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Staffa a saldare
a base singola
per sollevamento
Lifting ring

weld-on

type single

base

IT Istruzioni originali redatte in lingua italiana
GB Translation of the original instructions drawn up in Italian
FR Traduction des instructions d’origine rédigées en italien

DE Ubersetzung der in italienischer Sprache erstellten Originalanweisungen
ES Traduccion de las instrucciones originales redactadas en lengua italiana

TR Orijinal yénerge ve talimatlarin italyanca'ya terciimesi

NL/BE Vertaling van de oorspronkelijk in het Italiaans opgestelde instructies

SE Overséttning av originalinstruktioner utfardade pa italienska spraket
Sl Prevod originalnih navodil v italijanskem jeziku
RS Prevod originalnih uputstava pisanih na italijanskom jeziku

BG MpeBos Ha opurmHanHuTe WHCTPYKLUUWU, N3roTBEHU Ha NTATMAHCKU €3UK

SK Preklad pévodného navodu vypracovaného v talianskom jazyku

RU MepeBoa opuruHana MHCTPYKLAMN BLIMOJIHEH C UTANIbAHCKOTO A3blKa

RO Traducerea instructiunilor originale redactate in limba italiana
PT Tradugao das instrucdes originais redigidas em idioma italiano
PL Ttumaczenie oryginalnej instrukcji w jezyku wtoskim

NO Oversettelse til norsk av den italienske bruksanvisningen

NL/BE Vertaling van de oorspronkelijk in het Italiaans opgestelde instructies

LV Instrukciju tulkojums no originala italu valoda

LT Originaliy instrukcijy, sudaryty italy kalba, vertimas

HU Az eredeti, olasz nyelvii Utmutaté forditasa

HR Prijevod izvornih uputstava pisanih na talijanskom jeziku

GR MeT&@paam TWV mpuTOTLIWY 0BNYLWV oL TUVTEXONKXV OF IToALKA YAWTOX

FI K&annos alkuperéisista italiankielisisté ohjeista

EE Itaalia keeles koostatud originaaljuhendi t6lge

DK Oversaettelse af de originale instruktioner, udfeerdiget pa italiensk
BA Prijevod originalnih uputstava pisanih na italijanskom jeziku

CZ Preklad plvodniho navodu vypracovaného v italském jazyce
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STAFFAA SALDARE A BASE SINGOLA
PER SOLLEVAMENTO

IT

MARCATURE

*[SCG /Cartec | : Sigla costruttore

* [ CE] : Marcatura CE secondo direttiva macchine 2006/42/EC
o [.t]: Carico massimo di utilizzo in tonnellate (es.6.7t)

* [1/W ] : Lotto di rinfracciabilita

N
. [(5) ] : Omologazione DGUV
o [[TALY]: Made in Italy

* [830]: Codice prodotto
*[10]: Grado 100

USO PREVISTO
STAFFA A SALDARE DESTINATA AL SOLLEVAMENTO DEI CARICHI

NON UTILIZZABILE PER IL SOLLEVAMENTO DELLE PERSONE

“Dichiarazione di conformita CE”

(Direttiva Macchine 2006/42/EC all. llA )

Si dichiara che tutti i materiali oggetto della presente dichiarazione
sono conformi a tutte le disposizioni pertinenti della Direttiva
2006/42/EC

®

VERIFICA DELL'IDONEITA’ ALLUSO PER STAFFA DI SOLLEVAMENTO ART.830
DA EFFETTUARE PRIMA DI OGNI UTILIZZO E ALMENO
CON CADENZA ANNUALE

Prima di ogni utlizzo verifcare che:

* |a staffa e le basi siano esenti da difetti di usura, corrosione, cricche o
deformazioni evidenti

* le marcature siano ben leggibili

* i carichi da sollevare siano conformi alle portate per i quali le staffe di
sollevamento sono state progettate (le portate sono indicate sia sulla staffa
che sulle istruzioni d'uso)

* il diametro della staffa non abbia subito una
riduzione superiore al 10% del diametro
nominale dell'anello stesso dovuto all'usura
in uno del punt 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 deve pii
essere utilizzata e deve essere sostituita.

Siricorda che:

- i controlfi devono essere effettuati da personale qualificato

- in quanto accessori di sollevamento le staffe di solevamento serie 830 devono
essere sottoposte a verifiche periodiche programmate ed annotate in un apposito
registro di controllo in conformita alle norme e leggi vigenti.

La saldatura

* La staffa di solevamento a saldare deve essere installata da personale
maggiorenne e qualificato in quanto utilizzata nelle operazioni di sollevamento che
devono essere effettuate in accordo alla direttiva macchine 2006/42/EC e
successive modifiche

* | a persona qualificata che deve sovrintendere l'operazione di sollevamento dovra
individuare sempre il centro di gravita del carico e posizionare la staffa di
sollevamento in modo da garantire che il carico stesso sia sempre bilanciato

* |n caso di carico asimmetrico considerare una riduzione delle portate come
indicato sulla tabela di riferimento

* | asaldatura deve essere effettuata da persona qualficata secondo norma
EN 1SO 9606-1

* |l cordone di saldatura deve essere circolare e chiuso @
* Per staffa a saldare con molla

Attenzione:

Saldare la base della staffa con IPanello in
posizione verticale.

Per non compromettere la funzionalita della molla
attendere il raffreddamento del cordone di
saldatura prima di inclinare/orientare I’anello

* Lo spessore minimo del cordone di saldatura ¢ indicato nella tabella di riferimento

®

A | Articolo Spessore saldatura HV+Aa

B ‘WLL ‘C

GB
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LIFTING RING WELD-ON TYPE
SINGLE BASE
MARKINGS

* [SCG /Cartec ] ; Manufacturer initials

¢ [CE]: EC marking in compliance with machinery directie 2006/42/EC
o [.t]: Maximum use load in tonnes (e.g. 6.7t)

o[ /W] : Traceability lot

of \5/’ ] : Validation DGUV

o [ TALY | : Made in Italy

*[830]: Product code

*[10]:Grade 100

INTENDED USE
LASHING RING WELD-ON TYPE FOR LOAD LIFTING

IT CANNOT BE USED TO LIFT PEOPLE

“CE conformity declaration”

{Machinery Directive 2006/42/EC all. lIA)

We declare that all the material specified in the present declaration

are in compliance with all the dispositions related to the Directive
2006/42/EC

O

SUITABILITY INSPECTION OF LIFTING CLAMP ART.830
BEFORE USE AND AT LEAST ONCE A YEAR

Before using each time ensure that:

* the clamp and the bases have no defects due to wear. corrosion, cracks or
visible deformations

* markings have to be clearly legible

* the loads to be liftedare in compliance with the intended load capacity of the
lifting clamps (load capacity is specified both on the clamps and in the
user's manual)

o the diameter of the clamp has not decreased more
than 10% of the normal diameter of the ring itself
due to wear in contact points.

* the weld is intact and shows no wear, corrosion or cracks

If the lifting clamps do not meet standards, the clamp must not be used and must
be replaced.

Please remember that:

- checks must be conducted by a qualified personnel

- as lifting accessories, 830 series lifting clamps must be inspected regularly
and scheduled and recorded in a special inspection register in compliance with
the standards and laws in force.

The weld

* The lifting clamp to be welded must be fitted by a quaiified staff of age as
it is used for lifting operations which must be conducted in compliance with
machinery directive 2006/42/EC and subsequent modifications

* The qualfied person supervising the lifting operations must always identify
the load's centre of gravity and position the lifting clamp in such a way as
to guarantee that the load is always balanced

* For asymmetrical loads, take into consideration a capacity decrease as shown
on the reference chart

* Welding must be done by a qualified person in accordance with standard
EN 1SO 9506- 1

* The bases to be welded are made of S355J2 +N steel

* The weld bead must 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.

To avoid compromising the functionality of the
spring please wait for the welding point to cool
down before inclining/orientating the ring

* The minimum thickness of the weld bead is shown on the reference chart

s ®

IB ‘WLL lC Welding thickness HV+Aa

ETRIER DE LEVAGE A SOUDER
A BASE UNIQUE

FR

MARQUAGES

SCG /Cartec ] : Sigle du constructeur

CE ] : Marquage CE conformément a la directive machines 2006/42/EC
.t ]: Charge maximale de service en tonnes (exemple: 6.7 t)

1/W1]: Lot de tragabilté

€A

o [\%/ | : Homologation DGUV

o [ TALY | : Fabriqué en ltalie

*[830]: Code du produt

*[10]: Degré 100

USAGE PREVU )

ETRIER A SOUDER DESTINE AU LEVAGE DE CHARGES

ol
ol
o[
Off

NON DESTINE AU LEVAGE DES PERSONNES

“Déclaration de conformité CE”

(Directive Machines 2006/42/CE Annexe llA}

Il est déclaré que tous les matériaux objet de la présente déclaration
sont conformes & toutes les dispositions pertinentes de la Directive
2006/42/CE

®

VERIFICATION DE LA CONFORMITE DE L’ETRIER DE LEVAGE ART.830
A EXECUTER AVANTTOUTE UTILISATION ET AU MOINS UNE FOIS PAR AN

Avant toute utilisation, vérifier que:

o ['étrier et les bases ne présentent pas de défauts d’usure et de corrosion,
des criques ou des déformations évidentes

* les marquages sont bien lisbles

* les charges a soulever sont conformes aux portées pour lesquelles les étriers
de levage ont été congus (les portées sont indiquées sur I'étrier et dans
les instructions d'utilisation)

* |e diamétre de I'étrier n"a pas subi une réduction
supérieure a 10% du diamétre nominal de 'anneau,
due a I'usure sur l'un des points de contact

* la soudure est en bon état et ne présente pas d'usure, de corrosion ou des criques

Si les résultats des controles sont négatifs, 'étrier de levage ne doit plus étre utilisé
et il devra étre immédiatement remplacé.

Il est rappelé que:

- les contréles doivent étre exécutés par un personnel qualifié

- en tant quaccessoires de levage, les étriers de levage de la série 830 doivent étre
soumis a des vérifications pérlodiques programmees, e consignées sur un registre
de contréle particulier conformément aux normes et aux lois en vigueur en la
matiére.

La soudure

o 'étrier de levage a souder doit étre installé par un personnel qualifié majeur car
1 est utlisé dans des opérations de levage devant étre conformes a la directive
Machines 2006/42/CE et a ses modifications successives

* 'opérateur qualifié qui doit superviser l'opération de levage devra toujours repérer
le centre de gravité de la charge et positionner Iétrier de levage de maniére a
garantr que la charge sot toujours équilbrée

* En cas de charge asymétrique, prendre en compte une réduction de la portée,
comme indiqué dans le tableau de référence

* La soudure doit &tre exécutée par un opérateur qualifié conformément a la norme
EN ISO 9606-1

* Lamatiere des bases a souder est l'acier S355J2 + N

* Le cordon de soudure doit étre circulaire et fenmé @
¢ Pour étrier a souder avec ressort

Attention:

Soudez la base de I'étrier avec I'anneau en
position verticale.

Pour ne pas compromettre la fonctionnalité du
ressort veuillez attendre le refroidissement du
point de soudure avant d’incliner/orienter I'anneau

o | 'épaisseur minimale du cordon de soudure est indiquée dans le tableau de référence

A | Article B [ WLL |C| Epaisseur de la soudure HV+Aa @

DE RINGOSE MIT EINZELNER
ANSCHWEISSBASIS ZUM HEBEN
STEMPELUNGEN

* [ SCG /Cartec | : Herstellers-Logo
¢ [ CE ] : CE-Kennzeichnung gemaB Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
-[ .t]: Maximale Tragfahigkeit int (zB. 6,7 t}

of 1/W ] Riickverfolgbarkeits-Code

of \w, ] : Zulassungs-Nr. DGUV

o [[TALY ] : Made in Italy

*[830]: Artikenummer

*[10]: Griteklasse 10

ANWENDUNG

ANSCHWEIBOSE FUR DAS HEBEN VON LASTEN

NICHT ZUM HEBEN VON PERSONEN GEEIGNET

“EG-Konformitétserklarung”

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anl. lIA)

Es wird bestatigt, dass alle Materialien, die Gegenstand dieser
Erklarung sind, allen zutreffenden Bestimmungen der Richtlinie
2006/42/EG entsprechen

®

FOLGENDE KONTROLLEN FUR DIE EIGNUNG DER SCHWAIBBAREN RINGOSE
ZUM HEBEN ART. 830 SIND VOR JEDEM EINSATZ U
MINDESTENS 1MAL JARLICH DURCHZUFUHREN

Priifen Sie vor jedem Gebrauch, ob:

* Der Biigel und die beiden AnschweBfiisse keine Schaden durch Abnutzung,
Korrosion, Rissblldung oder deutliche Verformungen aufweisen

* Die Stempelungen gut lesbar sind

* Die zu hebenden Lasten den Tragfahigkeiten entsprechen, fir die AnschweiBGsen
ausgelegt wurden (die Tragféhigkeiten sind sowohl auf dem Biigel markiert als
auch in der Benutzennformation angegeben)

* Der Durchmesser des Biigels keine Veningerung
von mehr als 10% des Nenndurchmessers infolge
von Abnutzung in einem der Kontaktpunkte aufweist

* Die SchweBnaht unversehrt ist und keine Anzeichen fiir Abnutzung, Korrosion
oder Rissbildung aufweist

Soliten die Kontrollen zu einem negativen Ergebnis fihren, darf die Ringdse nicht
mehr eingesetzt werden und ist auszuwechseln.

Es ist darauf hinzuweisen, dass:

- die Kontrollen durch Fachpersonal ausgefilhrt werden diirfen,

- Die schwelBbaren Ringé sen der Serie 830 da es sich zum Heben von Lasten
handelt, regelmassigen Uberpriifungen entsprechend den gesetzlichen
Sicherheitsverordnungen zu unterziehen sind.

Zum Schweilen

* Die schweiBbare Ringése muss durch volljdhriges Fachpersonal montiert werden,
da sie bei Hebevorgangen eingesetzt wird, die entsprechend den Bestimmungen
der Maschinerrichtlinie 2006/42/EG und nachfolgenden Anderungen auszufiihren sind

* Der Fachmann, der den Hubvorgang iberwacht, muss immer den Schwerpunkt
der Last ermitteln und die Ringdse so posttionieren, dass die Last gleichmaBig
verteilt ist

* Bei einer asymmetrischen Last muss eine Reduzierung der Tragfahigkeit der
Ringdse gemass den Angaben in der Tabelle der verschiedenen Anschlagarten
vorgenommen werden

* Die SchweiBung muss durch einen Fachmann erfolgen, der nach der Norm
EN ISO 9606-1 qualifiziert ist

* Die SchweiBnaht muss kreisférmig und @
 Fiir lagerbock mit feder

Vorsicht:

SchweiBen Sie die Basis des Biigels mit dem Ring
in vertikaler Position an.

Um die ZweckmagBigkeit der Feder nicht zu
gefahrden warten Sie auf die Abkiihlung der
AnschweiBpunkt bevor der Ring zu neigen/richten

* De Mindestdicke der SchwieiBnaht ist in der Tabelle angegeben

A Dicke der ShweiBnaht HV+aa @

Articolo ‘B |WLL |C

* La saldatura deve essere elfettuata in smusso continuo HV; questa saldatura
soddisfa la norma DIN 18800

* Eseguire almeno due cordoni di saldatura sovrapposti per garantirme una corretta
penetrazione

* Per saldare la staffa di sollevamento a base doppia la temperatura di preriscaldo
deve essere compresa tra 130°C e 170°C

* Non saldare mai direttamente le staffe forgiate e bonlficate (vverniciate pesca)
ed evitare durante la saldatura il riscaldamento delle staffe stesse

* Evitare il raffreddamento repentino della sadatura

* Posizionare la staffa in modo adeguato al carico da sollevare avendo cura
di evitare sollecitazioni non consentite qual torsioni o ribaltamento del carico

* Fattori di riduzione di portata

* Welding must be done in an HV continuous chamter; said weld complies with
standard DIN 18800

* Create at least two overlapping weld beads to guarantee proper penetration

* Toweld the litng clamp with a double base, the preheatedtemperature
must be between 130°C and 170°C

* Never weld directly forged and tempered clamps (painted in peach} and avoid
heating these clamps during welding

* Avoid the sudden cooling of the weld

* Posttion the clamp in accordance with the load to be lifted taking care to avoid
unauthorised stresses such as load twisting or overturning

* Reasons for capacity reductions

* Lasoudure doit étre realisee a chantrein continu HV. Cettesoudure repond
alanorme DIN 18800

* Exécuter au moins deux cordons de soudure superposés afin d'en garantir
une bonne pénétration

* Pour souder ['étrier de levage a base double, la température de préchauffage
doit étre comprise entre 130 et 170°C

* Ne jamais souder directement les étriersforgés et bonifiés (peints couleur péche)
et éviter de les chauffer lors de la soudure

* Eviter le refroidissement soudain de la soudure

* Placer I'étrier de maniére adaptée a la charge a soulever en ayant soin d'éviter
toute contrainte non autorisée comme les torsions ou les basculements de charge

* Facteurs de réduction de la portée

diese Schwellsung ertoigt gemass Norm DIN 18300

* Es sind mindestens zwei tibereinander liegende SchweiBnahte auszufiihren,
um eine volisténdige Verbindung zu garantieren

* Zum SchweiBen der Ringdse mit doppelter AnschwelBbasis muss die
Vorwérmtemperatur zwischen 130°C und 170°C liegen

* Die geschmiedeten und vergiiteten Biigel (pfrsichfarbig lackiert) dirfen niemals
direkt verschweiBt werden und beim SchweiBvorgang ist deren Erwarmung
unbedingt zu vermeiden

* Eine wiederholte Abkiihlung der SchweiBung ist zu vermeiden

* Der Biigel ist in angemessener Weise in Bezug zur Last auszurichten, um unzuldssige
Beanspruchungen durch Verdrehen oder Kippen der Last zu vermeiden

» Temperatureinsatztauglichkeit

* Verificare che sia idoneo per la saldatura (acciaio comune con contenuto
di carbonio max 0,40%); a garanziadi c0 richiedere autorizzazione al costruttore
della stessa

* Verificare che sia eserte da difetti superficiali, cricche o asperita

* Verificare che sia adeguatamente piana in modo da consentire un buon appoggio
della superficie de'la base da saldare

* Verificare che sia adeguatamente dimensionata in modo da non deformarsi
0 cedere sotto carico

* La staffa deve sempre essere allineata alla direzione di tiro
(ammesso tolleranza +/-10°%)

* La staffa di sollevamento puo essere utilizzata in totale sicurezza fino ad
un max di 20.000 sollevamenti a pieno carico

* |n caso di operazione d sollevamento a rischio elevato devono essere garantite
le condizioni d sicurezza per le persone esposte a rischio

* || mancato rispetto delle indicazioni pud causare danni a persone e cose

* Documentazione redatta in accordo al punto 1.7.4.2 della direttiva macchine
2006/42/EC

DIVIETI

* Non utilizzare le staffe in ambienti acidi o ad alta corrosione di sostanze chimiche
/o in atmostera espiosiva

* Non utilizzare in ambiente con temperatura maggiore di 400°C o minore di - 20°C

* Non superare le portate indicate sulla tabella di riferimento

* Non utilizzare per scopi diversi da quelli previsti

* Non utilizzare per il sollevamento delle persone

* Non sostare sotto il carico sospeso durante I'utlizzo

* Non saldare mai direftamente le staffe forgiate e bonificate (verniciate pesca)
ed evitare durante la saldatura il riscaldamento delle staffe stesse

 Non sostare durartte I'utilizzo nelle zone pericolose (per zone pericolose
si intendono zone esposte/individuate a rischio di caduta del carico movimentato
con l'accessorio)

* Qualora vengano effettuate sul prodotto madifiche o riparazioni e/o trattamenti
successivi, vengono a decadere i termini di garanzia e ci riterremo esonerati
da qualsiasi responsabilita

CONSERVAZIONE
Le staffe di sollevamento a saldare devono essere conservate in ambienteidoneo
(es. asclutto, non corrosvo etc.)

SMALTIMENTO
L'imballaggio del prodotlo deve essere avviato alla normale raccolta differenziata.
Il prodotto deve essere recuperato come rottame metallico.

BE HIJSOOG MET ENKELVOUDIGE
LASBARE BASIS
MARKERINGEN

[SCG /Cartec]: Logo fabrikant

[CE] : CE-markering volgens Machinerichtlijn 2006/42/EG
[..t]: Maximaal draagvermogen in ton (bijv. 6,7 t)

[1/\N] Traceringscode

[‘w] Reglslratlenurnmsr DGUV
[ITALY]: Made in ltaly
[10]: Kwaliteitsklasse 10

TOEPASSING

Lasoaar hijsoog voor het heffen van lasten.

Niet gebruiken voor het optillen van personen!

Voor elk gebruik de perfecte staat van het lasbare hijsoog controleren;
minimaal één keer per jaar laten inspecteren.
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Controleer voor elk gebruik, of:

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

- de markeringen goed leesbaar zijn

— de optetillenlastin overeenstemming is met de draagkracht waar-
voor het lasbare hijsoog is ontworpen

— de diameter van de beugel niet met meer dan 10 % afwikt van de
nominale diameter als gevolg van slijtage aan één van de con-
tactpunten

— de lasnaad onbeschadigd is en geen sporen van slhjtage, corrosie
of scheurtles vertoont.

- het steunvlak van het sjoroog volledig op het schroefvlak ligt
Wanneer het resultaat van de inspecties negatief 1s, imag net lasbare
sjoroog niet verder gebruikt worden, en moet die vervangen worden.

Wij wuzen erop, dat:
de controles uitgevoerd moeten worden door geschoold vakperso-
neel. Hierbij moeten ae voorschriften van BGR 500 (DGUV-regels)
gerespecteerd worden.

— het lasbare hijsoog regelmatig volgens de normen en voorschriften
gecontroleercd moet worden. Deze controles moeten in een cont-
roledossier genoteerd worden en moeten ter inzage beschikbaar
zijn.

— het lasbare sjoroog gemonteerd moet worden door vakpersoneel
dat de wvettelijke minimumleeftijd bereikt heeft. De montage moet
uitgevoerd worden in overeenstemming met de bepalingen van
machinerichtlijn 2006/42/EG en de bijoehorende wijzigingen.

— de supervisie tijdens de hijswerken, het bepalen van het zvaarte-
puntvan de last en het correct positioneren van het lasbare hijsoog
moet gebeuren door vakpersoneel, om een correcte verdeling van
de iast te garanderen

— bijeen asymmetrische last rekening moet gehouden worden met
een vermindering van d e draagkracht van het lasbare sjoroog, op
basis van de opgegeven waarden in de tabel van de verschillende
aanslagtypes

— laswerken enkel mogen uitge'voerd worden door gekwalificeerde
lassers volgens DIN EN 9606-1
het materiaal van de lasvoetjes bestaat uit staal S355J2 + N
de lasnaad cirkelvormig moet zijn

(3)7TM i peo Bupjiom

Draagvermogen (tabel)

®6

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 wach-
ten tot de laspunten afgekoeld zijn vooraleer u de ring uitlijnt.

Minimale dikte van de lasnaad (tabel)
A ‘ Artikel

|B | WLL |C | Dikte van de lasnaad HV + Aa

LASSEN

* Hetlassen moet met aoorlopende afschuining HY uitgevoerd wor
den, volgens norm DIN 18800.

* Om een volledige verbinding te garanderen, moeten minimaal twee
boven elkaar liggende lasnaden uitgevoerd w.

= Voor het lassen van het sjoroog moet de voorverwarmingstemperatu-
ur tussen 130°C en 170°C liggen.

* De gesmede en gegloeide beugel mag niet rechtstreeks gelast
worden en mag tijdens het lassen niet verhit woraen

= Herhaald afkoelen van de lasnaad moet vermeden worden

= De beugel moet op correcte wijze ten opzichte van de last uitgelijnd
worden, om niet-toegestane belastingen door draaien of kantelen van
de last te voorkomen

TOEGESTANE GEBRUIKSTEMPERATUREN

Omgevingstemperatuur Vermindering van de draagkracht

van —20°C tot 200°C geen
van 200°C tot 300°C - 10%
van 300°C tot 400°C - 25%
boven 400 °C Niet toegestaan

e Velligheidscoéfticiént 4

CONTACTVLAK

Het contactvlak moet voor lassen geschikt zijn (normaal staal met

een koolstofgehalte van max. 0,40 %); eventueel moet de toelating

van de staalfabrikant gevraagd worden.

Controleer of er geen oppervlakteschade, schexurtjes of oneffenhe-

den aanwezig zijn

* Het contactvlak moet perfect vlak zijn voor een optimaal contact met
de lasvoetjes

* Het contactvlak moet groot genoeg zijn om te garanderen dat het
onder belasting niet vervormit of breekt.

* De beugel moet steeds in trekrichting uitgelijnd worden
(toegestarie tolerantie +/-10°)

* Hetlasbare hijsoog kantot20.000 hefbewegingen maken onder
volledige belasting.

* Bijhefbewegingen met hoog risico moet voldaan zijn aan de
veiligheidswvoorwaarden voor personen die aan een gevaar zijn
blootgesteld.

