 

@ MIrnmalna debljina zavarenog Sava (tabela) 

A artikal 

ZAVARIVANJE 
Zavarivanje se mora izvesti s kontinuiranim skoSenjern HV, prema 
normi □ IN 1 8800 
Da bi se zagarantovao potpuni spoj, rnoraju se napraviti najmanje dva 
zavarena Sava koji se nalaze jedan iznad drugog 
Za za11arivanje prstenaste uSice temperatura predzagriJavan1a mora 
iznositi izme<lu 1 so�c i 1 10°c 
Kovalll i po1aéa171 stremeni ne srn1ju se d1rektno zavarivati i ne sm11u se 
zagrijavati za vrijeme procesa zavarivanja 
Ponovljeno rashla<!ivanje zavarivanja mora se izbjegavati. 
Stremen se mora postaviti na odgovarajuéi naèin u odnosu na teret 
kako bi se izbjegla nedozvoljena optercéenja zbog iskretanja i l i  
naginjanja tereta. 

T[MPCRATURNI RASPON ZA PRIMJ[NU 

Temperatura okohne 
od - 20"C do 2UO"C 
od 200°c do 300°c 
od 300°C do 400°C 
iznad 100'C 

• Koef1cI1ent sIgurnost1 1 

KONTAKTNA POVRSINA 

Smanjen1e nosIvcs11 
nema 
- 1 0% 
- 25%
N11c dozvolJeno 

• 

Kontaktna po11rSina mora biti prikladna zs zavarivsnje (obiCni éelik sa 
sadrZajcm ugljika od maks. 0,40%), mo.te biti neophodno da se pribavi 
odobrenJe od proi7vodaéa éelIka 
Obavezno se mora provjeriti da nema oStcéenja povrSine, pukotina i l i  
neravrnna 
Kontaktna po11rSina mora biti apsolutno ravna kako bi se omoguéio 
dobar kontakt zavarenih nogara 
Kontaktna po11rSina mora biti dovoljno dimenzionirana kako se pod 
optereéenjem ne bI delormIsala 111 popustila 
Stremen uvijek mora biti postavljen u pravcu zatezanja 
(dozvoljcna tolcrancija +/-10°) .  
Prslenas1a uS1ca koJa se moZe zavari11R1I smIje se koristill za 
maksimalno 20.000 postupaka podizanja pod punim optereéenjem 
Kod postupaka podIzan1a pod velikim riz1kom mora se zagarantovatI 
sigurnost za osobe izloi.ene opasnosti. 
NepoSlovanje propisa mo.Ze prouzrokovati povrede ljudi i materijalnu 
Stetu. 

ZABRANE 
Ne koristite prstenaste uSice koje se rnogu zavari�ati u kiseloj okolini ,  u 
kontaktu s jakom korozijom nastalom uslijed primjene hemijskill !vari i l i  
u eksplozivnoj atmosferi 
Ne koristite ovai proizvod za bi lo koje druge svrhe osim onih za koje 
je nami1en1en 
Ne koristite za bilo koje druge svrhe osim onih za koje su namijenjene. 
Ne koristite za podizar1je ljudi
ZadrLavanje ispod podignutog tereta je zabranjeno. 
Nikad direktno ne zavarujte ko11ane i pojai:ane prstenaste stremene 
(lak boje breskve) i izbjeg;ivaj1e z;igrijavanje stremena za vrijerne 
postupka zavarivanja. 
Zabranjeno je zadrZavanje tokom rada u podruéJu opasnosti 
(podruCjirna opasnosti smatraju se podruCja u kojima postoji opasnosl 
od padanja tereta) 
Stele koje su uzroko11ane nepropisnim rukovanjem iskljuCene su iz 
garanciJe 

Kod samoinicijativnih izmjena ili popravaka ukida se pravo na garanciju 

SKLADISTENJE 
Prstenasta uSica koja se mole zavariti mora se drZati u odgovarajuéem 
okruZenju (npr. na suhorn mjestu, zaStiéenom od korozije ild.) 