* ‘Wanneer deze instructies niet nageleefd worden, kunnen persoonlijk
letsel er materiéle schade het gevolg zijn

HET IS NIET TOEGESTAAN OM:

hetlasbare hijsoog te gebruiken in een zure omgeving, bij sterke
corrosie door chemische stoffen of in een explosieve atmosfeer.

de draagkracht die ir de tabel is vermeld, te overschrijden

het roterend hijsoog te gebruiken voor andere doeleinden dan het
bedoeld gebruik

het roterend hijsoog te gebruken voor het optillen van personen.
onder een hangende last te gaan staan.

rechtstreeks op de gesmede en gegloeide ringbeugel (perzikkleurige
coating) te lassery; tijdens het lassen imoet verhitting van de beugel
wvermeden worden.

zich tijdens gebruik van het roterend hijsoog in de gevarenzone te
bevinden (met gevarenzones worden die zones bedoeld waar het
gevaar van een naar beneden vallende last bestaat).

* Schadle, die het gevolg is van verkeerd gebruik, valt net onder de

garantie
In geval van elgenmachtige wijzigingen of reparaties vervalt de garantie.

OPSLAG
Het lasbare hijsoog moet in een geschikte omgeving opgeslagen wor-
den (bijv. droog, niet-corrosief, enz.)

VERWIJDERING

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

EG - CONFORMITEITSVERKLARING

* Ensure that it is suitable for welding (ordinary steal with max carbon content
of 0.40%); for safety’s sake, request approval from the manufacturer

* Ensure that there are no surface defects, cracks or roughness

* Ensure that it s suitably flat in order to guarantee a good foundation for
the surface of the base to be welded

* Ensure that it is large enough to prevent deformations or stress ruptures

* The bracket must always be aligned to the pulling direction
(tolerance allowed +/-10°)

* The lifting clamp can be used safely up to a maximum of 20,000 lifts
at maximum capacity

« In the event of highly risky lifting operations, the safety of those persons exposed
to risk must be guaranteed

* Faiure to folow the instructions may cause injury or damage to people or objects

* Documents prepared in accordance with paragraph 1.7.4.2 of machinery
directive 2006/42/EC

NOT PERMITTED

* Do not use clamps in acidic or highly corrosive chemical environments
or in explosive atmosphere

* Do not use in environments with a temperature higher than 400°C
or lower than -20° C

* Do not exceed the capacity specified on the reference chart

* Do not use for operations which differ from the ones stipulated

* Do not use to lift people

* Do not stop with load suspended during use

* Never weld directly the forged and tempered clamps {painted in peach) and avoid
heating these clamps during welding

* During use, do not stand in dangerous areas{dangerous areas are those exposed
to or at risk of falling of the load being moved by the device)

* If changes, repairs and/or treatments are made to the product, the terms of
the guarantee are no longer applicable and the manufacturer declines all liability

STORAGE
The device must be stored in a suitable environment (e.g. dry, non-corrosive, etc.)

DISPOSAL
The product packaging must be sent for normal recycling.
The product must be recovered as metal scrap

SE HIJSOOG MET ENKELVOUDIGE
LASBARE BASIS
PRAGLINGAR

[SCG /Cartec]: Tillverkarens logotyp

[CE] : CE-markning enligt Maskindirektivet 2006/42/EG
[.t]: Maximal bartérmaga i ton (tex. 67 t)

[1/W]: Sparningskod

-
- .z\‘
= [\%): Tilstandsnr DGUV

« [ITALY]: Made in ltaly

= [10]: Kvalitetsklass 10

ANVANDNING

Svetsbar lyftogla for lyft av last.

Ska inte anvandas for att lyfta personer!

Dan svetsbaraglans felfria skick ska kontrolleras fére varje anvandning
maste lamnas in for test minst en gang om aret.

Kontrollera infor varje anvandning:

— Om bygeln och de bada svetssocklarna visar tecken pa slitage eller

korrosion, sprickor eller tydlig deformering.
— Attpraglingen kan lasas tydligt

— At lasten som lyfts motsvarar barférmagan som den svetsbara 6g-

lan har koristruerats for.

— Att bygelns diameter inte & mer an 10 % mindre an den nominella

diametern pa grund av nétning i nagon av kontaktpunkterna

— Att svetsfogen ar hel ochi inte visar tecken pa slitage, korrosion eller

sprickbildning.

— Atthela dglans kortaktyta liggeran mot celen aen &r fastskruvad pa.

Om kontrollerna ger negativa resultat far den svetsbara ¢glan inte anvan-
das, utan ska bytas mot en ny.
Vi vill géra dig uppmarksam pa att
— Kontrollerna ska utféras av utbildad fackpersonal som féljer bestam-
melserna i BGR 500 (DGUV-regler)

Den svetsbara 6glan rnaste kontrolleras rned jarnna rnellanrurn 1 er-
lighet med standarder och foreskrifter Dessa kontroller méste doku-

menteras ochi samlas | en kontrollparm som kan uppvisas.

— Den svetsbara 6glan maste monteras av myndig personal. Monte-
ringen ska utféras i enlighet med bestammelserna i Maskindirektivet

2006/42/EG och dess efterféljande &ndringar.

— Lyftprocessen, faststéllandet av lastens tyngdpunkt och den svets-
bara dglans korrekta placering rmaste dvervakas av fackpersonal for

att sakerstalla en balanserad lastférdelning.

— Om belastningen &r asyrnimetrisk maste den svetsbara oglans re-
ducerade barformaga faststallas utifran uppgifterna i tabellen som

innehaller de olika infastningstyperna.
— Svetsning far endast
DIN EN 9606-1.
— Svetssocklarnas rnaterial &r stal S3565J2 + N.
Svetsfogen maste vara rund

O Barformaga (tabell)

@ Lagerbock med fjader
| Svetsfog (pa bada sidor)

utféras av svetsare godkdnda enligt

— Svetsa fast bygelns bas med ¢glan i vertikalt lage.

— Vénta tills svetspunkterna har svalnat innan ringen justeras sa att

tjadrarnas funktion inte aventyras

Svetsfogens minsta tjocklek (tabell)
A lArtlkeI IB I WLL |C| Svetsfogens tjocklek HV + Aa

FASTSVETSNING

* Svetsningen maste utforas med fortlépande fasvinkel HV. i enlighet
med standard DIN 18800.

= For att garantera en fullstandig anslutning maste minst tva svetsfogar
som ligger ovanfér varandra svetsas.

* Forvarmningstemperaturen for att svetsa dglan ska vara mellan 130 °C
och 170 °C

* De smidda och hardade byglarna far inte svetsas direkt och far inte bli
varma under svetsningen.

* Undvik upprepad nedkylning under svetsningen.

Bygeln ska justeras pa lampligt satt med hansyn tagen till belastningen

for att forbygga otillaten pafrestning pa grund av att lasten snor sig
eller vélter

TEMPERATURER FOR ANVANDNINGSDUGLIGHET

* Verifier son adaptation a la soudure (acier commun d'un contenu max en carbone
de 0,40%); en garantie de ce point, demander l'autorisation a son constructeur.
* Vérifier qu'elle ne présente pas de défauts de surface, de criques ou des aspérités
o Vérifier qu'elle est assez plane de maniére a permettre un bon appui de la surface
de la base a souder
. VénLier qu'elle dimensionnée de maniére a ne pas se déformer ou a céder sous
la charge
* La patte doit toujours étre alignée avec la direction de tirage
(tolérance de +/-10° admise)

o L'étrier de levage peut étre utilisé en toute sécurité jusqu'a un maximum
de 20.000 levages a pleine charge
* En cas d'opération de levage a risque élevé, les conditions de sécurité pour
les personnes exposées au risque devront étre garanties
* L'nobservation des indications peut entrainer des dommages aux biens et
aux personnes
* Documentation rédigée conformément au point 1.7.4.2 de la drrective machines
2006/42/CE

INTERDICTIONS

* Ne pas utiliser les étriers dans des ambiances acides ou a haute corrosion
de substances chimiques et/ou dans une atmosphére explosive

 Ne pas utliser dans une ambiance présentant une température supérieure
a400°C ou inférieure a - 20° C

* Ne pas dépasser les portéesindiquées dans le tableau de référence

 Ne pas l'utiiser dans des buts différents de ceux prévus

* Ne pas utliser pour e levage des personnes

* Ne pas stationner sous la charge suspendue lors de l'utilisation

* Ne jamais souder directement les étriersforgés et bonifiés (peints couleur péche)
et éviter de les chauffer lors de la soudure

o Lors de l'utilisation, ne pas stationner sur les zones dangereuses (par zones
dangereuses, on entend les zones exposées ou identifiees a risque de chute
de la charge manutentionnée avec laccessoire

* Si des modfications, des réparations et/ou des tratements ultérieurs sont
exécuités sur le produit, les termes de la garantie tombent et le constructeur
se retient lbéré de toute responsabiité

CONSERVATION
Le dispositif doit étre conservé dans une ambiance adaptée (par exemple, seche,
non corrosive, etc.)

MISE AU REBUT
L'emballage du produitdoit étre déposé dans un centre de tri
Le produit doit étre recyclé tel un déchet métallique

SI OBROCNA KLJUKA Z ENOJNO

OZNAKE

[SCG/Cartec]: Logotip proizvajalca

[CE]: Oznaka CE v skladu z direktivo za stroje 2008/42/ES
[.t]: Najvecja nosilnost v tonah (npr. 6,7 t)

[1/W]: Koda sledljivosti

(Z

[\92]: Registracijska §t. DGV
[ITALIJA]: 1zdelano v Italiji
[10]: Kakowvostni razred 10

UPORABA

Obroéna kliuka za varjenje za dvigovanje bremen

Ni primeren za dvigovanje oseb!

Varljivo obroéno kljuko pred vsako uporaio preverite na brezhibno stanje
In jo dajte najmanj enkrat letno na preskusanje

Pred vsako uporabo preverite;

s s e e

- ali so na obroc¢u in obeh nastavkih za varjenje prisotne sledi obrabe

ali korozije, razpoke ali o¢itne deformacije.
— ali so oznake dobro Eitljive

— ali bremena ustrezajo nosilnostl, za katere je bila varljiva obro¢na

kljuka zasnovana

— da premer obro¢a n manjsi od nazivnega premera za ve¢ kot 10%

zaradi obrabe v kateri od stiénih tock

— ali je var nedotaknjen in da ne kaze znakov obrabe, koroziie ali raz-

pok.

— ali nalezna povrsina obro¢ne kljuke v celoti nalega na pritrdilno

povrsino.
Ce po pregledu pride do negativnega rezultata, varljive obro¢ne kljuke ne
uporabljajte ve¢, ampak jo zamenjajte.

Opozarjamo, da:

— mora preglede izvajati pou¢eno strokovno oseble ob upostevanju

pravil BGR 500 (DGUV-Regel)

— je treba varljivo obroéno matico v rednih intervalih preskusati v skla-
du s standardi in predpisi. Ti preskusi morajo biti shranjeni v pres-

kusni mapi in morajo biti v primeru riadzora na voljo.
— mora varljivo obroéno matico montirati polnoletni

2006/42/ES in dolotili kasnejsih sprememb te direktive

— nadzor nad postopki dvigovanja, dolocanje tezi$¢a bremena in pra-
vilno pozicioniranje varljve obro¢ne kljuke mora izvajati strokovno

osebje, da se zagotovi uravnotezena porazdelitev bremena.

— je treba pri nesimetricnih bremenih dolo¢ati zranjSanje nosilnosti
obrocne kljuke v skladu s podatki v tabeli razli¢nih nacinov pritrditve.

— element lahko varijo samo varici s certifikatom po DIN EN 9606-1
— material varilnih nastavkov je jeklo S355J2 + N
— varmora biti kroZen.

@
@

| Var (na obeh straneh)

Nosilnost (Tabela)

Podstavek lezaja z vzmetjo

VARILNO OSNOVO ZA DVIGOVANJE

strokovnjak.
Montaza mora biti izvedena v skladu z dolocili Direktive o strojih

— Osnovo kljuke varite z obrogem v navpiénem polozaju

— Da ne bi ogrozili funkcionalnosti vzmeti, pocakajte, da se vari ohladi-

jo, in $ele nato premaknite obroc.
Najmanj$a debelina vara (tabela)
IB | WLL

A | Izdelek |C| Debelina vara HV + Aa

VARJENJE
Variti je treba z neprekinjeno posevnino HV v skladu s standardom
DIN 18800

* Da bi zagotovili popolno povezavo, je treba izvesti najmanj da vara
drugega ¢ez drugega

* Zavarjenje obrocne kijuke mora biti temperatura predgrevanja med
130°C in 170°C.

* Kovane in poboljSane kljuke se ne smejo variti neposredno in se med
varjenjem tudi ne smejo segreti.

* Prerecite ponovno ohladitev wara

+ Kiljuko obrnite v primeren polozaj glede na breme, s katerim preprecite
neciopustne obremenitve zaradi prevrnjenega ali nagnjenega polnzaja.

PRIMERNOST ZA UPORABO PRI RAZLICNIH TEMPERATURAH

Temperatura okolice Zmanj$anje nosilnosti

od - 20 °C do 200 °C nobena
Omgivningstemperatur Minskning av barférmagan od 200°C do 300°C ~10%
Fran -20 °C till 200 °C Ingen od 300°C do 400°C -25%
Fran 200 °C il 300 *C | - 10% nad 400°C Ni dopustno
Fran 300 °C til 400 °C | -25% e Varnostni koeficient 4
Over 400 °C Inte tillatet NALEZNA POVREINA

® Sakerhetskoefficient 4

KONTAKTYTA

¢ Kontaktytan ska lampa sig fér svetsning (vanligt stal med max. 0,40 %
kollalt), i tilampliga fall maste staltilverkarens tillstand inhamtas.

e Kontrollera att utsidan inte uppvisar skador, sprickor eller ojamnheter.

= Kontaktytan maste vara helt plan for att fungera som en god bas for
svetssocklarna
Kontaktytan maste vara tillrackligt stor s att den inte deformeras eller
ger efter under pafrestning.
Bygeln maste alltid vara justerad till dragriktningen
(tilldten tolerans +/-10°)
Den svetsbara églan far anvandas for upp till max. 20 000 lyft med full
belastning

*  Om last lyfts under mycket riskfylicia forutsatiningar maste sékerneten
for den person som utsétts for fara garanteras

* Om féreskrifterna ignoreras kan det leda till person- och sakskador.

FORBUD

Den svetsbara 6glan far inte anvandas i sur orngivning eller vid kraftig

korrosion pa grund av kemiska &mnen eller i explosiv omgivning.

Tabellens varden gallande barférmaga farinte Gverskridas

Far inte anvandas for andra andamal an de avsedda

Ska Inte anvandas for att lyfta personer.

Det ar forbjudet att vistas under hangande last

Svetsa inte direkt pa smidda och hardade églebyalar (persikofargad

lackering) och undvik att byglarna blir varma under svetsningen

= Vistasinte i riskomradet under anvandning (riskornraden ar omraden
dar det finns risk for att lasten faller ner)

* Skador som beror pa felaktig anvandning omfatras inte av garantin.

Garantin upphor att gélla vid egenméktiga forandringar eller reparationer.

LAGRING
Den svetsbara 6glan ska lagras i lampliga utrymmen (t.ex. torrt, inte
korrosivt 0.5.v.).

BORTSKAFFNING

Produktens emballage ska bortskaffas enligt gallande regler for
sopsortering.

Produkten ska atervinnas som metallskrot.

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

+ Nalezna povr§ina mora biti primerna za varjenje (obi¢ajno jeklo z vseb-

nostjo ogljika najve¢ 0,40%), po potrebi pridobite potrdilo proizvajalca
jekla

+ Preverite, da povrs$ina ni po$kodovana, razpokana ali neravna

* Nalezna povrsina mora biti popolnoma ravna, da se bodo varilni
nastavki dobro prilegali

* NaleZna povr§inamora biti primerno dimenzinirana, da se ne bo pod
obremenitvijo deformirala ali popustila

* Uho mora biti usmerjeno v smer obremenitve
(dopustna toleranca +/-10°)

* Varljva obroéna kljuka se lahko brez tveganja uporabi za do 20.000
dviganj pri polni obremenitvi

* Pripostopkih dviganja z visokim tveganjem je treba zagotoviti varnost-

ne pogoje osebe, izpostavljene nevarnosti.
* Neupostevanje teh predpisov lahko povzro¢i poskodbe oseb in
materialno $kodo

PREPOVEDI

+ Varljive obro¢ne kljuke ne uporabljajte v kislem ali v zaradi kemli¢nih
snowi moéno korozivnem okolju ali v eksplozivni atmosferi

Vrednosti nosilnosti v tabeli ne smejo biti prekoracene.

Uporaba v druge namene razen pred-videnih ni dovoljena

Ne uporabljajte za dvigovanje oseb.

ZadrZzevanje pod vise¢im bremenom je prepovedano

in jih med varjenjem varujte pred segrevanjem

* Med uporabo se ne zadrzujte v nevarnem obmocju (med nevarna
obmotja spadajo obmogija, v katerih obstaja nevarnost zaradi padca
bremena).

» Skoda, kinastane zaradi nestrokovne uporabe, je izklju¢ena iz
garancije

Pri samovoljnih spremembah ali popravilih izdelka pride do preklica

garancije.

SKLADISCENJE
Varljivo obroéno kljuko hranite v primernem okolju (npr. na suhem, neko-
rozivnem itd.).

ODSTRANITEV
EmbalaZo proizvoda je treba oddati v obi¢ajno lo¢eno zbiranje odpadkov.
Proizvod je treba reciklirati kot kovinski odpadek.

ES -1ZJAVA O SKLADNOSTI

—

Kovanih in poboljanih obrocev usesa (breskove barve) nikoli ne varite

Temperatura ambiente Riduzione Environr p Red Température ambiante Réduction Umgebungstemperatur Reduzierung der Tragfahigkeit
Da - 20°C a200°C nessuna From - 20°C to 200°C none De - 20°C a 200°C aucune Von - 20°C bis 200°C keine
Da200°C a 300°C -10% From 200°C to 300°C -10% De 200°C a 300°C -10% Von 200°C bis 300°C -10%
Da 300°C a 400°C -25% From 300°C to 400°C -25% De 300°C a 400°C -25% Von 300°C bis 400°C -25%
Oltre 400°C non ) Above 400°C not alowed Supérieure a 400°C non admise Uber 400°C Nicht zulassig
* Coefficiente di sicurezza 4 * Safety coefficient 4 * Coefficient de sécurité 4 * Sicherheitskoeffizient 4
La parete di appoggio The supporting wall La paroi d’appui Beziiglich der Auflagefléche

* Es ist sicherzustellen, dass se zum SchweiBen geeignet ist (Normalstahl mit
einem Kohlenstoffgehalt von max. 0,40%), gegeb ist eine Gi
des Stahlherstellers einzuholen

* Es ist zu Uberpriifen, dass keine Oberfldchenbeschadigungen, Risse oder
Unebenheiten vorhanden sind

* Sie muss einwandfrei plan sein, um den Anschweilfiissen eine gute Auflage
zu ermdglichen

* Sie muss ausreichend dimensioniert sein, damit sie sich unter Belastung nicht
verformt oder nachgibt

* Der Biigel muss immer zur Zugrichtung ausgerichtet sein
(zuldssige Toleranz +/-10°)

* Die Ringdse mit AnschweiBbasis kann ohne jedes Sicherheitsrisko fiir bis zu
maximal. 20.000 Hebevorgéngen unter Voll-Last verwendet werden

* Bei Hebevorgéngen unter hohem Risiko milssen die Sicherheitsbedingungen
fiir die einer Gefahr ausgesetzten Personen garantiert werden

* Die Nichteinhaltung der Vorschriften kann Personen- und Sachschiden verursachen

* Diese Dokumentation wurde in Ubereinstimmung mit Punkt 1.7.4.2 der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG erstellt

Ing

VERBOTE

* Verwenden Sie die Ringdsen mit doppelter AnschweiBbasis nicht in saurer
Umgebung oder bei starker Korrosion durch chemische Substanzen und/oder
in explosiver Atmosphare

* Der Einsatz bei Temperaturen tiber 400°C oder unter -20° ist unzuldssig

* Die Tragfahigeitswerte der Tabelle dirfen nicht tiberschritten werden

* Nicht fiir andere Zwecke als fdie vorgesehenen einsetzen

* Nicht zum Heben von Personen einsetzen

* Der Aufenthalt unter der schwebenden Last ist verboten

* Niemals direkt die geschmiedeten und vergiiteten Ringbiigel (pfirsichfarbene
Lackierung) schweiBen und wahrend des SchweiBvorgangs die Erwénnung der
Biigel vermeiden

* Kein Aufenthalt wahrend des Einsatzes im Gefahrenbereich (unter Gefahrenbereichen
sind Bereiche zu verstehen, in denen de Gefahr eines Absturzes der Last besteht)

* Bei Vomahme von Veranderungen oder Reparaturen und/oder nachtragliche
Behandl.ingen am Produkt verfallen die Gewdhrleistungsfristen und wir schliessen
jegliche Haftung unsererseits fir Schaden aus

LAGERUNG
Der Ringése muss in geeigneter Umgebung aufbewahrt werden
(zB. trocken, nicht korosiv, usw.)

ENTSORGUNG
Die Produktverpackung einer Sammelstellen fiir die Entsorgung von Abféllen zufihren.
Das Produkt selbst muss hingegen als Altmetall entsorgt werden.

PRSTENASTA USICASA POSEBNOM
RS OSNOVOM ZA ZAVARIVANJE
ZA PODIZANJE
UKUCANE OZNAKE
[SCG /Cartec]: Logo proizvodaca

[CE] : CE oznaka prema smernici o masinskim uredajima 2006/42/EZ
[ ..t Maksimalna nosivost u tonama (npr. 6,7 t)
[1W] : Koa za pracenje

-
.
- ¥ X
- [‘Uz-‘]: Registracioni br. DGUV
* [ITALY]: Made in ltaly
= [10]: Kategorija kvaliteta 10
PRIMENA
Prstenasta usica za zavarivanje za podizanje tereta
Ne korlstiti za podizanje ljudil
Prstenastu usicu za zaviranje potrebno je pre upotrebe (ia pregledate po
pitanju ispravnosti | potrebno je da se najmanje godi$nje ispita
Proverite pre svake upotrebe da li:

~ obrutiobe nozice za zavarivanje pokazuju tragove habanja i korozi-

je. napukotine ili vidne deformacue
~ su ukucane oznake ¢itke.

— tereti koji treba da se podignu odgovaraju predvidenim nosivostma

prstenaste usice za zavarivanje

— pre¢nik obruca nije umanjen za viSe od 10 % nominalnog precnika

usled habanja natatkama kontakta.

— e var neoStecen i da ne postoje nikakvi vidljivi znaci habanja, koro-

zZije ii napukotine.

— kontaktna povrsina prstenaste uSice potpuno naleze na navojnu

povrsinu. ) ) _ )
Ako se proverom ustanove nedostaci nije dozvoljena da se dalje koristi
prstenasta usica za zavarivanje i mora da se zameni.
Ukazujemo na to da:

— provere moraju da se obave od strane obucenog kvalifikovanog oso-

blja uz postovanje BGR 500 (DGUV regulative)

~ je potrebno da prstenastu usicu proveravate u redovnim rastojanjima
po predvidenim standardima i propisima. Ove provere moraju da se
dokumentuju u fascikli za provere | da se stave na raspolaganju radi

prikaza.

— je potrebno da se prstenasta usica za zavarivanje montira od stra-
ne punoletnog kvalifikovanog osoblja. Montaza mora da se obavi
prema odredbama Smernice o masinskim uredajima 2006/42/EZ |

1zmenama koje su je sledile.

— nadgledanje postupka podizanja, odredivanje tacke tezista tereta,
kao i ispra/no pozicioniranje prstenaste usice za zavarivanje moraju
da se obave od strane kvalifikovanog osoblja kako bi se obezbedila

ravnomerna raspodela tereta.

— kod asimetriénih tereta mora da se utvrdi kolko je smanjena nosi-
vost prstenaste usice za zavarivanje prema podacima iz tabele za

razlicite opcije priévrscivanja.

— se zavarivanje obavi samo od strane proverenih sertifikovanih vari-

oca po DIN EN 9606-1
da materijal noZica za zavarivanje mora biti od ¢elika S355J2 + N.
var mora bitikruznog oblika

Nosivost (tabela)

PodnoZie sa oprugom

Var (sa obe strane)

@
§

ES OREJETA DE ELEVACION CON BASE

UNICA DE SOLDADURA

SELLOS

.
.
.
.
.

[SCG /Cartec]: Logotipo del fabricante

[CE]: Marcado CE conforme a la Directiva de maquinas 2006/42/CE
[ .t Capacidad de carga maxima en toneladas (p. ej., 6,7 t)

[1/W]: Cédigo de trazabilidad

2
[\$2]: N.° de hornologacion de DGUV
[ITALY]: Fabricado en Italia
[10]: Clase de calidad 10

APLICACION

Orejeta soldable para la elevacion de cargas

No se puede utilizar para elevar personas.

Cornpruebe que la orejeta soldable esté er buen estado antes de cada uso
y sométala a pruebas al menos una vez al afio.

Antes de cada uso compruebe si:

— Elestriboy los dos pies de la base de soldadura presentan signos de
desgaste o corroslon, grietas o deformaciones claras.

— Los sellos se puetien leer correctamente,

— Las cargas que se van a elevar se corresponden con las capacidades
de carga para las que se han disefado las orejetas soldables.

— El diametro del estribo no presenta una reduccién de mas del 10 %
del didmetro nominal a consecuencia del cesgaste de uno de los
puntos de contacto

— El corddn de soldadura esté intacto y no presenta signos de desgaste,
corrosion i fisuras

— La superficie de apoyo de la orejeta descansa completamente sobre
la superficie atornilla'sle.

Si las comprobaciones muestran resultados negativos, se debe dejar de
utilizar la orejeta soldable y debe sustituirse.
Tenga en cuenta que:

— Las comprobaciones se deben realizar por personal técnico
cualificado y conforrme a la norma BGR 500 (DGUV)

— La orejeta soldable se debe comprobar conforme a la norma vy las
instrucciories a intervalos regulares. Las comprobaciones se deben
documentar en una carpeta y estar disponibles para su presentacion.

— La orejeta soldable debe montarse por personal técnico mayor de
edad. El montaje se debe realizar conforme a las disposiciones de la
Directiva de maquinas 2006/42/CE y las modificaciones posteriores.

— La supervision del proceso de elevacion, la determinacion del centro
de gravedad de la carga, asi como la colocacién correcta de la
orejeta soldable se deben realizar por parte de personal técnico para
garantizar una distrioucion equilitbrada de la carga.

— Con cargas asiméiricas se debe calcular una reduccion de la
capacidad de carga de la orejeta soldable segun los datos de la tabla
de los distintos tipos de sujecion.

— Los trabajos de soldadura solo los deben realizar soldadores
certificados conforme a la norma DIN EN 9606-1.

— Elrmaterial de los pies de la base d e soldadura se compone de acero
S365J2 + N

— El cordén de soldadura debe ser circular.

@ Capacidad de carga (tabla)

@ Soporte de cojinete con muelle

| Cordén de soldadura (a ambos lados)

A ‘ Articulo

— Suelde labase del estribo con la anilla en posicién vertical.
— Para.noafectar a la funicionalicad del muelle, espere a que los puntos
de soldadura se enfrien antes de orientar la anilla.

Grosor minimo del cordon de soldadura (tabla)

B | WLL |C| Grosor del cordén de soldadura HV+Aa

SOLDADURA

La soldadura se debe realizar en angulo contnuo HV conforme a la
norma DIN 18800.

Para garantizar una unién completa se deben aplicar al menos dos
cordones de soldadura uno encima del otro

Para soldar la orejeta la temperatura de precalentamiento debe estar
entre 130°C y 170°C

Los estribos forjados y templados no se deben soldar directamente y
durante el proceso de soldadura no se deber; calentar

Se debe evitar un enfriamiento repetido de la soldadura.

El estrbo se debe ajustar convenientemente a la carga para evitar
tensiones no permitidas derivadas del giro o vuelco de la carga

IDONEIDAD DE APLICACION SEGUN LA TEMPERATURA

Temperatura ambiente

TR

| L

KAYNAKLANABILIR TEK AYAKLI
KALDIRMA MAPASI

ISARETLER

[SCG /Cartec]. Uretici logosu

[CE]: CE lsareti, 2006/42/AB no’lu makine yonetmeligine uygundur
[..t]: Ton cinsinden maksimum tasima kapasitesi (6rn; 6,7 t)

[1/W]: Geriye dogru izlenilepllirlik kodu

['s2']: Ruhsat No: DGUV
[ITALY]: Made in ltaly
[10]: Kalite sinfi 10

KULLANIM

Kaynaklanabilir yik kaldirma mapasi

$ahislarin kaldiriimasi amaciyla kullanilamaz!

Kaynaklanabilir kaldirma mapasi, her defasinda kullaniimadan énce,
kusurlu olup olmadigr kontrol ediimell ve yilda en az bir kez test
ettiriimelidir.

Kullanmadan 6nce, her zaman,;

— aski ve kaynak ayaklarinin Gzerinde aginma veya korozyon belirtileri,
Gatlaklar veya gbzle gorulur deformasyoriarin olup olmadig;

— Uzerindeki igaretlerin okunabilir durumda olup olmadiklari;

— kaldinlacak yuklerin, kaynaklanabilir mapalarinin tasarlandig tagima
kapasitelerine uygun olup olmadikiari;

— aski gapinaa, temas noktalarindan birinin anma ¢apinda aginma so-
nucunda %10'dan daha fazla bir azalma olup olmadigi;

— kaynak dikisinin zarar gortp gormedigi ve tzerinde aginma korozy-
on veya gatlaklarin olugup olugmadigr;

— mapa oturma vylzeyinin vidalandigi
oturmadigi;

yere tam olarak oturup

Kontrallerin olumsuz sonuglanmasi halinde, kaynaklanabilir mapa
kullanilimamali ve hemen degistirilmelidir.
Asagida yer alan hususlara mutlaka uyulmaldir:

— kontroller, Mesleki Kaza Sigortasi 500 (Yasal Alman Kaza Sigortasi
Kurallari) 86z ériunde bulundurulmak suretiyle, konu hakkinda bilgi
sahibi kalifiye personel tarafindan yapilmalidir;

— kaynaklanabilir mapa, duzenli aralklarla, standart ve mevzu-
at hukumlerine uygun olarak test edilmelidir; bu testler, bir test
dosyasinda belgelenmeli ve ibraz edilmek Uzere hazir tutulmalidir;

— kaynaklanabilr mapa, yerine, resit bir kalifiye eleman tarafindan
monte edilmelidir; montaj, 2006/42/AB no'lu makine y&netmeligi
hiklimlerine ve asagda yer alan degislikliklere uygun olarak
yapiimalidir;

— yukun dengeli bir sekilde daglimasinn saglanabilmesi igin, kayna-
klanabilir mapanin uy'gun bir sekilde konumlandirimasi, yik agirlik
merkezinin tespiti ve kaldirma islemlerinin izlenmesi isleri, kalifiye bir
eleman tarafindan gergeklestirimelidir;

— asimetrik yuklerde, kaynaklanabilir mapanin tasima kapasitesi,
cesitli baglarma turleri tablosuna gére disuridlmek zorundadir;

— kaynak igleri, sadece DIN EN 9606-1 sertfikall kaynakgilar
tarafindan yapimahdir;

— kaynak ayaklarinin malzemesi, S355J2 + N gelikten olusmaktadir;
kaynak dikigi, daire seklinde olmaldir.

Tasima kapasitesi (tablo)

Yayli tip igin
| Kaynak dikisi (her iki tarafta)

A I Urin

— Askimin tabanini, halkayla birlikte dikey pozisyonca kaynaklayin,

— Yayin islevine zarar vermemek igin, halkanin yonunt gerektigi gibi
ayarlamadan ¢nce kaynak noktalarinin sogumasini bekleyin.
Asgari kaynak dikisl kalinligi (Tablo)

|B | WLL |c | Kaynak dikisi kalinligi HV + Aa

KAYNAK iSLEMi

Kaynak islemi, DIN 18800 standardina uygunolarak, yekpare bir
sekilde seyreden HV egimli yapiimalidir

Baglantinin kusursuz olabilmesi igin, st Gste en az iki kaynak dikisi
atimahdir.

Mapa, kaynaklanmadan énce, bir 6n i1stmaiglemine tabi tutulmali ve
kaynaklanirken sicakhgi 130°C ila 170°C arasinda olmalidir
Sertlestirilmis dévme askilar, kaynak islemleri srasinda asla
isinmamalidir ve higbir zaman direkt olarak kaynaklanmamalidir.
Kaynak tekrar tekrar sogumamalidir.

Aski, yukin dénmesi veya devrilmes| sonucunda ortaya gikabilecek
olumsuz zorlanmalarin 6ntine gegilebilmesi igin, yilke uygun bir
sekilde ayarlanmalidir.

TASIMA KAPASITESI DUSURME NEDENLERI

_He;d g o €12 [ Gl Cilais Ortam sicakligi Dustirme
de -20 °C a 200 °C ninguna -20°C  ila 200°C arasi yok
de 200 °C a 300 °C -10 % 200°C ila 300°C arasi - %10
de 300 °C a 400 “C -25 % 300°C ila 400°C aras| - %25
superior a 400 °C No permitida 400°C uzeri Yasaktir

Coeficiente de seguridad 4

SUPERFICIE DE APOYO

La superficie de apoyo debe ser apta para la soldadura (acero normal
con un conteniclo de carbono de max. 0,40 %), dado el caso, se clebe
solicitar la aprobacién del fabricante del acero

Se debe comprobar que no haya dafios en la superficie, grietas ni
irregularidades.

La superficie de apoyo debe ser completamente plana para permitir un
buen apoyo de los pies de la base de soldadura

La superficie de apoyo debe tener el tamario suficiente para que no se
cleforme ni doble bajo carga

El estribo siempre debe estar orientado hacia la direccién de traccléon
(tolerancia permitida +/-10°).

La orejeta soldable se puede utilizar para un maximo de 20 000 procesos
de elevacion a plena carga

En los procesos de elevacion con riesgo elevado se deben garantizar las
condiciones de seguridad para las personas expuestas a un peligro.

Si no se respetan las prescripciones, se pueden producir dafios
personales y materiales

PHOHIBICIONES

No utilice la orejeta soldable en entornos acidos, en caso de fuerte
corrosion por sustancias quimicas ni en atmoésferas explosivas,

Los valores de capacidad de carga de la tabla no se deben sobrepasar.
No se debe utilizar para otros fines distintos de los previstos

Mo se debe utilizar para elevar personas

Se prohibe permanecer bajo la carga suspendida

Munca suelde directamente los estribos anulares forjados y templados
(pintura de color melocoton) y evite el calentamiento de estos durante el
proceso de soldadura,

No permanezca en la zona de peligro durante el uso (se entiende por zonas
de peligro aquellas en las que existe peligro de caicia de la carga)

Los daAos derivados de una manipulacion inadecuada no estan
cubiertos por la garantia.

Las modificaciones y reparaciones por cuenta propia anulan la garantia

ALMACENAMIENTO
La orejeta soldable se debe almacenar en un entorno adecuado (p. ej,
seco, sin corrosion, etc,),

ELIMINACION
El embalaje del producto debe ser objeto de recogida selectiva.
El producto debe ser recuperado como desecho metélico.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

NPBHCTEHOBUAHA XANKA 3A '

BG NOBAVFALE G EAVHYIHA OCHOBA

BAPABAHE

MAPKVIPOBKVI

[SCG /Cartec] Jloro Ha npovizsoautens

[CEL: CE mapiuposka cbrnacHo Aupektusa 2006/42/EOQ 0THOCHO MawuHuTe
[.t]: Makcima.nHa TOBapOHOCIMOCT B TOHOBE (Hanp. 6,7 t)

[1/W]: Ipocneaseauy kog,

2

|'92']: Peructpaumonen Ne DGUV
[ITALY]. Made In Italy

[10] Ksac Ha kavecTBO 10

MPYUIOYKEHWE

ITpbCTeHOBIMHA XaJ1Ka 3a 3aBapHBaHe 3a NOBAVIraHe Ha ToBaph.

Aa He ce 113110.13Ba 3a r0B,auraHe Ha xopa!

Ipean BcAka ynotpeba KOHTposvipanTe 6e3ynpeyHoTo CbCTofHWe HA
1IPBLCTEHOBMAHATA Xaska 3a 3aBapABaHe W NOHe BeAHbBK FOANWHO Bb3naranTe
nposepka.

MNpeawn Bcaka ynoTpeba NposepsBanTe ganu:

— cKOBuTe 1 aBeTe KpayeTa 3a 3aBapsBaHe foKasgaT CAeAM OT U3HOCBaHe
WML KOPO3UA, NYKHATLIHN AN OTHETNNBM AeopMaLim.

—  MapKWpOBKMTE Ce YeTaT ACHO.

- NOBAMraHMTe TOBapW OTroBapAT Ha TOBAPOHOCMMOCTTA, 3a KOATO Ca
KOHCTPYVIPaHU NPBCTEHOBMAHIATE Xaslku 3a 3aBapAasaHe.

- AnaMeTHPBT Ha CkobaTa He e Hamanas ¢ Nosede OT 10% OT HOMMHASIHINA
[,MaMeTbP B HAKOA OT KOHTAKTHMTE TOUYKM B Pe3YNITaT Ha M3HOCBaHe.

—  3aBapBYHMAT IUEB € LAN M He NOKa3Ba NPM3HALM Ha M3HOCBAHE, KOPO3MuA
um1 0bpasyBaHe Ha nyKHaTUHM,

— OnopHaTa MOBBPXHOCT HA NPBLCTEHOBMAHATA Xafka JIexK W3UAJI0 BBPXY
NnouiTa 3a 3aBriBaHe.

Emniyet katsayisi 4

OTURMA YUZEYi

Oturma yuzeyi, kaynaklanmaya uygun olmalidir (mak. %0,40 oraninda
karbon igeren standartlara uygun gelik) ve gerekmesi durumunda,
celik Ureticisinin onayr alinmalidir

Yuzey hasarlari, gatlaklar veya engebelerin olup olmadigi kontrol
ediimelidr.

Kaynak ayaklarinin tam olarak oturaoilmelerinin saglanmasi igin,
oturma yzeyi tamamen diz olmalidir

YUk altinda deforme olmamasi ve bel vermemesi igin, oturma yuzeyi
yeterl bir boyuta sahip olmalidir.

Aski, her zaman ¢ekme y6nune bakmalidir

(1zin verilen tolerans: +/-10°).

Kaynaklanabilir mapailetam kapastede, maks. 20.000 kaldirma
islemi gergeklestirilebilir.

Yuksek risk arz eden kaldirma [slemlerinde, tehlikeye maruz kalan
sahislarin emniyette olmalari igin gerekli olan kogullar garantialtina
alinmalidir.

Bu talimatlara uyutmamasi, sahis hasarlar veya maddi hasarlara
neden olabilir

YASAKLAR

Kaynaklanabilir mapa, asitli ortamlarda veya kimyasal maddelerin
olusturdugu gugla korozyonlu durumlarda veya patlayici atmosferde
kullaruimamalidir.

Tabloda verilen tagima kapasitesi degerleri agimamalidir.

Ongorilen amaglar disinda kullanilmamaldir.

Sahislarin kaldiriimasi amaciyla kullanilmamalidir.

Aslliydkunaltinda durmak yasaktr.

Sertlestirilmis dovme askilar (seftali rengi), kaynak iglemleri sirasinda
asla isinmamalidir ve asla direkt kaynaklanmamalidir.

Kullanirken tehlikeli bolgelerde durulmamalidir (tehlikeli bolgeler ile,
yukin dusme tehlikesi bulundugu bolgeler kastedilmektedir)

Hatal kullanimdan kaynaklanan hasarlar bu garanti kapsarninda
degildir.

Danigimadan yapilan degisiklikler veya tamiratlar garantiyi ortadan
kaldirir.

DEPOLAMA
Kaynaklanabilir mapa, uygun bir ortamda muhafaza edilmelidir (6rn; koro-
2if olmayan, kuru ortamlar),

BERTARAF ETME
Urdntin ambalaji normal geri donii Gme gonderilmelidir.
Uriin, metal hurda olarak geri kazaniimalidir.

AB - UYGUNLUK BEYANI

SK

ZAVESNE OKO S JEDNQU
NAVARITE_L’N_C‘)H._ZAKLADNOU
‘NA ZDVIHANIE

N

ZNACENIA

[SCG /Cartec]: Logo vyrobcu

[CE] Oznacenie CE podla smernice o strojoch 2006/42/ES
[ .t} Maximéalna nosnost v tonéch (napr. 6,7 t)

[1/\Nl' Kéd spatnej dostedovatelnosti

[\ m] Schvélenie & DGUV
[ITALY]. Made in Italy
[10]: Trieda kvality 10

POUZITIE

Navaritelné zavesné oko na zdvihanie bremien,

Nie je moZné pouzivat na zdvihanle oséb!

Pred kazdyrn pouzitim prekoritrolujte bezchyhny stav navaritelného
zavesného oka a nechajte ho odborne prekontrolovat minimalne
jedenkréat rocne.

Pred kazdym pouzitim prekontrolujte,

— ¢istrmet a obidve navaritelné patky nevykazuju stopy opotrebova-
nia alebo korézie, trhliny alebo zretelné deformacie.

— Ci st dobre viditelné oznacenia

— ¢ zdvihané bremend zodpovedaji nosnostiam, pre ktoré boli
navaritelné zavesné oka navrhnute,

~ ¢ priemer strrnena nevykazuje zmensenie o viac ako 10 % meno-
vitého priemeru v dosledku opotrebovania v jednom z kontaktnych
bodov.

— ¢ je zvarovy Sev neporuseny a & neviykazuje znaky opotrebovania,
korézie alebo trhlin.

— ¢ dosadacia plocha zavesného oka kompletne dosacé na skrut-

AKO MpOBEPKNUTE MMAT OTpHLlaTeNeH pesynTaT, NPbCTEHOBMAHATA XasKa 33
3aBapsBaHe He TpAGBa Aa Ce M3n0J13Ba nosee 1 TPAGBA Aa Ce CMeHM.
Obpbilame BHUMaHYE, Ye!

kovanu plochu.
Ak by kontroly viedli k negativnemu vysledku, nesmie sa uz navaritelné

— Zavarite osnovu obruca sa prstenom u vertikalnoj pozicijl.

— Kako ne bi ugrozili svrhu opruge saéekajte da se ohlade tacke zava-

rivanje pre nego $to usmerite prsten.
Minimalna debljina vara (tabela)
lB | WLL

A | Artikal IC| Debljina vara HV + da

ZAVARIVANJE
= Zavarivanje mora da se obavi sa kontinuiranim zako$enjem HV, u
skladu sa standardom DIN 18800

= Kako bi se garantovao potpun spoj moraju da se zavare dva vara
jedan prekog drugog

* Zazavarivanje prstenaste usice temperatura predgrejavanja mora da
je izmedu 130 °C i 170 °C.

= Kovani i zasti¢eni obru¢i ne smeju direktno da se zavaruju i ne smeju
da se zagrejavaju tokom postupka zavarivanja

* Treba da se izbegne ponovno hladenje vara

* Obruc treba da se na odgovarajuci nacin usmeri prema teretu kako bi
se izbegla nepotrebna optereéenja usled uvrtanja ili prevrtana tereta

PODOBNOST ZA UPOTREBU NA RAZLICITIM TEMPERATURAMA

Temperatura u okruzenju Smanjenje nosivosti

od - 20°C do 200°C nema
od 200°C do 300°C -10 %
od 300°C do 400°C -25%
iznad 400 °C Nije dozvoljeno

e Koeficijent sigurnosti 4

POVRSINA NALEGANJA
Povrsina naleganja mora da je pogodna za zavarivanje (normaini
Celik sa sadrzajem ugljenika od maks. 0,40 %), po potrebi potrebno je
nabaviti posebno odobrenje proizvodaca celika,

= Potrebno je proveriti da ne postojl neko oSte¢enja na povrsini, pukotine
ili neravnine

= PovrSina naleganja mora da je besprekorno ravna kako bi se noZicama

za zavarivanje obezbedilo dobro naleganije

* Povrsina naleganja mora da odgovara po dmenzijama kako ne bi se
pod opterecenjem izoblicila ii popustila.

= Obru¢ mora da je uvek usmerena u pravcu poviacenja
(dozvoljena tolerancija +/-10 °).

* Prstenasta usica za zavarivanje moze da se koristi bez sigurnosnih
rizika do maks. 20.000 podizanja pod punim opterec¢enjem.

= Kod postupaka podizanja koj podrazumevaju visok rizik mora da su
obezbedeni sigurnosni uslovi za zastitu lica koje je izloZeno opasnosti.

= Akone postujete navedene propise moguce je da dode do zdravstve-
nog ostecenja i materijalne Stete

ZABRANE

= Nemojte dakoristite prstenastu usicu za zavarivanje u kiselom
okruzenu ili u uslovirna u kojima dolazi do pojacane korozije usled
uticaja hemijskih supstancl ili eksplozivnih atmosfera.

* Vrednosti nosivosti navedeni u ta'deli ne smeju da se prekorace.

* Nemojte koristiti za druge namene od predvidenih

* Ne koristiti za pedizanije ljudi.

= Zabranjen je boravak ispod podignutih tereta.

* Nikada nemojte da direktno zavarite kovane i zasticene obruce (lak
boje kajsije) | tokom zavarivanja izbegavajte zagrevanje obruca

* Nije dozvoljen boravak tokom upotrebe u zoni opasnosti (a pod zonom

opasnosti se pedrazumevaju oblasti u kojima postoji opasnost od pada
tereta).

» Stete koje su nastale zbog nestruénog rukovanja su iskljuéene od
garancije

Ako samostalno obavite izmene ili popravke prestaje da vazi garancija.

SKLADISTENJE

Prstenasta usica za zavarivanje mora da se ¢uva u odgovaraju¢em
okruzenju (npr. u suvom okruzenju koje ne podstice koroziju itd.)

ZBRINJAVANJE

AmbalaZza proizvoda treba da se zbrine kao otpad koji se odvojeno
prikuplja.

Proizvod treba da se odlozi kao metalni otpad.

EZ - IZJAVA O USKLABENOSTI

- nNposepkMTe Tpabsa Aa ce u3BBPUIBAT 0T ObByueH kBacmdmuMpaH
NepcoHasn, kaTo ce cvbmopaBaT WHCTpyKuuuTe 3a 6Ge3oNacHOCT Ha
npodecnonantmte capyxenis BGR S00 (DGUV-Regeln).

- NpbCTeHoBMAHATA XafKa 3a 3aBapsBaHe Tpabsa Aa ce NposepsBa Ha
PeA,oBHN MHTEPBANU B CbOTBETCTBIE C MPEANMCAHMATA 11 CTalipapTuTe.
Te3n nposepki Tpabea Aa Ce AOKYMeHTMPAT B KOHTPONHA NaNka u aa
6bAaT B FOTOBHOCT 3a NpeACTaBsHe.

- NpbCTeHOBMAHATA Xa.NKa 3a 3aBapagaHe Tpabea Aa 6bAe MoHTWpaHa OT
NBJHONETeH KeaMbILIPaH NepCoHast. MOHTaX(LT TpABBa Aa Ce N3BBPLIK
B CBOTBETCTBME C pasnopeaburte Ha Jupextnea 2006/42/EQ oTHOCHO
MaLLIHKTE U NOC/IRABAINTE S U3MEHEHNSA.

— KOHTPOABLT Ha MApoueca Ha NoBauraHe, oNpejenaHeTo Ha UeHTbpa
Ha TEeXecTTa Ha TOBAapa, KakTO W MPaBWIHOTO NO3VILLMOMIMPaHe Ha
NpbCTeHOBMAHATA Xaska 3a 3aBapABaHe Tpsbea pJa ce M3BbpWM
oT KeanMbuunpaH NepcoHan, 3a .na ce rapakTipa 6anaHcupaHo
pasNpezenenue Ha ToBapa.

-~ Npu acuMeTpuuHM ToBapw TpabBa .4a Ce W3BLPWW HamassBaHe Ha
TOBAPOHOCKIMOCTTA  HA MPbLCTEHOBMOHATA Xanka 3a 3agapssaHe B
CbO|BEICTBUE C JaHHKTE B Tabsuu,ata Ha pPassiviHUTe BIAA,0BE 3aKavaHe.

- 3aapkuTe TpsbBa Aa Ce M3BLPWBAT CamMO OT 3aBapuiLyl, MPOBEPEHH MO
DIN EN 9606-1.

— MaTepuasibT Ha KpaveTaTa 3a 3aBapABaHe e OT cTomaHa S355)2 + N.

- 3aBapbylvMAT wWee TPABBa Aa e KP'broobpaseH.

@ ToeapoHocimocT (Tabmia)
( : ) Onopa Ha narepa C npyxvHa

3agapbueH Wes (0T ABETE CTPaHI)

- 3aBapeTe 0CHOBaTa Ha ckobaTa C xasKaTa BbB BePTWKA/NHA NO3ULLIAA.
- 3a pa He HapywuTe uenechobpasnocTra Ha fpy)NiMHala, M3vakanTe

@ 3aBapbyHMTE TOYKM Aa M3CTUHAT, Npean Aa NOAPABHUTE Xankara.

A l ApTnkyn

Munumanta gebenvHa Ha 3aBapbyHus wes (Tabaviua)

B l WLL |C | Debennna na 3agapbyHua wee HV + Na

3ABAP$|BAHE

3apapkaTa Tpsbea .a Ce 1M3BbPLUN C HENPeKbCHATO CKoCABaHe HV CbrilacHo
cTtaH,aapT DIN 18800.

3a p.a ce rapaHTupa UANOCTHO CbeiMHABAHe, TpAbBa Aa ce u3paboTaT noxe
2.,Ba 3aBapbyHy L11€BA, JIeXalivl el BbpXy APYr.

3a3aBapsBaHe Ha NPbCTEHOBMAHATA XaJika TemnepaTypaTta Ha noArpasaHe
Tpabea na e vexay 130°C 1 170°C.

KoBaHuTe 11 nonobpenit ypes TepmoobpaboTka ckobi He Tpabea na ce 3aBapsBaT
HeNoOCHeACTBEHO W MO BPesMe Ha 3aBapbiHUs NPOLLeC He Tpsbea pa ce 3arpsear.
Tpsbea na ce w3bsrea NOBTOPHO OX/@XAaHe Ha 3aBapkara.

Ckobata Tpsbea Aa ce nos,paBHi Mo MOAXOASAIL HAYWH CNPAMO TOBAPA, 3a Aa Ce
M36erHaT Hep,onyCTUMY HATOBAPBAHUA Ype3 3aBbpTaHe WM npeobpslane Ha
ToBapa.