ZBRINJAVANJE 
AmbalaZu proizvoda treba zbrinuti kao otpad koji se odvojeno 
prikuplja. 
Pro1zvod treba odloi:Iti kao metalni otpad 

EZ IZJAVA O USKLAOENOSTI 

ZNAl:ENi 
[SCG /Cartec]: Logo vYrobce 
[CE]: CE znaéka pod le smèrnice 2006142/ES o strojnich zai'fzenfch l .. t) : Mgx1màlnl nosnost v tunàch (napr. 6 ,7  I) 
1/W]: Cfslo SarL.e 

I
@]: è!slo certif1kace DGUV
ITALY]: Vyrobeno v ltal i i  
10] :  Tfida k11alIty 1 0  

POUZITi 
Na11arovaci vazaci oko pro zved8n1 bfemen. 
Neni urCeno pro zvedàni osob! 
Pfed kaZdYm pouZ.itfm navaì'ovaciho vàzacfho oka zkontrolujte jeho 
bezvadnY stav a min im.3.lné jednou rOCné zajistéte jeho revizi 
Pfed kaZdYm pouZ.itfm zkontroluJte. Le: 

Ti'men a obé navarovacr patky nevykazujf stopy koroze, praskliny 
ani v id Itelné deformace 
Znaéenl je dobre Citelné 
Zvedanà bfemena odpovidajl nosnostI, pro kterou bylo 
navai'ovac1 vàzaci oko navrZeno. 
Prùmèr ti'menu neVykazuJe Ubytek o vice neZ 10 % 1menovItého 
prùmi§ru zpùsobenY opotfebenfm v nékterém z kontaktnfch bodù. 
Svar je neporuSeny a nevykazuje znaky opotlebenl, korozi ani 
praskliny. 
Dosedacf plocha vé.zaciho oka zcela dosed8 na Sroubovad 
plocllu. 

V pi'ipadè negat111niho vYsledku kontroly je navarovaci 118.Zaci oko
zaké'tzàno d3Ie pou.ifvat a je nutné ho vymènit. 
Pamatujte prosim 

Kontroly musi prov8dèt poutenY odbornY persona! za dodrL.eni 
smèrnice BGR 500 (pravidla DGUV). 

- Navaì'ovacl vazaci oko je nutné v prav1delnych intervalech
pi'ezkuSovat v souladu s platnYmi normami a smèrnicemi.
VYsledky provedenYch zkouSek musl bYt zaznamenàny ve 
zkuSebnim protokolu a pfipraveny k pi'edloieni. 
Navaì'ovaci vàzad oko musi instaloval p lnolct)' odborn)'
personél. Mont8L. je nutné provést v souladu s ustanovenfrni 
smèrnice 2006/42/ES o strojnich zafizenich vé. pozdéjS!ch zmèn.

- OdbornY personél musi sledo11at zvedacf proces, urèit tèZiStè 
bfemena a spràvnè umistil navafo11aci vàzaci oko tak, aby bylo 
zajiSt§no rovnom§rné mzlofoni zatifoni. 

- U asymetrickych bi'emen je nutné zohlednit sni:Zeni nosnosti 
navafo11aciho vàzaciho oka podle Udajù v tabulce shrnujfci rùzné 
druhy zavèScni/uvàzéini. 

- 811afovéni smi provSdèt jen kvalifikovany svàfeC za dodrZeni
normy OIN EN 9606-1 .

- Materiai navafovacich patek j e  ocel S355J2 + N 
- S11ar musi bYI kruhovy. 