TOAHOCT 3A EKCIUIOATALNA 1P OMPEAEJIEHA TEMMNEPATYPA

Temnepatypa Ha OKofHaTa cpeaa

HamanseaHe Ha TOBapOHOCMMOCTTa

oT - 20°C po 200°C HAMa

oT 200°C po 300°C -10%

oT 300°C po 400°C -25%

Ham 400°C Heponyctumo

KoeduumeHT Ha curypHocT 4

OI'IOPHA NOBBLPXHOCT

OI'IOpHETE NOBBPXHOCT Tpnﬁsa Aad e N0OAX0AAIA 33 3aBapsABaHe (CTaHI_‘I ApTHa
CcTOMara C BbrNepoAHO CbAbpriaHue makc. 0,40%), eeeHTyanHo Tpsbea aa ce
HabaBu paspelenne Ha NPOU3BO.OUTENA HA CTOMaHaTa.

Tpsabea aa ce NpoBepu Aanu NOBLPXHOCTTA HAMA NOBPEA,M, KATO NYKHATUHI
W HEpPaBHOCTW.

OnopHata noBbpPXHOCT TpAbBa Aa e be3yNpeuHo paeHa, 3a Aa Ce OCUIypi1
n06pa onopa Ha Kpa'etaTa 3a 3aBapsgarie.

OI'IOpHETE NOBBbPXHOCT TpNGBa Aa e opa3MepeHa A0CTaTbuHO, 3a Aa He ce
Aedopmupa w1 noaaane Npu 1HaTosapeaHe.

Crobata Tpabea n,a e Noa,paBHeHa BUHarn NO nocokaTa Ha u3TernsHe
(AonycTum TonepaHc +/-10°).

np'bCTeHOEMJlHﬁTH XalKa 3a 3aBapABaHe MO)Ke ,4a Ce U3iosi3ea 6e3 BCAKAKbB
puck 3a bezonacHocTTa 4,0 Makc. 20 000 Nogemn onepayun NPY N'bNHO
HaToBapeaHe.

Mpu noa,emun onepauyim € BUCOK PUCK Tpabea Aa ce rapaHTupaT 6e3onacHn
YCNOBMA 3a nuilaTa, KOMTO Ca M3/I0)KeHU Ha OnacHocCT.

HecrtasgaHeTo Ha npearmcaHuaTa Mo)ke fa nogeje 4,0 HapaHasa HUMA Ha
X0pa v MaTepuanHu LIleTu.

3ABPAHU

He wn3nosn3gante npBLCTEeHOBMAHATA Xa/IKa 3a 3aBapsAgaHe B Kucesa cpeAda
Whv Npy CMJIHA KOPO3UA, Npean3BukaHa 0T XuMniyeckn eelleciea nv B
eKcNo3neHa atMocdepa.

CTOMHOCTWTE HA TOBAPOHOCMMOCT OT TabsmitaTta He Tpabea a,a 6bpat
NpeBuLLIaBaHN.

Ha He ce W3nos138a 3a APYFU LesIM OCBEH MpeaBnaeHnTe.

ﬂa He ce u3nof3ea 3a NosauraHe Ha Xopa.

npeCTOﬂT noJ BMCALL BbB Bb3AYXa TOBAp e BEGDEHQH

HuKora He 3aBapsBainTe HENOCPEA,CTBEHO KOBAHMTE M N0A,06peHN upes
TepMooﬁpaGoTKa ckobun Ha xankata (J]aKOBO MOKpUTHE C UBAT HA npacKoBa)
v n3BsreanTe 3arpaBaHe Ha ckobITe NO BPEMe Ha 3aBapbuHMA MpoLiec.

[la He ce cTOM B 30HaTa Ha ONACHOCT NO Bpeme Ha pabonTa (Mo,4 30HK Ha
OMacHOCT ce pasbupat 30H1Te, B KOUTO CbULECTBYBA ONACHOCT OT MajaHe Ha
ToBapa).

MoBpeAu, Bb3HUKHAAW BCNEACTBME HA HEMPAaBMUJIHA ynoTpeba ca UK oyeHn
OT rapaHLmaTa.

Ilpy IPOMEHN W/ PEMOHTY, 3B bPWEHN OT HEOTOPU3UPAHN JILA, FapaHUMATa
oTrnaga.

CbXPAHEHME
IpBCTeHOBMAHATA Xalka 33 3aBapsABaHe TpAbBa 4a Ce CbxpatisBa B MoAXOASWA
OKOsIHa cpe,fa (Hanp. Ha CyXO MACTO, HeNPeAM3BNKBAILLO KOPO3UA 1 A4,p.).

M3XBBLPIISHE
Onakoekata Ha nponyxw 1pabea 0.0 6bae unNpatena 3a 0bikHoBEHO

A3[ENHO Ch 6p
poayxTr paBaA NG Ce PELHKAMPA KATO MeTaneH ckpan,

EO AEKJ/IAPALINSA 3A CbOTBETCTBUE

zavesné oko pouzivat'a musi sa vymenit.
Je potrebné upozornit’ na to:

— Ze sa kontroly musia vykonavat’ zauéenym odbornym persondlom
za dodrzania nariadenia BGR 500 (nariadenia DGUV).

- Ze sa navaritelné zévesné ok& musia v pravidelnych intervaloch
kontrolovat" podla norny a predpisov. Tleto kontroly sa musia
zadokumentovat' v zakladaci kontrol a pripravit na predlozenie.

— Ze naravaritelné zavesné oko musi namontovat plnolety odborny
persondl. Montaz sa musi vykonat' podla nariadeni smernice o stro-
joch 2006/42/ES a nasledujdcich zmien.

— ze sa musi realizovat monitorovanie procesu zdvihania, stanovenie
t'aziska, ako aj spravne umiestnenie navaritelnych zdvesnych 6k
prostrednictvom odborného personalu, aby sa zarucilo vyvazené
rozloZenie zat'aze.

— Ze sa pri asymetrickom bremene musi vykonat zniZzenie nosnos-
ti navaritelného zavesného oka podfa Gdajov v talouke réznych
druhov uviazania

— Ze zvary smie realizovat iba certifikovany zvara¢ podia normy
DIN EN 9606-1
Ze material navaritelnych patiek pozostava z ocele S355J2 + N.

Ze zvarovy Sev musi byt kruhovy.

@ Nosnost’ (tabulka)

@ Loziskovéa konzola s pruzinou

| Zvar (na obidvoch stranach)

®

A | Vyrobok

— Zé&kladnu strmena prizvéralte s okom vo vertikélne| pozicii,
— Aby ste neohrozili Géelnost pruzin, vyckajte, kym sa néochladia
zvarané body, skér ako vyrovnate oko

Minimé&lna hrdbka zvarového $vu (taburka)

|B | WLL IC I Hribka zvarového $vu HV + Aa

NAVARENIE

Zvarenie sa musi realizovat' s priebeznym zo$kmenim HV. podia
normy DIN 18800

Aby sa zarucilo tplné spojenie, musia sa realizovat minimalne dva
nad sebou leZiace zvarové Svy.

Na zvarenie zavesného oka musi predhrievacia teplota lezat medzi
130°C a 170°C

Kované a zuslachtené strmene sa nesmu zvarat priamo a nesmu sa
zohrievat' po€as procesu zvérania.

Je potrebné zabranit opakovanému ochladzovaniu zvaru,

Strmefi sa musf vyrovnat primeranym spdsobom vo vztahu k breme-
nu, aby sa zabranilo nepripustnym zatazeniam v dosledku pretocenia
alebo prevratenia bremena.

VHODNOST POUZITIA PRI TEPLOTACH

Teplota okolia

Znizerie nosnosti

od —20°C do 200°C Ziadne
od 200°C do 300°C -10%
od 300°C do 400°C -25%
nad 400°C Nepripustné pouzitie

Bezpecnostny koeficient 4

DOSADACIA PLOCHA

Dosadacia plocha musi byt vhodn& na zvéranie (normélna ocel s
obsahom uhlika max. 0,40 %), pripadne sa musi vyziadat schvélenie
od vyrobcu ocele.

Je potrenné prekontrolovat', aby neboli pritornné poskodenia povrchu,
trhliny ani nerovnosti.

Dosadacia plocha musi byt bezchybne rovna, aby sa umoZznilo dobré
dosadnutie navaritelnych patiek,

Dosadacia plocha musi byt dostatoéne dimenzovana, aby sa pod
zataZenim nedeformovala ani nepoddala

Strmef musf byt vZdy vyrovnany v smere tahu

(pripustna tolerancia +/-10°),

Navaritelné zéavesné oko sa méze pouzit' na 20 000 procesov zdviha-
ria pod pInym zatazenim

Pri procesoch zdvihania s vysokym rizikom sa musia zarugit
bezpetnostné podmienky pre osoby vystavené nebezpecenstvu.
Nedodrzanie predpisov mdze viest k poraneniam os6b a k vecnym
Skodam.

ZAKAZY

Navaritelné zavesné oko nepouzivajte v kyslom prostredi ani pri silnej
korézil v désledku pdsobenia chemickych substancii ani vo wbusnom
prostredf

Hodnoty nosnosti z tabulky sa nesmi prekracovat.

Vyrobok nepouZivajte na iné ako naplanované Gcely.

Vyrobok nepouZzivajte na zdviharie osob.

Zdrziavanie sa pod visiacim bremenom je zakazané

Nikdy priarno nezvérajte kovarié a zuslachtené strmene s okom
(broskyfiovo starbené lakovanie) a po¢as procesu zvarania zabrante
zohriatiu strmefiov.

Pogas pouzivania sa nezdrziavajte v nebezpecnej oblasti (pod
pojmom nebezpeéna oblast’ sa rozurneju oblasti, v ktorych hrozf
nebezpecenstvo padu bremena)

Skody, ktoré suvisia s neodbornou manipul&ciou, st zo zaruky
vylicené.

Pri svojvolnych zmenéch alebo opravéach zaniké zaruka.

SKLADOVANIE
Navaritelné zavesné oko sa musi uschovat vo vhodnorn prostred (nagor.
sucho, nekorozivne atd’).

LIKVIDACIA
Obal vyrobku musi byt odovzdany do bezného separovaného odpadu.
Vyrobok musi byt opatovne vyuzity ako kovovy Srot.

ES - VYHLASENIE O ZHODE
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MNMPOYLUVHA C OTOENIbHON
MPUBAPHOW BA30M /1A NMOABEMA

+ i

MAPKIMPOBKIN

[SCG]: NloroTun usrotosutens

[CE]: 3Hak CE 8 cooTBeTCTBUM C [IMpekTuBoi no MaluvHam 2006/42/EC
[..t]: MakcviMani;HasA rpy3onoABbEMHOCTb B TOHHAX (Hanpumep, 6,7 T)
[1/W]: Koa oTciiexvpaemocTu

2
[-92']: Ne aonycka DGUV
[ITALY]; Caenano B Wtanuu
[10): Knacc kavecTea 10

NMPUMEHEHUE

MpuBapHas NPoywWMHa ANA NOAbEMA rPy308

He ucnone3o8aTe ANA nozabema sioaei!

Mepea Ka)X/AbiM MPUMENHEHNEM KOHTPOVIDOBATE MPIABAPHYIO MPOYLWMHY Ha
6e3ynpeyHoe COCTOAHWE U HE Peke 0AHOFO Pasa B roa NopyyaTh ee NpoBepKy.
Mepen Ka)XabiM NpUMeHeHNeM NPOBEPATH CeayiolLee

— Ckobaw obe TIprIBapHbIe HOYKKKKI HE UMEIOT CNeA0B K3HOCA UM KOPPOo3uel,
TPELW,VH WV BUAUMBIX AedopMa L.

— MapKupoBKM XOPOWWO YUTAIOTCA.

- nO/:lHVIMaEMbIe rpy3bl COOTBETCTBYIOT FPy30MN0ABLEMHOCTH, ANA KOTODOl‘ﬂ
BblNVI PACCULITaHBI PABAPHBIE MPOYLWNHBI.

—  JuameTp ckobbl HE yMEHBLWMIICA B OAHON 113 KOHTAKTHBIX TOYek Bonee
uem Ha 10 % OT HOMMHANBHOTO AvameTpa sCieacTBIMe U3HOCA

- CBapHOI;I WOB He rnospe)xaeH n He UMeeT NPu3HaKoB U3HOCA, KOppOo3un
Wi 06pa30BaHNA TPeNLH,

- OnopHan NOBEPXHOCTb NPOYLWIMHbI MONHOCTLIO NPpUeraeT K NOBepPXHOCTH
NPUBVMHYMNBAHIAA,

Ec/m npoBepi NpuBeayT K 0TpUlIaTebHOMY Pe3y/bTaTy, TO NPMBAPHYIO
NPOYWMHY 3anpewaeTcs UCnoib3osaTth U ee He0HXO0/IMMO 3aMeHNTD,
Cobnoaath Ciieayioluvie yka3aHua:

Mposepkn LLOMDICHBI NPOBOAUTHCA MPONHCTPYKTUPOBAHHBIMN
(NpaBy1n CTPaxoBaHIIA OT HECHACTHBIX CJIyvaes).

— Heobxoanmo uepes perynapHble NPOMeN(yTkW BPeMeHW NpOoBepaTh
NPWBapPHYIO MPOYWWHY B COOTBETCTBIM C HOPMaMi W NPeANCaHNAMM.
3TV NpoBepKW A0JKHbI BbITh 3a0,0KYMEHTUPOBaHLI B Nanke NpPOBepok W
npes.ocTasieHbl A1 NPeAbABIEHNA.

— MpiBapHaa NpoOyWHHA AO/HKHA MOHTMPOBATLCA COBEPLWEHHOJIETHUMY
KBaNMAULLIPOBAHHBIMM CMELMaAMCTaMIA. MOHTa) A,0/bkeH NPOBOANTHLCA
B COOTBETCTBUW C NONOXKEHIAAMMU JMpeKkTvBbl 10 Ma widHam 2006 /42 /EC n
NoCAeAYIoWX U3MEHeHNIA.

— KOHTpOMb Mpouecca noAbema, ONpeAesieHne LeHTpa THKeCTU rpysa,
a Takke NpaBuIbHOE MO3WLNOHWPOBAHME MPIBAPHONW  MPOYIINAHbI
A,0/DKHbI MPOBOAMTLCA KBANMGBUUMPOBAHHLIMA CrleUNaIuCTammu, |Tobb!
obecneynTs pagHoOMepHOe pacnpeseneue rpysa.

— B cnyvae acvMmMeTpuHOW  Harpysku  AOJKHO  BbiTh  MpoBeseHo
yMeHbLeHNe rPy30M0/AbEMHOCTH NPUBAPHON MPOYLIKIHEI B COOTBETCTBYIN
C AlaHHBIMU B TabJlnile pa3sintiHbIX BVIAOB KpenneHns.

— Ceapky pas3spellaeTca POBOANTL TOJILKO —WMEIOLLUM
csapwukam B cooTsercteum ¢ DIN EN 9606-1
MaTepuan npiaBapHbIX HOXKEK BBINOJHEH 143 cTanm S355J2 + N.

— CBapHioit WOB AOMKEH 1aMeTb GOPMY Kpyra.

cepTudwvikat

I'py3onoabemiiocTs (Tabnuua)

OnopHbIN KPOHWTEAH C MPYKNHON

CeapHoit wos (c 06enx cTopoH)

A l ApTukyn

- CBapMTE 633)’ CKOBbI C KOJ1bU,0M B BEPTUKA/ILHOM MOJIOXKEHWU.
~ [ns TOro YTOBLI He yXyAWaTh 11€1eCO06PA3HOCTb MPYIKMHDI, MOAOKIITE,
noKa He OXNAAATCA TOMKM CBAPKW, NMPeXa,e YeM BbIPABHWBATH KOJIbLLO.

MunHUMasIbHAA TOsIWMHA CcBapHOTO wea (Tabnuua)

|B | WLL |C | TonwwHa ceapHoro wea HV + Aa

MPIMBAPUBAHIE

CBapKa A0JhKHa NPOBOANTLCA C HENPEePbIBHBIM CKOCOM HV B COOTBETCTBUN
c Hopmou DIN 18800,

ﬂnﬂ TOro 4TO6bI rapaHTvpoBaTtk N0.NHOE COeANHEHNE, HEOﬁXOD,MMO BbIMOJIHUTD,
KaK MVIHUMYM, [1BAa PacnoJIO)KeHHbIX APYr HAA OpPyroM CBapHbIX WBa.

Jna ceapku NpoyuwidiHbl TemnepaTypa npeaBapuTenbHOro Harpesa A0MikHa
cocragnate ot 130°C g,0 170°C.

KoBaHsie v13akaneHHble CKOBbl HeJlb3a CBAPVBAThH HEMOCPE/ACTBEHHO
HarpesaTb BO BPeMA CBAPKKI..

Heo6x04vMO Npe1,0TBPaTUTh MOBTOPHOE OXMA)/AEHNE CBAPHOTO WBA.
Heo6x0a,1IMO COOTBETCTBYIONLVIM 0BPA30M BbIPOBHATL CKOBY 10 O THOLWEHMIO
K rpy3y, 4106bl NpesoTBPaTVITh HEeAOMYCTUMYIO HArpy3Ky B pesysibTarte
MPOBOPA‘IMBAHNA VI ONPOKWABIBAHKIA FPy3a.

NPWEMJIEMbIE TEMINEPATYPbI

TemnepaTypa oKpyxaloley cpeapl

YMeHblIeHWe rpy30noAbeMHOCTN

RO
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VERIGA INELARA CU BAZA DE
SUDARE UNICA PENTRU RIDICARE

POANSONARI

TR

[SCG /Cartec]: Logo producator

[CE]: Identificator CE conform directivei privind echipamentele tehnice
2006/42/CE

[t} Capacitate maxima de sarcina in tone (de ex. 67 t)

[1/W]: Cod de trasabilitate

[.#2']: Nr. avizare DGUV

[ITALY]: Made in ltaly

[10]: Clasa de calitate 10

UTILIZARE

Veriga inelara de sudare pentru ridicarea de sarcini

A nu se utiliza pentru ridicarea de persoane!

Inainte de fiecarefolosire, controlati starea impecabila a verigii inelare de
sudare si dispuneti verificarea ei cel putin anual.

Verificati inainte de folosire daca

— Jugul si cele doua picioare de sudare prezinta urme de uzura sau
coroziune, crapaturi sau deformari semnificative.

— Poansonarile sunt bine lizibile

— Sarcinile care sunt ridicate corespund capacitati de sarcina pentru
care au fost configurate constructiv verigile inelare de sudare

— Diametrul jugului nu prezinta nicio diminuare cu mai mult de 10%
a diametrul nominal ca urmare a uzurii in niciunul din punctele de
contact

— Cusatura sudata este intactd si nu prezintd niciun semnalment de
uzura, coroziunea sau formare de fisuri

— Suprafata de asezare a verigii inelare este asezata complet pe
suprafata de ingurubare

Daca operatile de control duc la un rezultatnegativ, utilizarea verigi
inelare de sudare nu mai este permisa si aceasta trebuie schimbata
KBaNMMULMPOBAHHBIMK  CrieunanicTamu ¢ cobnioseqwem BGR 500 Atragem atentia ca

— Operatille de control trebuie sa fie executate de personalul de speci-
alitate instruit, cu respectarea BGR 500 - in Germana (reglementarile

— Veriga inelara de sudare trebuie verificata la intervale regulate, in
conformitate cu normele si prevederile in vigoare. Aceste verificari
trebuie sa fie documentate intr-un dosar de verificare, iar un exemp-
lar se va pastra ca model.

— Veriga inelara de sudare trebuie sa fie montata de un personal de
specialitate care a indeplinit varsta minima legala. Montajul se va
executa corespunzator dispozitilor din directiva privind echipamen-
tele tehnice 2006/42/CE si modificarile ulterioare

— Monitorizarea procedeului de ridicare, determinarea centrului de
greutate al sarcinii, precum si pozitionarea corecta a verigii inelare
de sudare trebuie sa fie realizate de catre personalul de specialitate,
pentru a asigura distriburea echilibrata a sarcinii

— In cazul sarcinilor asimetrice trebuie sa fie realizatd reducerea
capacitatii de sarcina a verigii inelare de sudare, conform datelor din
tabelul diferitelor tipuri de prindere

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

— Materialul picioarelor de sudare este otel S355J2 + N

- Cusatura sudata trebuie sa fie de forma circulara

@ Capacitatea de sarcina (tabel)

@ Etrier cuarc

I Cusatura sudata (pe ambele parti)

A | Articol

— Sudati baza jugului cu inelul in poziie verticala.
— Pentru a nu periclita functia arcului, asteptati pana cand punctele de
sudura s-au racit, Tnainte de a orienta inelul

Grosimea minima a cusaturii sudate (tabel)

|B I WLL IC | Grosimea cusaturii sudate HV + Aa

SUDAFIE

Sudura trebuie sa fie executata intr-un plan inclinat HV neintrerupt,
conform normei DIN 18800

Pentru a garanta imbinarea completa, trebuie sa fie executate cel putin
doua cusaturi de sudura suprapuse

Pentru sudarea verigii inelare, temperatura de preincalzire trebuie sa
fie intre 130°C si 170°C

Jugurile forjate si tratate termic pentru imbunatatire nu trebuie sa fie
sudate direct si niciincalzite pe parcursul procesului de sudura

Se va evita o racirea repetata a sudurii

Jugul se va alinia intr-un mod adecvat in raport cu sarcina, pentru a
evita solicitarile inadmisibile prin rasucire sau basculare.

APTITUDINEA DE UTILIZARE LA TEMPERATURI

or -20°C po 200°C Het Temperatura ambianta Reducerea capacitatii de sarcina
or 200°C no 300°C - 10% dela - 20°C pana la 200°C Niciuna

or 300°C no 400°C - 25% de la 200°C pana la 300°C -10%

Bbiwe 400°C He ponyckaetcs de la 300°C pana la 400°C -25 %

*  KoadpduumeHT 6esonacroctn 4 peste 400°C Inadmisibila

OlMOPHASA NMOBEPXHOCTb

OnopHas NoBePXHOCTb A0MMIKHA BbITb MPUrOAHON ANA CBAPKK (HOPMAJibHA A
cTank ¢ copepianiiem yrnepoaa makc. 0,40 %), npy 1Heo6xoAUMOCTU
noNy“NTh paspeluerne NpOU3BOANMTENS CTamA.

MpoBepITL Ha OTCYTCTBUE MOBPEKAEHMA NOBEPXHOCTH, TPEILMH i1
HEpPOBHOCTEN.

OnopHas NOBePXHOCTb A,0/bKHA BbITh He3ynpeyHo pOBHOM, HTOGL!
obecneunTs Xopollee Npuneraline NPUBapHLIX HOXKEK

OnopHas NOBEPXHOCTb A0/HKHA UMETh A0CTaTOYHbIE Pa3mepbl, UTO6b OHa
He AedopMupoBanack no/j BO3AeACTBUEM HArpy 3K,

Ckoba scerna n0mkHA GbITh BLIDOBHEHA MO HAMPaBEHINIO HA TAKEHIAA
(ponycTumsiin gonyck +/-10°),

MpriBapHyI0 NPOYLWVIHY MOXHO ¥ICMONL30BaTh AJIA Makc. 20.000 npoueccos
No/ALEMA TPyt NOAHOM Harpy3Ke.

B cilyyae npoLLeccos NoAbema C BbICOKVIM PUCKOM A0SKHbI 6bITb
rapaHTupoBalbl yCnosna 6e30nacHoCTM Ana Ntoseit, NoaBepraembix
onacHoCTy.

Hecobnioa,enve rpe,aniicannii MoXKeT NPUBECTH K TPaBMUPOBAHWIO N10A.ed 1
MaTepuanbHoMy yiuepby.

3AMPETbI

He 14Cnosib3yitTe NPUBApHYI0 NPOYIIMHY B KIACIOTHOW Cpede wiM

NPy CUAIBHOM KOPPO3MK 3a CHET XIAMVYECKIAX BELLECTB, a TakKike BO
B3pLIBOONACHON aTMOChepe.

Henb3a nNpesblwarh 3Ha4eHUA rpy30n0ABLEMHOCTY, yKa3aHHsle B Tabsinue.
He ucnosnb3oBaTh Ans APYrUX Leneil, Hekenn AnA NpeayCMOTPeHHbIX.
He ucnosb3oBaTe 4N noabema nloaen.

3anpeulaeTca HaXOAUTBCA NOJ, NOABELIEHHBIM FPY30M.

Hu B KOeM CJlyuae He MpuBapuBaTL HEMOCPEACTBEHHO KOBAHbIE V1IN
3aKaneHHbie Ckobbl (1aKOKPACOYHOE MOKPbLITHE MEPCYIKOBOrO 118eTa) M BO
BpeMa CBapKW He /,0MyckaTh Harpesa ckobbl.

Bo Bpems MprMelieHna 3anpelaeTcs Ha XoANTLCA B ONa CHOM 30He (Moa
OMacHLIMY 30HaMU 110/1,pa3yMeBaIOTCA 30HbI, B KOTOPbIX CYUIECTBYeT
0MacHOCTb Najenna rpysa).

TapaHTVIa He PacnNpOCTPaHAGTCA Ha MOBPEX/1,eHV1A, BO3HUKIIVIE B pe3ynbTare
HeHaA/Ie)Kallero 11CroNb30BaH1A U3aeslina.

B csiyuae caMOCTOATENbHBIX M3MEHEHNIA NN PENMOHTOB rapaHTUA TepaeT cuny.

XPAHEHUE
MpuBapHas NPOYWWHA A0MNHA XPAHUTLCA B MOAXOAAMLEM OKPYIKEHNIA
(Hanpiamep, B CyXOM, HEKOPPO3MOHHOM MeCTe U T.4,).

YTUNU3ALIMG

Ynakosky npoaykTaHeobxoaumo HanpaskTs Ha nepepabotky
cornacko npasmnam pasaentHoro cbopa otxonos.

Mponykt noginexar nepepaboTke KAK METANNONOM.

AEKNAPALIMA O COOTBETCTBUN CTAHAAPTAM EC

J
.
-
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GYURUS SZEM EMELESHEZ EGYES
HEGESZTHETO TALPPAL

ELOLESEK

[SCG/Cartec]: Gyarto logoja

[CE]: CE-jelolés a 2006/42/EK gépek iranyelv szerint
[.t]: Maximalis terhielnetéség tonnaban (pl. 6,7 t)
[W/W] Visszakovetési kod

[ n] Engedély szama DGUV
[ITALY]. Made in Italy
[10]: 10-es mindségi osztaly

ALKALMAZAS

Hegeszthetd gylrls szem terhek emeléséhez

Személyek emelésére nem hasznalhato!

Minden hasznalat eldtt ellendrizze a hegeszthetd gyiiriis szem
kifogastalan allapotat és legalabb évente egyszer vizsgaltassa be.Minden
hasznalat elétt ellenérizze, hogy

— nincsenek-e kopas- vagy korrézidonyomok, repedések vagy jol
lathato alakvaltozasok a flilén és a két hegeszthetd talpon

— jololvashatok-e a jelolések

- a felemelendd terhek megfeleinek-e a teherbirasnak, amelyre a
hegesztheté gyiiriis szemet méretezték

— a fll atmérdje kopas miatt nem csokkent-e a névleges atméré 10%-
anal nagyobb meértékben az egyik érintkezési pontban

— a hegesztési varrat sértetlen-e, és nincsenek-e rajta kopasra,
korréziéra vagy repedésképzdédésre utald nyomok.

- :a gyliris szem felfekvési felilete teljesen felfekszik-e a csavarozasi
eliletre

Ha az egyik ellendrzés soran hianyossagra derul fény, akkor a
hegeszthet6 gylirlis szemet tilos tovabb hasznalni és ki kel cserélni
Felhivjuk a figyelmet arra, hogy

— az ellenérzéseket betanitott szakszemélyzetnek kell végeznie a
BGR 500 (DGUV-szabalyok) szerint

— ahegeszthetd gylriis szemetrendszeres idék6zokben kell ellenérizni
a szabvanyok és eldirasok szerint Ezeket az ellenérzéseket egy
ellendrzé6 mappaban kell dokumentalini és kérésre bemutatni

— a hegesztheté gyiirlis szemet nagykori szakszemélyzetnek kell
felszerelnie. A szerelést a 2006/42/EK gépek iranyelv és annak
moédositasainak rendelkezései szerint kell végezni

— a teher kiegyensulyozott elosztasa érdekében az emelési miivelet
felugyeletét, a teher sulypontjdnak meghatarozasat, valamint a
hegeszthetd gyliriis szem helyes elhelyezését szakszemélyzetnek
kell végeznie

— aszimmetrikus terhek esetén a kiilonbozd rogzitési modokat
tartalmazo tablazat adatai alapjan kell meghatarozni a hegesztheté
gytiriis szem teherbrasanak csokkenését

— a hegesztéseket kizardlag tanusitvannyal rendelkezé hegeszték
végezhetik a DIN EN 9606-1 szerint

- ahegesztheto talpak anyaga S355J2 + N acélbol all.
a hegesztési varratnak kor alakunak kell lennie

@ Teherbiras (tablazat)
@ Rugbs tartébak

A | Cikk

‘ Hegesztési varrat (mindkét oldalon)

Coeficient de siguranta 4

SUPRAFA]'A DE ASEZARE

.

Suprafata de asezare trebuie sa fie adecvata pentru sudura (otel
obignuit cu un contnut de carbon de max. 0,40 %), daca este cazul se
oa procura o aprobare de la producatorul otelului

Se va verifica sa nu existe deteriorari ale suprafetelor, crapaturi sau
denivelarile

Suprafata de agezare trebuie sa fie perfect plana, pentru a permite o
buna asezare a picioarelor de sudare

Suprafata de asezare trebuie sa fie dimensionata suficient, astfel incat
ea sa nu se deformeze sau sa cedeze in sarcina

Jugul trebuie sa fie intotdeauna aliniate pe directia de tractiune
(toleranta admisibila +/-10°)

Veriga inelara de sudare poate fi utiizata pentru max. 20.000 procese
de ridicare in plina sarcina

La procesele de ridicare cu risc mare, conditile de securitate trebuie
sa fie garantate pentru persoanele expuse la pericol

Nerespectarea prescriptilor poate cauza vatamari de persoane si
prejudicii materiale.

INTERDIC]’II

Nu utilizati veriga inelara de sudare in medii acide, in condlgu de
coroziune puternica provocata de substante chimice sau in atmosfere
explozive

Nu este permisa depasirea valorilor capacitatior de sarcina din tabel
A nu se utiiza pentru alte scopuri decét cele prevazute

A nu se utiliza pentru ridicarea de persoane

Stationarea sub sarcini suspendate este interzisa

Nu sudati niciodata direct jugul inelar forjat si tratat termic pentru
imbunatatire (vopsea in culoarea piersicii) si evitatiincalzirea jugului pe
parcursul procesului de sudura

Nu stationati in zona periculoasa pe parcursul utilizarii (prin zone peri-
culoase se inteleg zorele in care exista pericolul unei caderi a sarcinii)
Nu se ofera garantie pentru defectiunile aparute ca urmare a unei

PT

OLHAL COM BASE SOLDAVEL
SIMPLES PARA ELEVACAO

MAHCAQOES

-

[SCG /Cartec] Logotipo do fabricante

[CE]: Marcacao CE de acordo com a Diretiva Maquinas 2006/42/CE
[..t]: Capacidade maxima de carga (CMT) em toneladas (p. ex.
6.7t

)
[1/W]: Cédigo de rastreabilidade
5] Nr.® de homologagdo DGUV

[
[ITALY]: Made in Italy
[10]: Grau 10

APLICACAO

Olhal soldavel para elevagéo de cargas.

N&o utilizar para elevacgéo de pessoas!

Antes de cada utilizag&o do olhal soldavel, verificar o estado correto
e providenciar a execugao de uma inspecao, a ter lugar, pelo menos,
uma vez por ano

Antes de cada utllizagao, verificar se

— aalga e as duas bases soldaveis apresentam sinais de desgaste
ou corrosao, fissuras ou deformagoes evidentes

— asmarcagoes estdo bem legiveis.

— as cargas a elevar estdo de acordo com as capacidades de
cargapara que os olhais soldaveis foram concebidos

— o didmetro da alga ndo tem uma redugao superior a 10 % do
didmetro nominal como consequéncia de desgaste num dos
pontos de contacto

— o corddo de soldadura apresenta-se intacto e sem sinais de
desgaste, corrosdo ou fissuras.

superficie de acoplamento

Se oresultado dos controlos for negativo, o olhal soldavel ndo devera
mais ser utilizado, tendo de ser substituido.
Favor ter em consideragao

— 0s controlos devem ser efetuados por pessoal especializado
deéwudamente instruido sob observacéo de BGR 500 (regulamentos
DGUV)

— o olhal soldavel deve ser verificado a intervalos regulares de
acordo com as normas e disposigoes vigentes. Estas verificagoes
devem ser documentadas numa pasta correspondente e
disponibilizadas para apresentagao

— o olhal soldavel deve ser montado por pessoal especializado e
maior de idade. A montagem deve ser executada de acordo com
as disposigdes da Diretiva Maquinas 2006/42/CE e modificagoes
subsequentes.

— a supervisdo da operagdo de elevagdo, determinacdo do centro
de gravidade da carga bem como o posicionamento correto do
olhal soldavel devem ser efetuados por pessoal especializado de
maneiraa garantir uma distribui¢ao equilibrada da carga.

— em cargas assimétricas, deve-se ter em consideragéo a redugao
da capacidade de carga do olhal soldavel de acordo com as
indicagdes da tabela dos varios tipos de ancoragem.
os trabalhos de soldadura devem ser executados por soldadores
certificados de acordo com a norma DIN EN 9606-1.

— o material da base soldavel é em ago S355J2 + N
o corddo de soldadura deve ser circular.

@ Capacidade de carga (Tabela)

@Suporte com mola

| Cordao de soldadura (de ambos os lados)

— Soldar a base da alga com o anel na posigao vertical.

— Para ndo comprometer a funcionalidade da mola, aguardar até
que os pontos de soldadura tenham arrefecido antes de alinhar
o anel.

Espessuraminima do cordao de soldadura (Tabela)

A | Artigo |B IWLI_ |C| Espessura do cordao de soldadura HV + Aa

SOLDADURA

.

A soldadura deve ser efetuada em chanfrocontinuo HV, de acordo
com a norma DIN 18800

Para garantir uma unido total, executar, pelo menos, dois corddes
de solda sobrepostos

A temperatura de pré-aquecimento para a soldadura dos olhais
deve situar-se entre 130°C e 170°C.

As algas forjadas e revenidas ndo devem ser soldadas diretamente
nem aquecidas durante a soldadura.

Evitar um novo arrefecimento da soldadura.

A alga deve ser alinhada a carga de modo adequado, para evitar
esforgos ndo permitidos devidos a torgdo ou queda da carga

TEMPERATURA/REDUGAO DA CAPACIDADE

Temperatura ambiente

Redugéo da capacidade de carga

de —20°C a 200°C inexistente

de 200°C a 300°C -10%

de 300°C a 400°C -25%
superiora  400°C Nao permitida

Coeficiente de seguranca 4

SUPERFICIE DE APOIO
-

A superficie de apoio deve ser apropriada para soldadura (ago
comum com um teor méaximo de carbono de 0,40 %, se necessario,
obter uma autorizagéo do fabricante).

Verificar se ndo existem danos na superficie, fissuras ou
irregularidades.

A superficie de apoio deve ser totalmente plana, para permitir um
bom apoio para as bases soldaveis.

A superficie de apoio deve ser suficientemente dimensionada para
nao deformar ou ceder sob carga

A alga deve estar sempre alinhada na diregdo de tragéo
(tolerancia admissivel +/-10°).

O olhal soldavel pode ser utilizado até 20.000 operagoes de
elevagédo, no maximo, sob plena carga:

Em caso de operagoes de elevagao de alto risco, é necessario
garantir as condigbes de seguranga para as pessoas expostas ao
perigo

O incumprimento das especificagdes pode causar danos em
pessoas e materiais,

PROIBICOES

LR

HR

— A gydris ful talpat fuiggdleges helyzetben hegessze fel
— A rugé rendeltetesének szavatolasa érdekében varja meg, amig
lehliinek a hegesztési pontok, mielétt beigazitana a gy(irtit.
Hegesztési varrat minimalis vastagsaga (tablazat)

|B|WLL

|C | Hegesztési varrat vastagsaga HV + Aa

RAHEGESZTES

A hegesztést folyamatos HV leélezéssel kell végezni a DIN 18800
szabvany szerint

Akotés teljességének szavatolasa érdekében legalabb két egymas
folott fekvd hegesztési varratot kell kialakitani

A gyiiriis szem hegesztéséhez 130 °C és 170 °C kozott legyen az
elémelegitési hémérséklet

A kovacsolt es edzett fulet tilos kozvetlendl rahegeszteni valamire és
az nem melegedhet fel a hegesztési folyamat soran

Kerllje el, hogy a hegesztés tébbszér lehiiljon

A fllet a teherhez képest és megfeleléen kell beigazitani, mivel ezzel
elkerulheti a teher elforduldsa vagy billenése miatti nem engedélyezett
terheléseket

HOMERSEKLETI ALKALMAZHATOSAG

Kérnyezeti hdmérséklet

A teherbiras csokkenése

manevrari necorespunzatoare.
in cazul unor modificari sau reparati realizate cu mijloace proprii, garantia
pentru produs Tsi pierde valabilitatea.

DEPOZITARE
Veriga inelara de sudare trebuie s fie pastrata intr-un mediu adecvat
(de ex. uscat, necoroziv etc.)

ELIMINAREA

Ambalajul produsului trebuie sa fie destinat colectérii selective.
Produsul trebuie sa fie recuperat ca deseu metalic.

DECLARATIE DE CONFORMITATE CE

BAZOM NA ZAVARIVANJE, ZA
PODIZANJE,

OZNAKE
* [SCG /Cartec]: Logotip proizvodaca
- [CE]: CE oznaka u skladu s Direktivom o sigurnosti strojeva 2006/42/

[ t] Maksimalna nosivost u tonama (npr. 6,7 t)
[MW] Sifra sljedivosti

[‘u ]: Br. homologacije DGUV
[ITALY]: Made in ltaly
[10]: Razred kvalitete 10

PRIMJENA

Prstenasta usica na zavarivanje za podizanje tereta

Ne smije se Kkoristiti za podizanje osoba!

Prije svake uporabe prekontrolirajte je li prstenasta usica na zavarivanje u
besprijekornom stanju te je barem jednom godi$nje dajte na provjeru

CRC R R

Prije svake uporabe provjerite;

— Imalina stremenu i na obje noZice za zavarivanje tragova habanjaili

korozije, pukotina ili jasnih deformacija

Jesu I oznake dobro €itljive

— Odgovaraju li tereti, koje treba podici, nosivosti za koju je prstenasta
usica na zavarivanje konstruirana.

— Da promijer stremena nije smanjen za vise od 10 % nazivnog prom-
jera uslijed istro$enosti u jednoj od kontaktnih tocki

— Da zavareni $av nije o$tecen te da nema naznaka istrosenosti, koro-

zije il stvaranja pukotina

NalijeZze li dosjedna povrsina prstenaste usice u potpunosti na

pri€vrsnu povrsinu

Ako je rezultatkontrola negativan, prstenasta usica na zavarivanje ne
smije se vise koristiti i treba je zamijeniti
Naglasavamo sljiedece:

— Kontrole mora obavljati struéno osoblje, upuéeno u te postupke,
pridrzavajuci se pravila Strukovne udruge (BGR) br. 500 o rukovanju
radnim sredstvima (pravila krovne udruge DGUV za osiguranje od
nesreca).

- Prstenastu usicu na zavarivanije treba redovito provjeravati. u skla-
du s normama i propisima. Dokumenti o ovim provjerama moraju
se Cuvati u registratoru obavljenih provjera i moraju biti pripremljeni
za predocenije

— Prstenastu usicu na zavarivanje mora montirati punoljetno struéno
osoblje. Montazu treba izvrsiti u skladu s odredbama Direktive o si-
gurnosti strojeva 2006/42/EZ i s nastavnim izmjenama.

- Struéno osoblje mora nadzirati postupak podizanja, utvrdivanja
teZista tereta i pravinog pozicioniranja prstenaste usice na zavari-
vanje kako bi bila zajamé&ena ravnomjerna raspodjela tereta

— Kod asimetriénih tereta mora se uzeti u obzir smanjenje nosivosti
prstenaste usice na zavarivanje u skladu s podacima iz tablice za
razli¢ite vrste pri€vrééenja.

— Zavarivanje smiju vrsiti samo atestirani zavarivaéi u skladu s DIN
EN 9606-1

— Materijal noZica za zavarivanje mora biti od ¢elka S355J2 + N
Zavareni $av mora biti kruznog oblika.

@ Nosivost (tablica)

@ Prsten koji se zavaruje s oprugom

A | Artikl

I Zavareni $av (s obje strane)

PRSTENASTA USICA S POJEDINACNOM

Né&o utilizar o olhal soldavel em ambientes & cidos ou com corrosdo
forte devido a substéncias quimicas ou em atmosferas explosivas
Os valores de capacidade de carga da tabela ndo devem ser
excedidos

Nao utilizar para outras finalidades que néo as previstas

N&o utllizar para elevagao de pessoas.

Proibida a permanéncia sob a carga suspensa.

Nunca soldar diretamente as algas forjadas e revenidas (pintadas
com cor péssego) e evitar o aquecimento das algas durante o
processo de soldadura.

Nao permanecer nas zonas de perigo durante a utilizagéo (como

zonas de perigo consideram-se as zonas nas quais existe perigo de
queda da carga).

* Danos causados como consequéncia de utilizagao incorreta do
material sdo excluidos da garantia.

A realizagao de alteragdes ou reparagdes arbitrarias invalida a

garantia.

ARMAZENAMENTO
O olhal soldavel deve ser conservado num ambiente apropriado (p.
ex., seco, N&o corrosivo, etc.)

ELIMINACAO

A embalagem do produto deve ser eliminada com os residuos
de recolha seletiva.

O produto deve ser recuperado como residuo metalico.

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

GR

_ HAEKTPOZYTKOAAHZHZ A ANYWQZH

1

AAKTYAIO> ANYWOSH> ME
MEMONQMENH BAXH

SOPATIAEZ
= [SCG /Cartec] AOYOTUTIO KO THOKELOTTH

e

[CE]: Zrjuavan CE oUppwva pe Ty OBryia miepi Mn)(o(vwv 2006/42/EK
[ t] MEYLaTN (PEPOLTT LAVOTITA T€ TOVOUG (TT.X. 6,7

1 /W] KwdLKOG IXVIAXCTLHOTATAG

l
[-92 ]'. Ap. adelaxg DGUV
[ITALY]|: Made in ltaly,
[10] Karnyopio motétnTaig 10

E®APMOIH

SUYKOANI|O LHOG, 6cxKTu)\log o(vulpwcmg YL TV ayOpwan popTiwy.

No piy XpNOLOTIOLELTAL YLt THY VL iwaT) avBpuyTwv!

Mpw amd k&Be XxpNon, EAEYXETE EQV O TUYKOAANTLHOC SAKTUALOC aviWwang
elvaL g€ GPoyn KATROTAON KL TIAPABIBETE TOV TIPOG EAEYXO TOUAGXLOTOV
pix @opd To xpdvo.

Npw omo KGOE XpNan, EAEYXETE £&v:

Bpaxiovag kaL T 800 TTOBLX  GUYKOANNOTIG TIXPOLGLALOUV (xV)

(peopo(; 1 SLEBPWONG, TKLOTHATA 1) EPPAVELG TIXPAUOPPUITELG.

—®—

UCHWYTOOCZKOWY Z POJEDYNCZA

PL DSTAWA SPAWANA
DO PODNOSZENIA

OZNACZENIA

* [SCG /Cartec] logo producenta

* [CE]: znak CE wg dyrektywy maszynowej 2006/42/WE

= [.t} Nosnos¢ maksymalna w tonach (np. 6,7 t)

= [1/W]: kod identyfikaciji

A A3

* [.82'] Nr dopuszczenia do eksploataciji DGUV

* [ITALY]) Made in Italy

* [10]: klasa jakosci 10

ZASTOSOWANIE

Uchwyt oczkowy spawany do podnoszenia tadunkéw

Nie nadaje sie do podnoszenia ludzi!

Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢ uchwyt oczkowy spawany pod katem
prawidtowego stanu i zleca¢ jego kontrolg co najmniej raz w roku.
Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy

— patgk | obie nézki spawane wykazuja_ $lady zuzycia lub korozji,
pekniecia lub wyrazne deformacije,

— oznaczenia sg czytelne;

— podnoszone tadunki odpowiada g nosnosci spawanym uchwytom
oczkowym;

— $rednica patgka nie wykazuje — na skutek zuzycia w jednym z punk-
tow styku — zmniejszenia $rednicy znamionowej o ponad 10%;

— spoina jest nienaruszona i nie wykazuje $ladéw zuzycia, korozji lub
peknigé,

— uchwyt oczkowy przylega na catej powierzchnia przylegania do po-
wierzchni przykrecenia;

Jesli wynik kontroli bedzie negatywny, dalsze uz ycie spawanego uchwytu
— a superficie de apoio do olhal assenta completamente na oczkowego jest zabronione i nalezy go wymienic
Zwracamy uwage na nastgpujgce kwestie:

— Kontrole musza by¢ przeprowadzone przez przeszkolony, wykwalifi-
kowany personel zgodnie z niemieckimi przepisami bezpieczeristwa
BGR 500 (zasady DGUV).

— Spawany uchwyt oczkowy nalezy sprawdza¢ w regularnych
odstepach czasu zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
Wyniki kontroli musza by¢ udokumentowane | przechowywane w se-
gregatorze kontroli oraz udostepniane do wgladu.

— Spawany uchwyt oczkowy moze by¢ montowany tylko przez
petnoletni, wykwalifikowany personel. Montaz nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z wymaganiami dyrektywy maszynowej 2006/42/WE
i pozniejszymi zmianami,

—  Wykwalifkowany personel musi kontrolowa¢ proces podnosze-
nia, okresli¢ $rodek ciezkosci tadunku i prawidtowo ustawi¢ spa-
wany uchwyt oczkowy, aby zapewniony byt réwnomierny rozkiad
obcigzenia

— W przypadku tadunkéw asymetrycznych nalezy zredukowaé
no$nos¢ spawanego uchwytu oczkowego zgodnie z danymi w tabeli
poszczegodlnych rodzajow mocowania tadunku

— Prace spawalnicze moga by¢ wykonane tylko przez spawacza

z uprawnieniami zgodnie z norma DIN EN 9606-1
Materiat n6z ek spawanych musi byé¢ wykonariy ze stali S355J2 + N
Spoma musi by¢ okragta

@ Nosnos¢ (tabela)

@ Wspornik tozyskowy ze sprezyna,

| Spoina (po obu stronach)

NO FOR PASVEISING TIL LOFTING

— Zespawac podstawe pataka z oczkiem z potozeniu pionowym
— Aby funkcjonalnos¢ sprezyny nie zostata zagrozona, przed ustawie-
niem oczka zaczekac, az spawy ostygna.

@ Minimalna grubos¢ spoiny (tabela)

A | Artykut

|B | WLL |C | Grubosé spoiny typu 1/2V + Aa

SPAWANIE

Spaw musi by¢ wykonany ze skosem jakospoina 1/2 V, zgodnie
z norma DIN 18800.

Aby zapewni¢ catkowite potaczenie, wykona¢ co najmniej dwie spoiny
lezace jedna nad druga.

Warunkiem prawidtowego zespawania uchwytu oczkowego jest tem-
peratura wstepnego rozgrzania wynoszaca od 130°C do 170°C
Zabronione jest bezposrednie spawanie i nagrzewanie podczas
spawania kutych i ulepszonych cieplnie patakéw

Unika¢ ponownego schtadzania spawu

Ustawi¢ pafak odpowiednio do tadunku, aby unikng¢ niedopuszczalne-
go obciag:zenia na skutek przekrecenia lub przechylenia tadunku.

MOZLIWOSCE ZASTOSOWANIA W ROZNYCH TEMPERATURACH

Temperatura otoczenia

Redukcja nosnosci

od - 20°C do 200°C brak

od 200°C do 300°C -10%

od 300°C do 400°C - 25%

ponad 400°C Niedopuszczalne

Wspoétczynnik bezpieczeristwa 4

POWIERZCHNIA PRZYLEGANIA

Powierzchnia przylegania musi nadawac¢ sie do spawania (stal zwykta
o maksymalnej zawartosci wegla 0,40%). W razie potrzeby uzyskaé
zezwolenie producenta stali.

Sprawdzi¢ powierzchnie pod katem uszkodzen, peknig¢ lub nieréwnosci.
Powierzchnia przylegania musi by¢ idealnie réwna, aby zapewnione
byto prawidtowe przyleganie nézek spawanych

Powierzchnia przylegania musi mie¢ odpowiednig wielkos¢, aby nie
ulegata odksztatceniu oraz nie ustepowata pod obciazeniem

Patak musi by¢ zawsze ustawiony w kierunku ciagniecia
(dopuszczalna tolerancja +/-10°)

Spawany uchwyt oczkowy moze by¢ uzywany do maks. 20 000 oper
acji podnoszenia pod petnym obciazeniem

W przypadku operacji podnoszenia o wysokim ryzyku nalezy zapewnic¢
bezpieczenstwo 0s6b narazonych na 7agrozen|e

Nieprzestrzeganie tych przepiséw moze spowodowa¢ obrazenia ciata
i szkody materialne

ZAKAZY

Nie uzywaé spawanego uchwytu oczkowego w kwasnym otoczeniu,
przysiinej korozji spowodowanej dziataniem substancji chemicznych
lub w atmosferze wybuchowej.

Zabronione jest przekraczanie wartosci no$nosci podanych w tabeli
Nie stosowa¢ do innych celéw niz przewidziane

Nie uzywa¢ do podnoszenia ludzi

Zabronione jest przebywanie pod zawieszonym tadunkiem
Zabronione jest bezposrednie spawanie kutych i ulepszonych cieplnie
patakéw oczkowych (lakier w kolorze brzoskwiniowym). Podczas
spawania unka¢ nagrzewania pataka.

Zabronione jest przebywanie w obszarze zagrozenia (pod pojeciem
LObszary zagrozenia” nalezy rozumie¢ takie obszary, w ktérych
wystepuje niebezpieczenstwo spadniecia tadunku)

Rekojmia nie sa objgte uszkodzenia spowodowane nieprawidtowg
obstuga,

STEMPLINGER

* [SCG /Cartec]: Produsent-logo

* [CE]: CE-merking etter maskindirektivet 2006/42/EF
» [ .t]: Maksimal baereevne | tonn (f.eks. 67 t)

. [1/\/\/]: Sporingskode

.