G) Nosnost (tabulka)

@ UloZeni s pruZ:inou

I Svar (na obou stran.Jch) 

- Zàkladnu tfmcnu navafujte s okcm ve svislé pozici.
Pì'ed vyrovnànim oka poékejte neZ svSfeci body vychladnou,
aby ncdoSlo k ohroZCni funkce pruZ.iny

® Min im8Inf tloust'ka svaru (tabulka)

A I PoloZka I C I TlouSfka svaru H'✓ + L'la 

NAVARENi 
Svar je nutné provést s prùbèZnym Lkosenim HV, dle normy D IN  
1 8800 
Pro LajiStènf Uplného spojeni je nulné provésl alespoii dva svary 
pi'es sebe. 
Pro navaì'eni zévèsného oka je nulné pfedehfali mezi 1 30°C a 
1 70"C 
Kované a zuSlechtèné tfmeny je zakazano svafovat primo, bèhem 
svarovacfho procesu nesml dojit k jejich zahfàtL 
Zabralite opakovanému Vychladnuti svaru 
Ti'men primEii'enym zpùsobem vyrovnejte vUCi bfemenu, aby 
nemohlo doJit k Jeho nepfipustnému zaULenl v dLlsledku protoéeni 
nebo prevràcenl bì'emena 

POUÌITELNOST DLE TEPLOTY 

["Okolni teplota 
od -20°C do 200°C 
od 200"C do 300°C 
od 300°c do 400°c 
oad 400°C 

• Be1peénostni koef1c1ent 4 

OOSEDACi PLOCHA 

Sn178ni nosnosti 
Zédné 
- 10% 
-25% 
nepì'ipustné 

Dosedaci plocha musi bYt vhodné. pro svai'ovè'ini (normé.lni ocel 
s obsahem uhliku max. 0.40 %). pì'lpadnè je nulné ziskat svoleni 
vyrobce ocel i .  
Zkontrolujte, Ze je dosedaci p locha nepoSkozenà, rovnà a bez 
prasklin 
Dosedaci plocha musi bYI dokonale rovnà, aby umoZnila dobry 
kontakt s niwafovacimi patkami. 
Doscdaci plocha musi byt dostatctnè d imenzovana, aby pfI 
zatfZenf nedoSlo k deformaci nebo odtr7enf 
Tfmen musi byt vL.dy vyrovnany ve smèru tahu 
(pfipustnà tolerance +/- 10°) 
Navafovaci vàzaci oko jc moL.né pouL.it pro max. 20000 zvcdnuti s 
plnYm zati78nim 
Pii vysocc riziko11ém zvedàni jc nulné zajislit bezpeCné podminky 
pro ohrol.ené osoby 
Nedodrfoni pfedpisù mùze 11ést ke zran§ni osob nebo vècnYm 
Skodàrn 

ZAKAZV 
NepouZivejte navafovacf vazaci oko v kyselém si lnè korozivnfm 
(chemické làlky) ani vYbu�ném prosli'edi. 
Nesmi doj[t k pi'ekroèeni nosnosti uvedenYch v tabulce 
NepouZivejte k 1 inYm neZ urèenYm Uèelùm 
NepouL.ivejte pro zvedé.ni osob 
NezdrZUjte se pod zavèsenYm bi'emenem 
Kované a zuSlechtèné ti'meny (broskvovè lakované) nikdy 
nesvai'ujte pi'fmo, bèhem svafovacfho procesu zabrai'lte jejich 
zallra11. 
Bèhem pouiili se nezdr.iujte v nebezpetné oblasti (tzn. v mistech, 
kde hrozl nebezpetr padu bfemena). 
Éìkody vzniklé v dùsledku neodborného zachazeni jsou ze 
zàruCniho plnèni vylouéeny. 

Provedenfm svévolnYch Uprav nebo oprav zaniké n8rok na poskytnuti 
zaruky 

SKLADOVANi 

I 

Na11afovaci vàzaci oko skladujte ve vhodném proslfedi (napf. suchém, 
nekorozivnim alci ) 

LIKVIDACE 
Obal vYrobku musi bYt odevzdé.n do bèiného separovanétio 
odpadu. 
V)'robek musi byt znovu po1.1Zit jako kovovY Srot. 

ES PROHLASENi O SHODE 

L 

7 1 1 1
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