* [.82]: Godkjenningsnummer DGUV

. [ITALY] Made in Italy

= [10]: Kvalitetsklasse 10

BRUK

Sveisbart ringeye til & lofte last
Kan ikke brukes til & lofte personer!

Kontroller sveisbart ringeye fer hver bruk for feilfri stand, og fa kontrollert

minst én gang i aret.
Kontroller far hver bruk om
— baylen og begge de pasveisete fettene har slitasje- eller
korrosjonsspor, sprekker eller andretydelige deformasjoner
— stemplingene er i god lesbar stand
— atlastene som skal Ioftes, tilsvarer baereevnen som de sveisbare
ringeyene er bygget for
— dameteren til baylen ikke har en forringelse pa mer enn 10 % av
nominell diameter som felge av slitasje i et av kontaktpunktene
- sveisesgmmen er hel og ikke har tegn pa slitasje, korrosjon eller
sprekkdannelse
kontaktflaten til ringeyet ligger heltflatt pa skruflaten
Hvis kontrol\ene skulle fere til et negativt resultat. ma det sweisbare
ringayet ikke brukes lenger og skal skiftes ut
Det vises til at

— kontrollene méa utferes av oppleert fagpersonale 1 overensstemmelse

med BGR 500 (DGUV-reglene)

— det sveisbare ringeyet skal kontrolleres med jevne mellomrom
i henhold til standarder og forskrifter Disse kontrollene ma
dokumenteres 1 en kontrollmappe, og veere klar til & kunne
fremvises

— det sveisbare ringayet ma veere montert av myndig fagpersonale
Monteringen skal utferes etter bestemmelsene i maskindirektivet
2006/42/EF og etterfelgende endringer

— overvakningen av lefteprosessen, registreringen av lastens
tyngdepunkt samt riktig plassering av det sveisbare ringeyet ma

foretas av fagpersonale for a garantere en jevn fordeling av lasten

— ved asymmetriske laster ma reduksjonen av baereevnen til det

sveisbare ringeyet beregnes i henhold til angivelsene i tabellen for

de forskjellige festetypene

- sveisearbeidene bare ma utferes av autoriserte sveisere i henhold

til DIN EN 9606-1
— materialet til de pésveisete fottene bestar av stal S355J2 + N
sveisesgmmen ma veere sirkelformet

@ Baereevne (tabell)
@ Lagerbukk med fjeer

I Sveisesern (pa begge sider)

RING@YE MED ENKELT UNDERLAG

NL

HIJSOOG MET ENKELVOUDIGE
LASBARE BASIS

— Sveis underlaget til baylen med ringen pé i vertikal posisjon.

— For ikke & sette formalet med fjaerene i fare vent til sveisepunktene

er kjelt ned fer du innretter ringen.
Minimumstykkelse pa sveisesgmmen (tabell)

A | Artikkel

|B | WLL |C | Tykkelse pa sveisesemmen HV + Aa

PASVEISING

* Sveisingen ma utferes med fortlepende avfasing HV, i henhold til
standarden DIN 18800.

* For & garantere en fullstendig forbindelse ma det utferes minst to
sveisesgmmer som ligger over hverandre.

* Forvarmetemperaturen ma ligge pa mellom 130 °C og 170 °C ti
sveising av ringayet.

= De smidde og herdete baylene ma ikke sveises direkte, og heller kke

varmes under sveisingen

= En gjentatt avkjeling av sveisingen skal unngas.

= Baylen skal innrettes i forhold til last pa egnetmate for & unnga
ulovlige belastninger ved fordreininger eller tipping av lasten.

BRUKSTEMPERATUR

(Omgivelsestemperatur Reduksjon av bzereevne
fra - 20°C ti 200°C ingen

fra 200°C ti 300°C -10%

fra 300°C til 400°C - 25%

over 400 °C lkke tillatt

* Skkerhetskoeffisient 4

KONTAKTFLATE
Kontaktflaten ma veere egnet til sveising inormalstal med et
karboninnhold p& maks. 0,40 %), eventuelt skal det hentes inn
godkjenning av stalprodusenten

= Det skal kontrolleres at det ikke finnes overflateskader, sprekker eller
ujevnheter

* Kontaktflaten ma veere fullstendig plan for & muliggjere en god
anleggsflate for de pasveisete fottene

* Kontaktflaten mé vaere tistrekkelig dimensjonert slik at den ikke
deformeres eller gir etter under belastning

* Boylen ma alltid veere innrettet i strekkretningen
(tillatt toleranse +/-10°)

+ Det sveisbare ringeyet skal bare brukes inntil maks. 20 000
lofteprosesser under full-last.

= Ved lofteprosesser under hoy risiko ma sikkerhetsbetingelsene for
personer som utsettes for en fare, vaere garantert
Manglende overholdelse av forskriftene kan forarsake materielle og
personskader.

FORBUD

Bruk ikke det sveisbare ringeyet i sure omgivelser, ved sterk korrosjon

pga. kjemiske stoffer eller i eksplosiv atmosfaere
* Baereevneverdiene i tabellen ma ikke overskrides
= Bruk ikke til andre formal enn de som den er beregnet for.
*  Ma kke brukes ti & lofte personer.
= Opphold under svevende last er forbudt.
.

Sveis aldri direkte den smidde eller herdete ringboylen (ferskenfarget

lakk), og unnga oppvarming av baylen under sveisingen.

* Intetopphold i fareomradet under bruk (fareomrader skal forstas som

ornrader hvor det er fare for at lasten kan falle ned).
= Skader som skyldes feilaktig bruk, dekkes ikke av garantien
Ved selvstendig endringer eller reparasjoner bortfaller garantien.

LAGRING
Det sveisbare ringeyet ma oppbevares i egnede omgivelser (f.eks. tort,
ikke-korrosiv osv.)

AVHENDING

Dokonanie samowolnych zmian lub napraw powoduje utratg gwaranciji

PRZECHOWYWANIE
Przechowywa¢ spawany uchwyt oczkowy w odpowiednim otoczeniu (np
suchym miejscu, ktére nie jest narazone na korozje itp.)

UTYLIZACJA

Opakowanie produktu nalezy przekaza¢ do punktu zbiérki
selektywnej.

Produkt powinien by¢ odzyskany jako odpad metalowy.

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

NOSTOSILMUKKA ERILLISELLA
HITSATTAVALLA ALUSTALLA

Fl

MERKINNAT

[SCG /Cartec): Valmistajan logo

[CE]: Konedirektiivin 2006/42/EY mukainen CE-tunniste
[..t]- Suurin sallittu kuormitettavuus tonneina (esim 6,7 t)
[1/W]: Jaljitettavyyskoodi

[(nlg ]: Hywaksyntanro DGUV
[ITALY]: Made in ltaly
[10]: Laatuluokka 10

LR R R

KAYTTO

Silmukkaruuvi kuormien nostamiseen

Ei saakéayttaa henkildiden nostamiseen!

Tarkista hitsattavan nostosiimukan kunto ennen jokaista kayttokertaa ja
anna asiantuntijan testata se vahintaan kerran vuodessa

Tarkista ennen jokaista kayttokertaa:

Produktets emballasje mé kildesorteres.

MARKERINGEN

[SCG /Cartec]. Logo fabrikant

[CE] : CE-markering volgens Machinerichtlijn 2006/42/EG
[ ..t} Maximaal draagvermogen in ton (bijv. 6,7 t)

[1/W] : Traceringscode

[ n] Registratienummer DGUV
[ITALY]: Made in ltaly
[10]: Kwaliteitsklasse 10

TOEPASSING

Lasbaar hijsoog voor hiet optillen van lasten.

Niet gebruiken voor het optillen van personent

Voor elk gebruik de perfecte staat van het lasbare hijsoog controleren;
minimaal één keer per jaar laten inspecteren

Controleer voor elk gebruik, of:

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

— de markeringen goed leesbaar zijn.

— de op te tilen last in overeenstemming is met de draagkracht waar
voor het lasbare hijsoog is ontworpen.

— de diameter van de beugel niet met meer dan 10 % afwijt van de no-
minale diameter als gevolg van slijtage aan één van de contactpunten

— de lasnaad onbeschadigd is en geen sporen van slijtage, corrosie of
scheurtjes vertoont

— het steunvlak van het sjoroog volledig op het schroefviak ligt.

Wanneer het resultaat van de inspecties negatief is, mag hetlasbare sjor-
oog niet verder worden gebruikt, en moet die worden vervangen.
Wij wijzen erop, dat

— de controles moeten utgevoerd worden door geschoold vakperso-
neel. Hierbij moeten de voorschriften van BGR 500 (DGUV-regels)
worden gerespecteerd

— het lasbare hijsoog regelmatig volgens de normen en voorschriften
moet worden gecontroleerd. Deze controles moeten in een controle-
dossier worden opgetekend en moeten ter inzage beschikbaar zijn

— het lasbare sjoroog moetworden gemonteerd door vakpersoneel dat
de wettelijke minimumleeftijd heeft bereikt. De montage moet worden
uitgevoerd in overeenstemming met de bepalingen van machine-
richtlijn 2006/42/EG en de bijbehorende wijzigingen

- desupervisietijdens de hijswerken, het bepalen van het zwaartepunt
van de last en het correct positioneren van het lasbare hijsoog moet
gebeuren door vakpersoneel, om een correcte verdeling 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 opgegeven waarden in de tabel van de verschilende aans-
lagtypes

- laswerken enkel mogen worden uitgevoerd door gekwalificeerde las-
sers volgens DIN EN 9606-1

- het materiaal van de lasvoetjes bestaat uit staal S355J2 + N

— de lasnaad cirkelvormig moet zijn

@ Jraagvermogen (tabel)

@ Lagerbok met veer

I Lasnaad (aan beide zijden)

LV

' GREDZENVEIDA CILPA AR ATSEVISKU
PIEMETINAMU PAMATNI PACELSANAI

A | Artikel

— 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 véér u de ring uitlijnt

Minimale dikte van de lasnaad (tabel)

]B | WLL |C | Dikte van de lasnaad HV + Aa

LASSEN

Het lassen moet met doorlopende afschuining HV worden uitgevoerd,
volgens norm DIN 18800

Om een volledige verbinding te garanderen, moeten minimaal twee
boven ekaar liggende lasnaden worden utgevoerd

Voor het lassen van het sjoroog moet de voorverwarmingstemperatuur
tussen 130°C en 170°C liggen

De gesmede en gegloeide beugel mag niet rechtstreeks worden gelast
en mag tijdens het lassen niet worden verhit.

Herhaald afkoelen van de lasnaad moet worden vermeden

De beugel moet op correcte wijze ten opzichte van de last worden
uitgelijnd, om niet-toegestane belastingen door draaien of kantelen van
de last te voorkomen.

TOEGESTANE GEBRUIKSTEMPERATUREN

LT

KELIMO KILPA SU ATSKIRA
PRIVIRINAMA DALIMI

MARKEJUMI

" s 8 w800

[SCG /Cartec]: RaZotaja logotips

[CE]: CE markéjums saskana ar Masinu direkfivu 2006/42/EK
[ t]: Maksimala celtspéja tonnas (piem., 6,7 t)

[I/W]' Izsekojamibas kods

[ ] Sertifikacijas Nr. DGUV
[ITALY] Made in Italy
[10]: Kvalitateskategorija 10

IZMANTOSANA

Piemetinama gredzenveida cilpa kravu pacel$anali.

Nav izmantojama personu pacel$anai!

Pirms katras lietoSanas parbaudiet piemetinamas gredzenveida cilpas
nevainojamo stavokli un uzticiet vismaz reizi gada veikt tas parbaudi.
Pirms katras lieto$anas parbaudiet, vai

— skavai un abam piemetinamam kajindm nav nodiluma vai korozijas
pédu, plaisu vai izteiktu deformaciju.

— markéjumi ir labi salasami

- pacelamaskravas atbilst celtspéjai, kurai piemetinamas gredzenvei-
da cilpas ir bijusas izstradatas

- skavas diametram nav samazinajuma par vairak neka 10 % no
nomindld diametra, kas radies nolietojuma dél kada no saskares
punktiem.

— metinatasuve ir vesela, un nav nolietojuma, korozijas vai plaisasanas
pazimju

- gredzenveida cilpas
pieskrivéjamas virsmas

balsta virsma pinigi pieklaujas pie

Ja parbauzu laka iegust negativus rezultatus, plemetinamo gredzenveida
cilpu vairs nedrikst izmantot, un ta janomaina

Tiek noradits uz to, ka

Q)

instruétiem  specialistiem jaizpilda parbaudes. nemot véra
Vacijas Arodbiedribu notekumus (BGR) 500 (Vacijas Notelku-
mus par apdro§inasanu no razo$anas nelaimes gadijumiem un
profesionalajam slimibam (DGUV))

- piemetinama gredzenveida cilpa regularos intervalos japarbauda
atbilstosi standartiem un noteikumiem. Sis parbaudes jadokumenté
parbaudes mapeé un jasagatavo iesnieg$anai.

- piemetinama  gredzenveida cilpa jauzstada pilngadigiem
specialistiem , Montaza jaizpilda atbilstosi Masinu direktivas 2006/42/
EK prasibam un turpmakajam izmainam

— pacelSanas procesa kontrole, kravas smaguma centra noteks$ana,
ka ar1 piemetinamas gredzenveida cilpas pareiza pozicionésana
javeic specialistiem, lai nodro$inatu kravas sabalansétu sadalTjumu

- asimetriskam kravam javeic piemetinamas gredzenveida cilpas
celtspéjas samazinajums saskana ar datiemdazadu piestiprinaSanas
veidu tabula

— metinasanu drikst veikt tikai parbaudTti metinataji saskana ar DIN EN
9606-1.

— piemetinamo kajinu materials sastav no térauda S355J2 + N

- metinatai Suvei jabat aplveidigai

Celtspéja (tabula)

@3a\sta kronsteins ar atsperi

A [ Prece

I Metinata Suve (abas puse)

— Piemetiniet skavas pamatni ar gredzenu vertikala pozicija.
— Lai neapdraudétu atsperu lietderibu, nogaidiet. 1Tdz piemetinamie
punkti ir atdzisusi, pirms lereguléjat gredzenu.

Metinatas Suves minimalais biezums (tabula)

|B | WLL |C | Metinatas Suves blezums HV + Aa

PIEMETINASANA

Metinaums |a|zp||da ar nepartrauktu noslaupumu HV saskana ar
standartu DIN 1880

Lal garantétu pﬂn'lgu savienojumu, Jaizpilda vismaz divas metinatas
Suves vienu virs otras

Lar metinatu gredzenveida cilpas, iesildisanas temperattral jabat
130°C un 170°C robezas

Kaltas un termiski uzlabotas skavas nedrikst tie$i sametinat, un
metindSanas procesa laika tikt sakarsétas

Nedrikst pielaut metinajuma atkartotu atdzeseésanu.

Skava piemeérota veida jaieregulé attieciba pretkravu ta, lai izvaritos no
nepielaujamam slodzém, ko rada kravas sagrieSanas vai apgasanas

TEMPERATURAS LIETOSANAS DERIGUMS

Omgevingstemperatuur Vermindering van de draagkracht Apkartéjas vides temperattra Celtspéjas samazinasanas
van - 20°C tot 200°C geen no - 20°C lidz 200°C nav

van 200°C tot 300°C -10% no 200°C lidz 300°C -10%

van 300°C tot 400°C - 25% no 300°C lidz 400°C - 25%

boven 400 °C niet toegestaan virs 400°C Nav pielaujams

Velligheidscoéfficient 4

CONTACTVLAK

Het contactvlak moet voor lassen geschikt zijn (normaal staal met een
koolstofgehalte van max. 0,40 %); eventueel moet de toelating van de
staalfabrikant worden gevraagd

Controleer of er geen oppervlakteschade, scheurtjes of oneffenheden
aanwezig zijn

Het contactwvlak moet perfect vlak zijn voor een optimaal contact met
de lasvoetjes

Het contactvlak moet groot genoeg zijn om te garanderen dat het onder
belasting niet vervormt of breekt.

De beugel moet steeds in trekrichting worden uitgelijnd

(toegestane tolerantie +/-10°)

Het lasbare hijsoog kan tot 20.000 hefbewegingen maken onder
volledige belasting

Bij hefbewegingen met hoog risico moet worden voldaan aan de veilig-
heidsvoorwaarden voor personen die aan een gevaar zijn blootgesteld
Wanneer deze instructies niet worden nageleefd, kunnen persoonlijk
letsel en materi€le schade het gevolg zijn

HET IS NIET TOEGESTAAN OM:

het lasbare hijsoog te gebruiken in een zure omgeving, bij sterke corro-
sie door chemische stoffen of in een explosieve atmosfeer

de draagkracht die in de tabel is vermeld, te overschrijden

het roterend hijsoog te gebruiken voor andere doeleinden dan het
bedoeld gebruik

het roterend hijsoog te gebruiken voor het optillen van personen.
onder een hangende last te gaan staan

rechtstreeks op de gesmede en gegloeide ringbeugel (perzikkleurige
coating) te lassen; tijdens het lassen moet verhitting van de beugel
worden vermeden

zich tijdens gebruik van het roterend hijsoog in de gevarenzone te be-
vinden (met gevarenzones worden die zones bedoeld waar het gevaar
van een naar beneden vallende last bestaat)

Schade, die het gevolg is van verkeerd gebruik, valt niet onder de

garantie:

Produktet ma resirkuleres som metallavfall.

EU - SAMSVARSERKL/ERING

RONGASAAS UKSIKU
KEEVITUSBAASIGA TOSTMISEKS

EE

— Zavarite bazu stremena s prstenom u okomitom polozaju
— Kako se ne bi ugrozila funkcionalnost opruge, pricekajte da se mjes-
ta zavarivanja ohlade prije nego usmijerite prsten

Minimalna debljina zavarenog $ava (tablica)

|B | WLL |C | Debljina zavarenog $ava HV + Aa

ZAVAFIIVANJE

Zavarivanje treba vréiti s horizontalno-vertikalnim /HV/ kontinuiranim
ukosenjem, u skladu s normom DIN 18800

Kako bi bilo zajaméeno potpuno spajanje, moraju se izvesti barem dva
zavarena $ava, jedarn iznad drugog

Za zavarivanje prstenaste usice temperatura predgrijavanja mora biti
izmedu 130 °C i 170 °C

Kovani | kaljeni stremeni ne smiju se direktno zavarivati te se ne smiju
zagrijavati tijekom postupka zavarivanja

Izbjegavajte naglo hladenje vara.

Usmijerite stremen na odgovarajuéi na¢in u odnosu na teret kako bi
se izbjeglo nedopusteno naprezanje uslijed zakretanja il naginjanja
tereta

TEMPERATURNO PODRUCJE

-20°C - 200°C nincs
200°C -300°C -10% Okolna temperatura Smanjenje nosivosti
300 °C - 400 °C -25% od —-20°C do 200 °C Nema smanjenja -
400 °C folott Nem engedélyezett od 200 °C do 300 °C -10 %
* 4-es biztonsagi tényezé od 300 °C do 400 °C -25%
FELFEKVESI FELULET 1znad 400 °C Uporaba nije dopustena

-

A felfekvesi fellletnek alkalmasnak kell lennie a hegesztéshez
(normal acél max. 0,40%-0s széntartalommal), szilkség esetén kérjen
engedélyt az acél gyartojatol

Ellenérizze a feluletet sérulések, repedések vagy egyenetienségek
tekinteteben

A felfekvési felllet kifogastalanul sima legyen, hogy megfeleld
felfekvést szavatoljon a hegeszthetd talpaknak

Afelfekvési felilet megfeleléen méretezett legyen, hogy terhelés alatt
ne deformalédjon vagy engedien el.

A fuletmindig a huzas rranyaba kell beigazitani

(megengedett tlrés: +/-10°).

A hegeszthetd gylirlis szem teljes terhelés mellett max, 20 000 emelési
miivelethez hasznakhato

A nagy kockazatokat rejtd emelési miiveleteknél biztonsagos
feltételeket kell szavatolni a veszélynek kitett személyek szamara.

Az elgirasok be nem tartasa szemeélyi sériléseket és anyagi karokat
okozhat

TILALMAK

LR

A hegeszthet6 gyliriis szemet tilos hasznélni savas kérnyezetben,
vegyi anyagok okoztaerds korr6zié esetén vagy robbanasveszélyes
légkorben

A tablazatban szereplé teherbirasi adatokat tilos tallépni

A rendeltetésétél eltérd célra hasznalni tilos

Nem hasznéalhatd személyek emelésére

Flggd teher alatt tartdzkodni tilos

Akovacsolt és edzett gyiiriis fulet (barack szinii lakkozas) tilos
kozvetlentl hegeszteni, és a hegesztési folyamat alatt kertlje a ful
felmelegedését

Hasznalat kozben tilos a veszélyzénaban tartdzkodni (veszélyzonak
alatt olyan teruletek értendék, amelyeknél fennall a teher
lezuhanasanak veszélye)

A garancia nem terjed ki azokra a karokra, amelyek szakszer{itien
kezelésre vezethetok vissza

Onalidan végzett rmadositéasok vagy javitasok esetén a garancia érvényét
veszti.

TAROLAS

Koeficijent sigurnosti 4

DOSJEDNA POVRSINA

Dosjedna povrgina mora biti prikladna za zavarivanje (obi¢an éelik s
udjelom ugljika od maks. 0,40 %). Po potrebi treba pribaviti dozvolu od
proizvodaca ¢elika.

Uvjerite se da povrsina nije o$tec¢ena, da nema pukotina ili neravnina.
Dosjedna povrsina mora biti potpuno ravna kako bi se omogucilo da
nozice za zavarivanje dobro nalegnu.

Dosjedna povrsinamora biti odgovarajuéih dimenzija kako se pod
opterec¢enjem ne bi deformirala ili popustila.

Stremen uvijek mora bitiusmjeren prema smjeru povlaéenja
(dopustena tolerancija: +/-10 °)

Prstenasta usica na zavarivanje smije se koristiti za maks. 20.000
postupaka podizanja pod punim optereé¢enjem.

Kod postupaka podizanja uz povecéan rizik moraju biti zajaméeni
sigurni uvjeti za osobe izlozene opasnosti.

Nepridrzavanje ovih propisa moZe izazvati ozljede i materijainu Stetu

ZABRANE

.

LU

Ne upotrebljavajte prstenastu usicu na zavarivanje u kiseloj okolini
ili u okolini izloZenoj jakojkoroziji zbog djelovanja kemijskih tvari ili u
eksplozivnoj atmosferi.

Ne smiju se prekoraditi vrijednosti nosivosti, navedene u tablici.

Ne koristite u svrhe, drugacije od predvidenih

Ne koristite za podizanje osoba.

Zabranjeno je zadrzavati se ispod visecih tereta

Nikada ne zavarujte direktno kovane i kaljene prstenaste stremene
(premazane lakom boje breskve). Tijekom postupka zavarivanja izbje-
gavajte zagrijavanje stremena.

Ne zadrzavaijte se u podrugju opasnosti za vrijeme primjene (pod
podru¢jima opasnosti podrazumijevaju se podruéja u kojima postoji
opasnost od pada tereta).

Steta prouzrogena nestruénim rukovanjem iskljucena je iz jamstva

U sluéaju samovoljnih preinaka ili popravaka jamstvo prestaje vrijediti.

SKLADISTENJE

~  OL OPPAYIHEG ELVOL EVAVEYVUWOTEG-

- TX @OpT(O” TIOU ITPOKELTAL VO avUwBOOV  aVTATIOKpivovTaL
OTLG (PEPOVOEG  (KOVOTITEG, YLK TLG OTIOLEG £XOLV OXEdLAOTEL OL
GUYKOAANOLHOL oK TOALOL GVOPWO NG,

- 1 daETpog Tou Bpaxiova deV THPOLCIATEL LEWON TTEPLOTOTEPN ATTO
10 % ™mne OVOMKOTIKAG dLopéTpou Adyw Bopeg 08 Evax &I T ONUELX
EMapAC.

— N POPN GUYKOAANONG ElVaL aKEPAL KL BEV TXPOUTKTEL (XVr| pBOpaG,
dLaBpwong N okLotpaTa.

— N ETMLPAVELX ETTRPNAG TOU SOKTLALOL VPTG EPATTTEL TIAFIPWG TTIV
ETTLPAVELX BLdWpaTOG.

Edv oL éAeyxoL elvat apvnTIKOL, I GLVEXIOETE VO XpNOWHOTIOLETE GANO TOV
OUYKOANRTHO SOKTUALO, GAAK QVTIKXTOO THGTE TOV.
ZXETIKEG LTTODE(EELG:

~ oL éAeyxol npznzl VO EKTEAOOVTOL &TTO EKTrouﬁiupzvo Ko EEE[B[K{UNEVO
TIPOCWTILKO HE TI]DI]GI‘] TOL ervovmpou BGR 500 (Teppavikoi Kavoveg
AT@AAELG ATUXNUGTWY - DG
0 TUYKOAANTLHOG BAKTOALOG zxvutpwong B TIPETTEL VO ENE
cuutpwwx ME TO npu‘rumx KoL TG npo&txypmpsg O,
TIPETTEL VOt TEKUNPLVOVTXL OF OXETIKO (PAKEAD KL VOX Eivon
TIPOG LTTOBONI.

— 0 GUYKOAAAOLHOG SaKTONOG avOPWong TIPETTEL Vo TOTToBeTE(TAL AT
eVIALKO EEELDLKE .g,lsvo TIPOCWTTLKO. H EYKAXTROTOON TIPEITEL VOX Y(VETAL
GOV JE TLG DLATAEELS TG Odnyiag TTepl Mnxaviyv 2006/42 /EK ko
TLG ETTAKOAOUBEG TPOTIOTTOLNGELG.

- n, emtnpnon Trg dubikaoiag aviywong, o umoAoytopdg Tou
KEVTPOU Bupoug Tou popTiov, KBWG KAl 1 owoTh ToTtodETnon
TOU GUYKOAANGLHOU BAKTUNIOL aVOPWOTG TIPETTEL Var yivovTal o
EEELBIKEVHIEVO TIPOOWTILKO, WOTE VX SLOXCPXAITETAL LTOPPOTINUEVN
KXTQXVOHI] TOU (pOPTiOU.

- oy nzmewo‘rl EXO’UUUETDU)V woprlwv, TTDETIEI. v YI.VEI. liEle’] ™me

PEPOVOKG (KAVOTNTAG TOL GUYKOAANTLUOL SAKTUALOL avipwong,
OUH(PUVX  PE TG OTOLXELX OTOV TIVOKK TWV dLX(POPWY TPOTIWV
obvdeon

- oL auyxo%\)\ncmg snnpsnsrm VOt EKTENOOVTOL HOVO KTTO EAEYHEVOLG

GUYKOAANTEC kaT& DIN EN 9606-1.
- To u>\u<o TWV TTOBLWV CLYKOAANONG TTOTENE(TOL aTTd X &AULBax S355)2

n po«pn OUYKOAANOIG TIPETTEL VX ELVOL KUKALKN.

@ dépovoa tkavoTnTa (Nivakag)

@ STAPLYHX €BPRVOU HE EAXTFIPLO

| Pa@1] guykOANNONG (0711 810 1TTAELPEC)

ETOL TOKTLKK
oL auuTol
LBE O Lo

- SuykoAAnoTe T} Beon Tou Bpaxiova e To dakTuAMO OF k&BeTn Béom).

- I va pny Tzeil OF KIVOUVO 1) AELTOUPYLKOTNTG Twv eAaTnpiwy,
TIEPLUEVETE VX WDODLY  TO  OIMELX  gUYKOAANGNG,
gvBuypappioete TO OKTUALO.

@ EAGXLOTO TI&XOG TNG paepIiG TuYKOANNONG (Mivakag)

A l Mpoidv |E
i

WLL

IC MN&xog TG pa@ng TUYKOAANONG HV + Aa
L

TipoTol

ZYTKOAAHZH

H gUYKOAANDN TIPETTEL VX EKTEAEITOL UE TUVEXT AOEOTOUN HV, CUpQWv e
To pdTUTTO DIN 18800.

T v SLKT POALOTEL TTANPNG T1IVBETN, TIPETIEL v SNpLoupynBoiv
TOUNGXLOTOV BUO pOpEC cruvxo)\)\nongan pioceméavw oTny &

Tt T GUYKGAAT 0N TOU SAKTUALOL n zpuoxpnxam TTPOBEPUAVOTG TIPETIEL
VO KUPOEVETOL peTah 130°C ko, 170°

O mpugn)\m Ol Kt avex BEp GOpEVOL Bpotxmvzt; Bev EMUTPETTETA VX
TUYKOQMODVTEL aTTeuBeiaG, OUTE KaL va BeppaivovTow kaTd T dtadikaoia
ougko)\)\nong

MpETTeL vox A TTOPEdYETAL ETTaVEA ot BavOpievn YOEN TG TUYKOAANTNG.

O Bpoxiovxg B TipéTrel v euBUYP aUPIGETAL AOYLKK G OXEOT) ME TO
QOPTIO, TIPOG KTTOPUYI] AVETTITPETTITWY KAXTATIOVATEWY AOYW GUOTPOPIG
1 GVXTPOTIIG TOL (POPTIOU.

©EPMOKPAZIEE

Qeppokpaaio TEPLBGANOVTOG

Melwon TG PEPOVTNG LKAVOTNTAG

Onko lenkisséa ja molemmissa hitsatuissa jaloissa kuluneisuutta, kor-

roosiota, halkeamia tai selvasti havaittavia muodon muutoksia.
— Ovatko merkinnat selvasti luettavissa

- Ovatko nostettavat kuormat hitsattavan nostosiimukan suurimman

sallitun kuormitettavuuden rajoissa

Lenkin lapimitta ei ole muuttunut kosketuskohdan kulumisen seu-

rauksena alkuperéisesta 10 % enempéaa

- Hitsaussauma on ehja eika siina nay kulumista, korroosiota eika hal-

keamia

— Onko nostosiimukan alusta koko pinnaltaan ruuvikiinnitysalustaa

vasten

Jos huomaat tarkastuksessa jonkin puutteen, hitsattavaa kiinnityssimuk-
kaa ei saa enda kayttaa, vaan se on vaihdettava
Huomaa, etta:

— Tarkastuksen saa suorittaa vain tehtavaan koulutuksen saanut am-

mattihenkild BGR 500 (DGUV-méaaraykset) -ohjeistusta noudattaen

Hitsattavat nostosimukat on tarkastettava sdanndllisesti standardien
ja maaraysten mukaisesti. Tarkastukset tulee kirjata muistiin, koota

kansioon ja sailyttaa kaytettavissa.

Hitsattavan kiinnityssilmukan saa asentaa vain taysi-ikdinen ammat-
tihenkilo. Asennus on suoritettava konedirektiivin 2006/42/EY ja sen

jalkeen julkaistujen maaraysten mukaisesti.

— Ammatti-ihmisen on suoritettava nostamisen valvonta, kuorman
painopisteen selvittdminen seka hitsattavien nostosimukoiden koh-
distaminen, jotta voidaan varmistaa kuorman jakautuminen tasapa-

inoisesti.

- Epasymmetrisilla kuormilla on hitsattavien nostosimukoiden kuor-
mitettavuuden alentaminen selvitettdva taulukossa annettujen eri

kiinnitystapoja koskevien tietojen mukaisesti

Hitsaukset saa suorittaa vain patevditetty hitsaaja standardin DIN EN

9606-1 mukaisesti.
— Hitsattavien jalkojen materiaal on teras S355J2 + N
— Hitsaussauman tulee olla pyérea

@ Kuormitettavuus (taulukko)

@ Lenkin jalusta jousella

A | Tuote

| Hitsi (molemmilla puolilla)

Hitsaa lenkin pohja pitdmalla rengasta pystysuorassa

— Jotta jousen toiminta ei vaarannu, odota etta hitsauskohta on jaahty-

nyt, ennen kuin k&annat rengasta
Hitsaussauman minimipaksuus (taulukko)

|B | WLL |C I Hitsaussauman paksuus HV + Aa

HITSAAMINEN

Hitsaus tulee suorittaa jatkuvalla HV-palolla standardin DIN 18800
mukaisesti.

Pitavan litoksen varmistamiseksi on hitsattava vahintaan kaksi hitsia
paallekkain

Kiinniéyssilmukkaa hitsattaessa esikuumennuksen tulee olla 130 -
170

Taottua ja karkaistua lenkkia el saa hitsata eké se saa hitsauksen
alkana kuumentua.

Valta hitsaussauman jaahtymista valila.

Kaanna lenkki kuormituksen suhteen sellaiseen asentoon, etta kiertymi-

sen aiheuttama liiallinen jannitys tai kuorman kaatuminen.

LAMPOTILAN VAIKUTUS KUORMITETTAVUUDEN ALENEMISEEN

amo - 20°C éwg 200°C Kapioo

oTéd 200°C éwg 300°C - 10% Ympéristolampétila Kuormitettavuuden vahentaminen
L) 300°C £wg 400°C -25% —20°C - 200°C Ei rajoituksia

TGvw o1t6  400°C DEv ETILTPETETAL 200 - 300 °C 10 %

*  ZUVTEAEOTAG xTpoAEiaG 4 300 - 400 °C 25 %
EMI®ANEIA ENA®HZ yli 400 °C Kielletty

H eTmupdvela eTagng TIPETTEL VO glVaxt Kum)\)\n)\n Yo TUYKOANONY
(MOAXKOG XANUBXG HE TIEPLEKTIKOTNTA O GvBpaka pEY. 0,40 %),
EVOEXOPEVIIG VX XPELOTETAL KOELX TOU KATAOKEYOOTF x(x)\uﬁrx

MPETTeL Vo BEBALWVEDTE OTL dEv LITGPXOLY TNULEG TTNV ETILPAVELY,
OKLOTHATO ) OVWHOAIES.

H ETI'LQP(XVEUX ETTO l]g TlpiTlEl Vo ELVOH E\/TE)\U.H; ETIlT\'{&ﬂ, UJO'TE v
BLEUKOADVEL TX TTOBLX TUYKOANNONG,.

OL BLKOTHOELG TNG ETMPAVERG EMXPIG TIPETTEL VX ElVaL ETTOPKELG, OTE 1
ETHPAVELD VX iRy T pOUOPPUVETEL 1) UTIOXWPEL UTTO (POPTLO.

O Bpayiovog TRETEL vix Elvon rrmn-u suBuypayaREVOL TTPOG T1 (pop&
ENENG (ETTLTPETTOLEVI] AVOXN +/-10

0 gUYKOAANOLUOG BAKTOALOG avuwwang ETTLTPE TIETONL VO XPMOLUOTTOLELTO
UTIO TIANPEC (POPTLO TO THOAG YL 20.000 dradikaoieg avipwon g)\

Z& SLadLKaGIEG VOWOTIG LPAOD KLVBOVOU, TIDETTEL VaX BLaTTpaAIZOVTaL
0L GUVBIIKEG AT (PONELNIG Yo TOX GTOHO TIOU kTiBevTal OF Kivduvo,

Hun Tnpncn TWV OTOLXELWY PTTOPEL VO 0BNYNOEL OF CWHATLKEG BA&BEC
KoL UALKEG CNULEG.

AHAFOPEYZEIZ

Mn x g)\ WWOTTOLE(TE TO GUYKOANAGIHO BAKTOALO avOYwIOT|G TE GELVO
TIEPLBOANOVY, Wi EVTOVN SLABPpwan AOyw XNULKUWVY OUCLLOV 1 OF EKPNKTLKEG
XTHOO (POLPEC.

No pn YiveTa uTTEpBXOT) TWY TIHWV PEPOLOAG AVTOXNG TOL TTiVOKA.

Not pr} Xpo (HOTTOLELTOL Yot GANOUG GKOTTOUG X116 TOUG TTPOBAETTOHEVOUG:
No pn Xpnotuo‘nmznm YO TITW o UisaT r.prLunw\r

H TIOPAUOVA K&TU GITE TO GHUPOTHEVD (POPTID KTIHYOPEVET oL

Mn GUYKOANXTE TTOTE simeuBeiog TOUG opUPI )\mou KoL
avalzppaapivoug fpoyioveg 5l:lrru}\lcu (podokuvi éﬁpvm) KO
OCTTOGPELYETE TH BEppovar Tuw Bpaxovwy kaTd Tn SladLkaoio
TUYKOAANOTG. ,
Anuvogiuz‘rm n Tlueuuovn chnx ™ XpHon oTnv smxlvéuvn nzgloxr]
(ETTLKIVOUVEG TIEPLOXEG ElVOL EKEIVEG, OTLG OTTOLEG LTTAPXEL O KIVOLVOG
TITLRONG TOL YOPTIOU).

BAGBEG, oL OTTOiEG TTPOKXAOOVT AL XTTO AKXTGANNAO XELPLTUO,
QITOKAELOVTOL &TTO TNV EyyOr|On.

ZE TEPLTITWION AUBAIPETWY TPOTIOTIOLATEWY ] ETILTKELLDV, 1 EYYUNOH TTRUEL
VO LOXIDEL.

AMOOHKEYZH
O GUYKOANNATLHOG DAKTONLOG AVOPWONG TIPETTEL VX (QUAKTTETOL TE
KOTGAANAO TTEPLBAANOV (TT.X. OTEYVO, AVTIOLXBPWTLKS, KTA.).

AMOZXYPZH

H ouokeuacia Tou mpoidvrog Oa mpémel va odnynBei orn cuvitn
xwpioT amokopidl.

To mpoidv Oa mpémel va avakmBei wg amoppippa PeraAAwy.

A hegeszthetd gyiiriis szemet megfeleld (szaraz, nem korroziv stb.)

koérnyezetben kel tarolni

ARTALMATLANITAS

A termék csomagolasat a szelektiv hulladékgyiijtébe
szilkséges elhelyezni.

A terméket fémhulladékként kell artalmatlanitani.

EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Prstenastu usicu na zavarivanje €uvajte u odgovarajucoj okolini (npr. na
suhom mjestu koje nije izloZzeno koroziji, itd.)

ODLAGANJE

Ambalazu proizvodatreba odloziti na mjesto namijenjeno
odvojenom sakupljanju otpada.

Proizvod treba spasiti kao metalni otpad.

EZ I1ZJAVA O SUKLADNOSTI

Turvallisuuskerroin 4

KIINNITYSALUSTA

-

Alustan tulee soveltua hitsattavaksi (vakioterasta, hiilipitoisuus maks
0,40 %). Pyyda tarvittaessa hyvéksynta teraksen valmistajalta.
Tarkista, etta alustan ylapinnassa ei ole vaurioita, halkkeamia eika
epatasaisuutta.

Alustan tulee olla ehdottoman siled, jotta hitsausjalcille muodostuu
hyvé pohja.

Alusta tulee olla mitoitettu tarpeeksi suurikokoiseksi, nin etta se el
kuormitettaessa vaanny eika taivu.

Lenkin tulee olla aina vetosuuntaan kaannettyna

(sallittu toleranssi +/-10 °)

Nostosimukalla saa nostaa maks 20 000 nostoa taydella kuormalla
Varmista erittéin vaarallisissa nostotianteissa, etté vaaralle alttina
olevat henkildt noudattavat turvallisuusohjeita.

Méaéraysten noudattamatta jattaminen saattaa aiheuttaa tapaturmia ja
esinevahinkoja

KIELLOT

Hitsattavaa nostosimukkaa ei saa kayttdd happamassa ympéristossa,
alttina kemiallisten aineiden aiheuttamalla voimakkaalle korroosiolle
eika rajahtavassa ymparistossa

Taulukossa annettuja kuormitettavuusarvoja ei saa ylittaa

Ei saa kayttad muihin kuin sille suunniteltuihin tarkoituksiin

Ei saa kayttaa henkildiden nostamiseen

Riippuvan kuorman alla oleskelu on kielletty.

Karkaistua ja taottua lenkkia (kirsikanpunainen véri) ei saa hitsata.
Valta hitsaamisen aikana lenkin kuumenemista

Vaara-alueella ei saa olla kdyton aikana. (Vaara-alueella tarkoitetaan
sita aluetta, missa olisi kuorman pudotessa vaarallista olla.)
Asiantuntemattomasta kasittelysta aiheutuneet vahingot eivat kuulu
takuun piiriin.

Omavaltaiset muutokset tai korjaukset alheuttavat takuun raukeamisen.

VARASTOINTI
Varastoi silmukkaruuvi sille sopivassa ymparistossa (kuiva, ei korroosiota
muodostava jne.).

HAVITTAMINEN

Tuotteen pakkaus on suoritettava tavallisen erilliskerayksen
kautta.

AHAQZH SYMMOP®QSHS EK

Tuote on kerattava metallromuna.

EY-VAATIMUS TENMUKAISUUSVAKUUTUS

TEMPLID

[SCG /Cartec]: Tootja logo

[CE]: CE-mérgistus vastavalt masinate direktiivile 2006/42/EU
[.t): Maksimaalne kandevéime tonnides (Nt 6,7 t)

[1/W]: Jalgitavus-kood

[‘ﬂl! ]: Luba nr DGUV

[ITALY]: Made in Italy

[10]: Kvaliteediklass 10

CRC R S )

KASUTAMINE

Keevitatav rongasaas lastide tdstmiseks

Pole kasutatav inimeste tGstmiseks!

Kontrollige keevitatavat rongasaasa iga kord enne kasutamist laitmatu
seisundi suhtes ja laske seda vahemalt ks kord aastas kontrollida
Kontrollige iga kord enne kasutamist, kas:

- loogal ja mélemal keevitusjalal esineb kulumis- voi korrosioonijélgi,

pragusid voi selgeid deformatsioone
— templid on hésti loetavad

~ tOstetavad lastid vastavad kandevéimetele, milleks keevitatavad

réngasaasad on vélja tootatud
- looga labimoot
rohkem kui 10 % nimilabimdodust véhenenud

- keevisdmblus on kahjustamata ja ei esine arakulumise, korrosiooni

voi pragude tekke mérke.

— rongasaasa toetuspind toetub taielikult kulgekruvimispinnale
Kui kontrollimised peaksid andma negatiivse tulemuse, siis ei tohi
keevitatavat rongasaasa enam kasutada ja see tuleb vélja vahetada
Viidatakse sellele, et:

— kontrollimisi peab teostama instrueeritud erialapersonal BGR 500

(DGUV reeglid) jargides

— keevitatavat rongasaasa tuleb regulaarsete ajavahemike tagant
normidele ja eeskirjadele vastavuse suhtes kontrollida. Need
kontrollimised tuleb kontrollkaustas dokumenteerida ja esitamiseks

valmis panna.

~ keevitatava rongasaasa peab monteerima taisealine erialapersonal
Montaaz tuleb teostada vastavalt masinate direktiivi 2006/42/EU

néuetele ja alljargnevatele muudatustele.

— tOsteprotseduuri jarelevalvet, lasti raskuskeskme maaramist ning
keevitatava réngasaasa Oiget positsioneerimist peab teostama

erialapersonal, et tagada koormuse tasakaalustatud jaotumine
— asUmmeetriliste koormuste korral

erinevate haakeviiside kohta

— keevitusi tohivaa teostada ainult kontrollitud keevitajaa vastavalt

DIN EN 9606-1.
— keevitusjalgade materjal koosneb terasest S355J2 + N.
keevisémblus peab olema ringjas

@ Kandevdime (tabel)
@ Vedruga laagripukk

I Keevisémblus (moélemal kuljel)

DK

In geval van eigenmachtige wijzigingen of reparaties vervalt de garantie.

OPSLAG

Het lasbare hijsoog moet in een geschikte omgeving worden opgeslagen

(bijv. droog, niet-corrosief, enz.)

VERWIJDERING

De verpakking van het product moet gescheiden worden
ingezameld.

Het product moet als schroot worden teruggewonnen.

EG - CONFORMITEITSVERKLARING

RING@JE MED ENKELT
SVEJSEBASIS TIL LOFTNING

STEMPLER

* [SCG] : Producent-logo

= [CE]: CE-meerkning i henhold til maskindirektiv 2006/42/EF
* [.t] Maksimal lefteevne i tons (f.eks. 6,7 t)

= [1/W]: Sporbarhedskode

o o

L]

I3
[:82']: Godkendelses-ir. DGUV
[ITALY]: Made in Italy

[10]: Kvalitetsklasse 10

ANVENDELSE

Svejseringoije til loftning af laster

Ikke anvendelig til loft af personer!

Kontrollér svejseringaiet for fejfri tistand inden enhver brug fa den
efterset mindst en gang om éaret

Inden enhver brug skal det kontrolleres, om

Drogibas koeficients 4

BALSTA VIRSMA

Balsta virsmai jablt piemérotai metina§anai (parastais térauds ar
oglekla saturu maks. 0,40 %), ja nepiecieSams, jasanem térauda
razotaja atlauja

Japarbauda, vai nav virsmas bojajumu, plaisu vai nelidzenumu.
Balsta virsmai jabat nevainojami lidzenai, lai piemetinamam kajinam
nodrosinatu labu balstu

Balsta virsmas izméram jabit pietiekamam, lai ta zem slodzes
nedeformétos vai nenoséstos

Skavai vienmér jabit ieregulétai stiepes virziena

(pielaujama pielaide +/-10°).

Piemetinamo gredzenveida cilpu drikst izmantot maks 20 000
pacel$anas procesiem ar pilnu slodzi.

Pacel$anas procesu ar lielu riska pakapi laika jagaranté drosibas
noteikumi personam, kas paklautas riskam.

Noteikumu neievéro$ana var izraisit miesas bojajumus un mantiskos
zaudéjumus

AIZLIEGUMI

Neizmantojiet piemetinamu gredzenveida cilpu skaba vidg, spécigas
korozijas apstaklos, ko rada kimiskas vielas, vai spradzienbistama vide
Nedrikst parsniegt tabula minétas celtspéjas vértibas

Lietojiet ierici tikai paredzétajiem mérkiem

Neizmantojiet personu pacel$anai.

Ir aizliegts atrasties zem piekartas kravas

Nekad tiesi nemetiniet kaltds un termiski uzlabotas gredzerveida ska-
vas (persika krasas krasojums), un metinasanas procesa nepielaujiet
skavas sakarSanu

LietoSanas laika nedrikst atrasties bistamaja zona (ar bistamajam
zonam saprot zonas, kuras pastav kravas nokrisanas risks)

Bojajumi, kas izskaidrojami ar nelietpratigu apiesanos, netiek ieklauti
garantija.

Ja veic patvaligas konstrukcijas izmainas vai remontdarbus, garantija
zaudeé spéku

GLABASANA
Metinama gredzenveida cilpa jauzglaba piemérota vieta (piem., sausa, bez
korozijas utt.)

LIKVIDESANA
Produkta iepakojums janosuta uz standarta parstradi.
Izstradajums janodod parstradei ka metallGzni.

EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

PRSTENASTA USICA ZA PODIZANJE
S JEDNOM BAZOM ZA ZAVARIVANJE

pole &rakulumise tottu Uhes kontaktpunktidest

tueb maéarata keevitatava
rongasaasa kandevoime vahenemine vastavalt tabeli andmetele

— Keevitage looga baaskoosrongaga vertikaalses positsioonis kilge.
— Valtimaks vedru otstarbe ohtu seadmist, oodake enne rénga

véljajoondamist, kuni keevituspunktid on maha jahtunud
Keevisdbmbluse miinimumpaksus (tabel)
ICI Keevisémbluse paksus HV + Aa

A | Artikkel IB | WLL

KULGE KEEVITAMINE

* Keevitus tuleb teostada labiva kaldega HV vastavalt normile DIN
18800

* Garanteerimaks taielikku tlhendust, tuleb teostada vahemalt kaks
Ulestikku keevisémblust

* Rongasaasakeevitamiseks peab olema eelsoojendustemperatuur
vahemikus 130°C kuni 170°C.

+ Sepistatud ja karastatud lookadel ei tohi vahetult keevitada ega neid

keevitusprotseduuri ajal soojendada

Keevitamisel tuleb valtida korduvat mahajahtumist.

Look tuleb moddukalt koormuse suhtes vélja joondada, et valtida

po6ramisest voi kallutamisest tingitud lubamatuid koormamisi

TEMPERATUURIKOLBLIKKUS

Umbrustemperatuur Kandevéime vahenemine
alates - 20°C kuni 200°C puudub

alates 200°C kuni 300°C -10%

alates 300°C kuni 400°C - 25%

Ule 400°C Pole lubatud

e Ohutuskoefitsient 4
TOETUSPIND

= Toetuspind peab olema keevitamiseks sobiv (tavaline teras

susinikusisaldusega max 0,40 %), vajaduse korral tuleb hankida terase

tootjalt ndusolek

* Tuleb Cle kontrollida, et ei esine pinnakahjustusi, pragusid ega
ebatasasusi

* Toetuspind peab olema laitmatult tasane, et véimaldada
keevitusjalgade jaoks head toetust

* Toetuspind peab olema piisavalt dmensioonitud, et see koormuse all

ei deformeeru ega anna jarele
= Look peab olema alati tdmbe suunas vélja joondatud

(lubatud tolerants +/-10°).
* Keewvitatavat rongasaasa tohib max 20 000 tosteprotseduuriks
taiskoormusel kasutada
Korge riskiga tosteprotseduuridel tuleb garanteerida ohtu seatavate
1sikute ohutustingimused.
Eeskirjade eiramine voib inim- ja materiaalseid kahjusid péhjustada

KEELUD

= Arge kasutage keevitatavat rongasaasa keemilistest substantsidest
tingitud happelises keskkonnas, tugeva korrosiooni korral ega
plahvatusohtlikus atmosfaaris

Tabelis esitatud kandevoimevaartusi ei tohi Uletada

Arge kasutage muudeks eesmarkideks kui ette nahtud

Arge kasutage inimeste tostmiseks.

Rippuva lasti all viibimine on keelatud

Arge keevitage kunagi vahetult sepistatud ja karastatud

LI

rongaslookadel (virsiku varvi varvkate) ning véltige keevitusprotseduuri

ajallooga soojenemist

= Tookasutuse ajal ei tohi ohupiirkonnas viibida (ohupiirkondadena tuleb

maista piirkondi, kus valitseb lasti allakukkumise oht).

= Kahjustused, mis on tingitud asjatundmatust kasitsemisest, on
pretensioonidigusest valistatud.

Omavoliliste muudatuste v6i remontide korral kaotab garantii kehtivuse.

LADUSTAMINE

Keevitatavat rongasaasa tuleb sailitada sobivas keskkonnas (nt kuiv, mitte

korrosiivne jms)
KORVALDAMINE

Toote pakend tuleb saata tavalisse imbertéotiusesse.
Toodet peab taaskasutama kui vanametalli.

EU VASTAVUSDEKLARATSIOON

@

— bejen og de to svejsefedder udviser tegn pa slid eller korrosion,
revner eller tydelige deformationer.

— stemplerne er godt laeselige

— de laster, der skal loftes, svarertil den lafteevne, hvortil svejseringejet
blev konstrueret.

- bajlens diameter ikke er reduceret med mere 10 % af den nominelle
diameter grundet nedslidning pa et af kontaktpunkterne.

- svejsesgmmen er ubeskadiget og ikke har tegn pa nedslidning,
korrosion eller revnedannelse.

— ringejets kontaktflade ligger helt til paskruningsfladen

Hvis disse kontroller ferer til et negativt resultat, ma ringgjet ikke bruges
mere og skal udskiftes
Der gzres opmeerksom pé, at

disse kontroller skal udfgres af uddannet personale under
hensyntagen til BGR 500 (DGUV-regel)

~ svejseringojet skal efterses med jaeevne mellemrum i henhold
til geeldende standarder og bestemmelser Disse eftersyn skal
dokumenteres i en mappe og holdes klar til fremlaeggelse

— svejseringojet skal monters af myndigt og uddannet personale
Denne montering skal udferes i henhold til bestemmelserne i
maskindirektiv 2006/42/EF og de efterfelgende eendringer.

— overvagningen af lefteproceduren, bestemmelsen af tyngdepunktet
samt den rnigtige placering af svejseringejet skal foretages af
uddannet personale for at sikre en afbalanceret fordeling af lasten

— der ved asymmetriske laster skal bestemmes en reducering af
sveseringejets baereevne, 1 henhold til dataene | tabellen.

— svejsningerne kun méa udferes af autoriserede svejsere i henhold til
DIN EN 9606-1

~ svejsefeddernes materiale bestar af S355.J2 + N stal
svejsesgmmen skal vaere cirkulaer

@ Lefteevne (tabel)
@ Lejebuk med fjeder

JSve]seszm (pa begge sider)

A | Vare

— Svejs bojlens basis med ringen pa i vertikal position
- For ikke at true fjederens hensigtsmaessighed, ber du vente med at
positionere ringen indtil svejsepunkterne er afkelet.

Minimumstykkelse svejsesem (tabel)

‘B ' WLL ICJ Svejsesemstykkelse HV + Aa

PASVEJSNING

..

Svejsningen skal foretages med kontinuerlig affasning Hv, i henhold til
standard DIN 18800.

For at garantere en fuldsteendig forbindelse, skal der fremstiles mindst
to ovenpa hinanden liggende svejsesem

Til svejsning af ringojet skal forvarmningstemperaturen ligge mellem
130°C og 170°C.

De smedede og haerdede bojler méa ikke svejses direkte og mé ikke
opvarmes under svejsningen

Undga en gentaget afkeling atsvejsningen

Bajlen skal positioneres pa en passende made i forhold til lasten for at
undga utilladelige belastninger hvis lasten vrides eller vipper.

EMPERATURANVENDELIGHED

Omgivelsestemperatur Reducering af baereevne
fra -20°C til 200°C ingen

fra 200°C til 300°C -10%

fra 300°C til 400°C - 25%

over 400°C lkke tilladt

[SCG /Cartec]: Logotip proizvodaca

[CE]: CE oznaka prema Direktivi o masinama 200e/42/EZ
[t} Maksimalna rosivost u tonama (npr. 6,7 t)

[1/W]: Sifra za pracenje

[»ng]: Registracijski broj DGUV

[ITALY]: Proizvedeno u Italiji

[10]): Klasa kvaliteta 10

PRIMJENA

Prstenasta usica koja se moZe zavariti koristi se za podizanje tereta.

Ne smije se koristiti za podizanije ljudi!

Prije svake upotrebe prekontroliSite da li je prstenasta usica koja se moze
zavariti u ispravnom stanju i odnesite je na provjeru najmanje jednom
godisnje.

Prije svake upotrebe provijerite da li:

- na stremenu i oba nogara za zavarivanje ima tragova trosenja ili
korozije, pukotina ili vidljivih deformacija

— su oznake dobro &itljive.

— tereti koje treba podignuti odgovaraju podacima o nosivosti za koje
su prstenaste usice koje se mogu zavariti predvidene.

— precnik stremena ima smanjenje koje nije ve¢e od 10% nazivnog
preénika kao posljedica habanja u jednoj od kontra-ta¢aka
je zavareni $av neostecen i da na njemu nema znakov habanja,
korozije ili napuknuca.

— kontaktna povr$ina prstenaste usice potpuno nalijeze na povrsinu
zavrtanja

Ako rezultat kontrola bude negativan, prstenasta usica koja se moz e zavariti
vise se ne smije koristiti i mora se zamijeniti
Skre¢emo paznju na to da:

— kontrole mora obavljati obu¢eno struéno osoblje uz postovanje
BGR 500 (njemackog Pravilnika struénih udruzenja (pravila
njemackog zakona o osiguranju od nesreca))

— se prstenasta usica koja se moZe zavariti mora provjeravati u
redovnim intervalima u skladu s normama i propisima. Te provjere
se moraju dokumentovati u Zapisniku kontrola i moraju biti pri ruci
za sluéaj inspekcije

— prstenastu usicu koja se moze zavariti mora montirati punoljetno
struéno osoblje. Montaza se mora obaviti u skladu s odredbama
Direktive 0 masinama 2006/42/EZ i njenim izmjenama.

— nadzor procesa podizanja, utvrdivanje teZista tereta kao i pravino
pozicioniranje prstenaste usice koja se moze zavariti mora obaviti
struéno lice kako bi se zagarantovala izbalansirana raspodijela
tereta.

— se kod asimetritnog tereta mora utvrditi dozvolieno smanjenje
nosivosti prstenaste usice koja se moze zavarti u skladu s podacima
u tabeli za razli¢ite vrste pri¢vrééenja.

— zavarvanja izvode samo kvalifkovani zavarivaé u skladu s DIN
EN 9606-1

- se materijal zavarenih nogara sastoji od &elika S355J2 + N.
zavareni Sav mora biti kruznog oblika.

@ Nosivost (tabela)

@ Nosac lezaja s oprugom

| Zavarni spoj (na jednoj i drugo strani)

A | artikal

- Zavarite bazu stremena s prstenom u vertikalnom polozaju
— Da se ne bi ugrozila svrsishodnost opruge, pricekajte dok se
zavarene tacke ohlade prije nego $to centrirate prsten

Minimalna debljina zavarenog $ava (tabela)

|B | WLL |C | Debljina zavarenog spoja HV + Aa

ZAVARIVANJE

* Zavarivanje se mora izvesti s kontinuiranim skosenjem HV, prema
normi DIN 18800.

Da bi se zagarantovao potpuni spoj, moraju se napraviti najmanje dva
zavarena $ava koji se nalaze jedan iznad drugog

Za zavarivanje prstenaste usice temperatura predzagrijavanja mora
iznositi izmedu 130°C i 170°C

Kovani i pojacani stremeni ne smiju se direktno zavarivati i ne smiju se
zagrijavati za vrijeme procesa zavarivanja

Ponovljeno rashladivanje zavarivanja mora se izbjegavati.

Stremen se mora postaviti na odgovaraju¢i na¢in u odnosu na teret
kako bi se izbjegla nedozvoljena opterecenja zbog iskretanja ili
naginjanja tereta.

TEMPERATURNI RASPON ZA PRIMJENU

Temperatura okoline

Smanjenje nosivosti

Skkerhedskoefficient 4

KONTAKTFLADE

Kontaktfladen skal veere egnet til svejsning (normalstrale med et
kulstofindhold pa maks. 0,40 %), eventuelt skal der indhentes en
tiladelse fra stalproducenten.

Det skal kontrolleres, at der ikke findes overfladeskader, revner eller
ujeevnheder.

Kontaktfladen skal vaere fuldstaendig plan for at give svejsefedderne
en bedst mulig kontakt

Kontaktfladen skal veere tilstraekkelig stor, s& den ikke deformeres eller
giver efter ved belastning

Bajlen skal altid veere positionereti traekretning

(tiladt tolerance +/-10°)

Dette svejseringaje kan uden nogen som helst sikkerhedsrisiko bruges
op til maks. 20 000 lgft med fuld belastning

Ved left med hoj risiko skal sikkerheden for de personer, der er udsat
fare kunne garanteres.

Manglende overholdelse kan forarsage person- og materielle skader

FORBUD

Brug ikke svejseringojet i sure omgivelser eller ved steerk korrosion
grundet kemiske substanser eller i eksplosiv atmosfaere.

De i tabellen opferte baereevnevaerdier ma ikke overskrides.
Svejseringejet ma kun anvendes formalsbestemt

lkke anvendelig til left af personer

Ophold under en haengende last er forbudt

Svejs aldrig direkte pa den smedede og heerdede ringbgjle
(ferskenfarvet lakering) og udgé en opvarmning af bajlen under
svejsningen.

Ingen ophold ved brug i fareomréder (fareomrader er omrader, fivor
der er fare for at lasten styrter ned).

Skader, der skyldes forkert behandling, er ikke daekket af garantien

Garantien bortfalder ved egenmaegtige aendringer eller reparationer.

OPBEVARING
Svejseringojet skal opbevares i egnede omgivelser (f.eks. tort, ikke-
korrosiv osv.).

BORTSKAFFELSE
Produktets emballage skal kildesorteres.
Produktet skal genvindes som metalaffald.

od - 20°C do 200°C nema
od 200°C do 300°C - 10%
od 300°C do 400°C -25%
iznad 400°C Nije dozvoljeno

Koeficijent sigurnosti 4

KONTAKTNA POVRSINA

Kontaktna powrsina mora biti prikladna za zavarivanje (obiéni &elk sa
sadrzajem ugljika od maks. 0,40%), moze biti neophodno da se pribavi
odobrenje od proizvodaca &elika

Obavezno se mora provjeriti da nema osteé¢enja povrsine, pukotina ili
neravnina

Kontaktna povr§ina mora biti apsolutno ravnakako bi se omogué¢io
dobar kontakt zavarenih nogara

Kontaktna povr§ina mora biti dovoljno dimenzionirana kako se pod
opterecenjem ne bi deformisala i popustila

Stremen uvijek mora biti postavljen u pravcu zatezanja

(dozvoljena tolerancija +/-10°).

Prstenasta u$icakoja se moze zavarivati smije se koristiti za
maksimalno 20.000 postupaka podizanja pod punim opterec¢enjem
Kod postupaka podizanja pod velikim rizkom mora se zagarantovati
sigurnost za osobe izloZene opasnosti.

Nepostovanije propisa moze prouzrokovati povrede ljudi i materijainu
Stetu.

ZABRANE

Ne koristite prstenaste usice koje se mogu zavarivati u kiseloj okolini, u
kontaktu s jakom korozijom nastalom uslijed primjene hemijskil tvari ili
u eksplozivnoj atmosferi

Ne koristite ovaj proizvod za bilo koje druge svrhe osim onih za koje
je namijenjen

Ne koristite za bilo koje druge svrhe osim onih za koje su namijenjene.
Nekoristite za podizanje ljudi.

Zadrzavanje ispod podignutog tereta je zabranjeno.

Nikad direktno ne zavarujte kovane i pojacane prstenaste stremene
(lak boje breskve) i izbjegavajte zagrijavanje stremena za vrijeme
postupka zavarivanja.

Zabranjeno je zadrzavanje tokom rada u podruéju opasnosti
(podrucjima opasnosti smatraju se podrucja u kojma postoji opasnost
od padania tereta)

Stete koje su uzrokovane nepropisnim rukovanjem isklju€ene su iz
garancije.

r4
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YMEJIMAI

[SCG /Cartec] gamintojo logotipas

[CE]: CE Zenklinimas pagal EB Masiny direktyva 2006/42/EB
[..t]: maksimali lakomoiji galia tonomis (pvz., 6,7 t)

[1/W], atsekamumo kodas

['82']: leidimo Nr. DGUV
[\TALY] pagaminta Italijoje
[10]: kokybeés klase 10

NAUDOJIMAS

Privirinamoji kélimo kilpa kroviniams kelti

Nenaudoti zmonems kelti!

Prie$ kiekviena naudojima,_ reikia kontroliuoti, ar privirinamoiji kilpa yra
nepriekaistingos buklés, ir ne re€iau kaip karta per metus pavestijq
patikrinti.Pries kiekvienga naudojima patikrinkite, ar

— antapkabos ir abiejy privirinimo kojeliy nematyti nusidévéjimo arba
korozijos Zymiy, jtrikime| arba matomy deformacijy;

— zymos yra gerai jskaitomos;

— keliami kroviniai atitinka keliamaja galiq, kuriai buvo sukurta privi-
rinamosios kilpos;

— apkabos skersmuo viename i$ saly€io tasky néra sumazéjes daugi-
au kaip 10 % vardinio skersmens dél nusidevéjimo;

— suvirinimo sillé yra nepazeista ir néra nusidévéjimo, korozijos arba
jtrikimo pozymiy,

— Kilpos atraminis pavirsius visi§kai remiasi { montavimo pavirsiy,

Jei kontroliuojant gaunamas neigiamas rezultatas, privirinamosios kilpos
neleidziama toliau naudoti, jg reikia pakeisti
Reikia atkreipti démesi | toliau iSvardytus punktus.

— Instruktuoti kvalifikuoti specialistai privalo kontroliuoti laikydamiesi
BGR 500 (DGUV taisykliy)

— Privirinamaja kilpg reikia reguliariai tikrinti laikantis standarty_ ir
taisykliy, Siuos tikrinimus reikia dokumentuoti tikrinimo kataloge ir
parengti pateikti.

— Privirinamaja kilpa tur montuoti pilnamedéial kvalifikuoti specialistai
Montuoti reikia laikantis Masiny direktyvos 2006/42/EB nuostatiy ir
veélesniy pakeitimy,

- Kuvalifikuoti specialistai privalo kontroliuoti kélimo procesa, nustatyti
krovinio svorio centro bei privirinamosios kipos padét, siekiant to-
lygiai paskirstyti apkrova

— Esant asimetriniams kroviniams, reikia sumaZzinti privirinamosios kil-
pos laikomajg galig pagal lenteléje pateiktus jvairiy tvirtinimo bady
duomenis.

— Virinti leidziama tik atestuotiems suvirintojams pagal DIN EN 9606-
q
Privirinimo kojeliy medziaga yra S355J2+N plienas
Suvirinimo sidlé turi bati apvali

@ Laikomoj galia (lentelé)

@ Kilpa, kuri privirinama su spyruokle

I Suvirinimo sitllé (abejose pusése)

A J Preke

— Apkabos pagrindg privirinkite su Ziedu vertikalioje padetyje
— Siekdami nepazeisti spyruoklés, prie$ nustatydami Ziedq palaukite,
kol privirinimo taskai atves.

Maziausias suvirinimo sitlés storis (lentelé)

|B l WLL IC I Suvirinimo sidlés storis HV + Aa
. i

PRIVIRINIMAS

Virinti reikia su nenutrikstama nuosklemba HV pagal standarta DIN
18800

Siekiant uztikrinti visiska sujungima, reikia atlikti ne maziau kap dvi
viena vir§ kitos esancias suvirinimo sitles.

Virinant kilpg, pakaitinimo temperatara turi siekti 130-170 °C

Kaltinity ir termiskai apdoroty apkabiy negalima tiesiogai virinti ir
suvirinant pakaitinti

Reikia wengti, kad suvirinimo sitlé pakartotinai neatvést.
Atsizvelgiant | krovin|, apkaba reikia atitinkamu badu nustatyti, siekiant
iSvengti neleistiny apkroviy dél krovinio sukimosi arba apvirtimo

DARBINES TEMPERATUROS TINKAMUMAS

Aplinkos temperatira

Laikomosios galios surnazéjimas

nuo —20°C iki 200°C néra

nuo 200 °C ki 300 °C -10%

nuo 300 °C iki 400 °C -25%
aukStesné nel 400 °C Neleidziama

A

DI

Atsargos koeficientas 4

TRAMINIS PAVIRSIUS
Atraminis pavir§ius tur tikti virinti (standartinis plienas su maks. 0,40
% anglies kiekiu), jei reikia, reikia gauti plieno gamintojo patvirtinima.
Reikia patikrinti, kad nebuty pavirSiaus pazeidimy, jtrikimu arba
nelygumu.
Atraminis pavirius turi bati labai lygus, kad privirinimo kojelems bty
gera atrama
Atraminis pavir$ius turi bati tinkamo dydzio, kad nesideformuoty arba
atsilaikyty veikiamas apkrovos
Apkaba visada reikia nukrepti tempimo kryptimi
(leistinas nuokrypis +/-10°).
Privirinamajq kilpg galima naudotimaks. iki 20 000 kélmo procesy,
keliant pilnutine apkrova
Jel kélimo procesy metu yra didelé rizika, reikia uztikrinti saugos
salygas pavojy patiriantiems asmenims
Nesilaikant nurodymuy galimi Zmoniy suZalojimai ir materialiné zala.

RAUDIMAI
Nenaudokite privirinamosios kilpos ragséioje aplinkoje, cheminéms
medziagoms sukeliant stiprig korozija_arba sprogioje aplinkoje.

* Neleidziama virSyti lenteléje pateikty laikomosios galios ver€iy,

* Naudoti tik nurodytiems tikslams.

* Nenaudoti Zmonéms kelti

* Draudziama buti po pakeltu kroviniu

* Niekada tiesiogial nevirinti kaltinés arba termiskai apdorotos ziedinés
apkabos (persiky spalvos lakas) ir vengti pakaitinti suvirinimo metu

* Naudojimo metu draudziama bati pavojingojoje zonoje (pavojingosio-
mis zonomis laikomos zonos. kuriose kyla krovinio nukritimo pavojus)

* Garantija netaikoma nuostoliams, atsiradusiems dél netinkamo
prietaiso naudojimo

Garantija netaikoma savarankiskai atlikus pakeitimus arba remonto

darbus

SANDELIAVIMAS

Privirinamaja kilpa reikia laikyti tinkamoje aplinkoje (pvz., sausoje,
nekorozingje ir t. t

ATLIEKY SALINIMAS

G

aminio pakuoté turi bati pasalinama laikantis jprasti) atlieky

rasiavimo taisyKkliy

Gaminys turi bdti surinktas kaip metalo lauzas.

ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

CZ

ZNACENI

[SCG /Cartec]: Logo vyrobce

[CE]: CE znagka podle smérnice 2006/42/ES o strojnich zafizenich
[..t]: Maximalni nosnost v tunach (napf. 6,7 t)

[1/W]: Cislo sarze

ZAKLADNOU, PRO ZVEDANI

[{lz?,:‘]: Cislo certifikace DGUV
[ITALY]: Vyrobeno v Itali
[10]: Trida kwvalty 10

POUZITI
Nawvarovaci vazaci oko pro zvedani bfemen.
Neni uréeno pro zvedani osob!
Pied kazdym pouZzitim navarovaciho vazaciho oka zkontrolujte jeho
bezvadny stav a minimalné jednou roéné zajistéte jeho revizi
Pied kazdym pouzitim zkontrolujte, Ze:
Timen a obé navafovaci patky nevykazuiji stopy koroze, praskliny
ani viditelné deformace
— Znageni je dobre &itelné
~ Zvedana bfemena odpovidaji
navarovaci vazaci oko navrzeno
Pramér tfmenu nevykazuje Ubytek o vice nez 10 % jmenovitého
prameéru zpisobeny opotfebenim v nékterém z kontaktnich boda.
Svar je neporuseny a nevykazuje znaky opotiebeni, korozi ani
praskliny.
- Dlos$daci plocha vézaciho oka zcela doseda na $roubovaci
plochu.

nosnost, pro kterou bylo

V pfipadé negativniho vysledku kontroly je navafovaci vazaci oko

2
P

akazano dale pouzivata je nutné ho vymenit.
amatujte prosim:

—~ Kontroly musi provadét pouceny odborny personal za dodrzeni
smérnice BGR 500 (pravidla DGUV).

— Navarovaci vazaci oko je nutné v pravidelnych intervalech
prezkusovat v souladu s platnymi normami a smérnicemi.
Vysledky provedenych zkouSek musi byt zaznamenany ve
zkusebnim protokolu a pfipraveny k predlozeni.

— Navafovaci vazaci oko musi instalovat plnolety odborny
personal. Montdz je nutné provést v souladu s ustanovenimi
smeérnice 2006/42/ES o strojnich zafizenich vé. pozdéjsich zmén.
Odborny persondl musi sledovat zvedaci proces, urcit tézisté
bfemena a spravné umistit navafowvaci vazaci oko tak, aby bylo
zajisténo rovnomérné rozlozeni zatizeni.

U asymetrickych biemen je nutné zohlednit snizeni nosnosti
navafovaciho vazaciho oka podle Gdaji v tabulce shrnujici rizné
druhy zavéseni/uvazani.

Svarovani smi provadét jen kvalifikovany svare¢ za dodrzeni
normy DIN EN 9606-1.

— Materidl navafovacich patek jeocel S355J2 + N
Swar musi byt kruhovy.

@ Nosnost (tabulka)
@ Ulozeni s pruzinou

I Svar (na obou stranach)

— Zakladnu tfmenu navarujte s okem ve svislé pozici.
— Pred vyrovnanim oka pockejte, nez svareci body vychladnou,
aby nedoslo k ohroZeni funkce pruziny.

@ Minimalni tloustka svaru (tabulka)

A l Polozka

|B I WLL IC I Tloustka svaru HV + Aa

NAVARENI

?var je nutné provést s prubéznym zkosenim HV, dle normy DIN
8800

Pro zajisténi Uplného spojeni je nutné provést alespon dva svary
pfes sebe.

Pro ngvafenizévésného oka je nutné pfedehfati mezi 130°C a
170°

Kované a zuslechténé tfmeny je zakazano svafovat pfimo, béhem
svarovaciho procesu nesmi dojit k jejich zahrati.

Zabrafte opakovanému vychladnuti svaru

Tfmen pfiméfenym zpusobem vyrovnejte viéi biemenu, aby
nemohlo dojit k jeho nepfipustnému zatizeni v diisledku protoceni
nebo prevraceni biemena

POUZITELNOST DLE TEPLOTY

Okolni teplota Snizeni nosnosti

od -20°C do 200°C zadné

od 200°C do 300°C -10%

od 300°C do 400°C -25%

nad 400°C nepfipustné

Bezpeénostni koeficient 4

DOSEDACI PLOCHA

Dosedaci plocha musi byt vhodna pro svafovani (normalini ocel
s obsahem uhliku max. 0,40 %), pfipadné je nutné ziskat svoleni
vyrobce oceli.

Zkontrolujte, Ze je dosedaci plocha neposkozena, rovna a bez
prasklin

* Dosedaci plocha musi byt dokonale rovna, aby umoznila dobry

kontakt s navarovacimi patkami.

* Dosedaci plocha musi byt dostate¢né dimenzovana, aby pfi

zatizeni nedoslo k deformaci nebo odtrzeni.

* Timen musi byt vZzdy vyrovnany ve sméru tahu

(pfipustna tolerance +/-10°)

* Navarovaci vazaci oko je mozné pouzit pro max. 20000 zvednuti s

plnym zatizenim

= P¥ivysoce rizikowvém zvedani je nutné zajistit bezpeéné podminky

pro ohroZené osoby

* NedodrZeni pfedpist miZe vést ke zranéni osob nebo vécnym

Skodam,

ZAKAZY
* Nepouzivejte navarovaci vazaci oko v kyselém, silné korozivnim

(chemické latky) ani vybugném prostiedi.

Nesmi dojit k prekrogeni nosnosti uvedenych v tabulce.
NepouZivejte k jinym neZ uréenym Ucelim

NepouZivejte pro zvedani osob

NezdrZujte se pod zavésenym bifemenem

Kované a zuslechténé tfmeny (broskvové lakované) nikdy
nesvarujte pfimo, béhem svarovaciho procesu zabraiite jejich
zahrati.

= Béhem pouziti se nezdrZujte v nebezpecéné oblasti (tzn. v mistech,

kde hrozi nebezpeti padu biemena).

* Skody vzniklé v dasledku neodborného zachazenijsou ze

zaruéniho pinéni vylouéeny.

Provedenim svévolnych Uprav nebo oprav zanika narok na poskytnuti
zaruky.

SKLADOVANI

VAZACi OKO S JEDNOU NAVAROVACI

Kod samoinicijativnih izmjena ili popravaka ukida se pravo na garanciju

EF - KONFORMITETSERKL/ERING

SKLADISTENJE
Prstenasta usica koja se moze zavariti mora se drzati u odgovaraju¢em
okruzenju (npr. na suhom mjestu, zasticenom od korozije itd.)

ZBRINJAVANJE

Ambalazu proizvoda treba zbrinuti kao otpad koji se odvojeno
prikuplja.

Proizvod treba odloziti kao metalni otpad.

EZ IZJAVA O USKLADENOSTI

Navarovaci vazaci oko skladujte ve vhodném prostiedi (napf. suchém,
nekorozivnim atd.)

LIKVIDACE
Obal vyrobku musi byt odevzdan do bézného separovanéhio
odpadu.

V

yrobek musi byt znovu pouizit jako kovovy srot.

ES PROHLASENI O SHODE
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