1

ANSCHLAG-
PUNKTE

HRUD

Loftepunkter for pabolting og pasveising

- Bruksanvisning -
Overhold bruksanvisningene for tilsvarende lgftepunkter!

Les bruksanvisningen for lgftepunktene ngye
for hver bruk og pase at du har forstatt alt in-
nhold. Feil bruk eller stell av denne gyebolten
kan fare til skade pa person eller eiendom og
ugyldiggjer enhver garanti!

Bruks- og advarselsinformasjon

Referanse gjgres til landsspesifikke regelverk og montering
skal kun utfgres av kompetente personer.

2 Generell informasjon

RUD-lgftepunkter ma ikke brukes under kjemisk pavirk-
ning som syrer, alkaliske opplgsninger og damper f.eks.
i beisebad eller varmeforsinkingsanlegg.

Materialet som lgftepunktet skal festes til skal vaere av
adekvat styrke slik at det kan motsta belastninger under
Iafting uten & deformeres.

Lagftepunktene ma plasseres slik pa lasten at ikke tillatte
belastninger som vridning eller dreiinger unngas.

- For lgft av enkelt bein plasseres Igftepunktet
vertikalt over lastens tyngdepunkt.

- For lgft av to bein ma lgftepunktene veere
ekvidistant til/eller over lastens tyngdepunkt.

- For loft av tre og fire bein ma lgftepunktene
arrangeres symmetrisk rundt tyngdepunktet
pa samme plan.

Lastsymmetri
Pakrevd WLL for det individuelle lgftepunktet ma bereg-
nes pa grunnlag av felgende formel

W, = arbeidsbelastningsgrense (kg)
_ G G =lastvekt (kg)
WLL_ m n = antall lastbzerende bein
R = det individuelle beinets hellingsvinkel til

vertikalen

Antallet baerende bein er:

symmetrisk usymmetrisk
To bein 2 1
Treffire bein 3 1

Temperaturbruksomrade:
Overhold korresponderende bruksanvisning for hver del,
se nettside www.rud.com

Stedene hvor lgftepunktene er festet skal markeres med
farge.

Ved handtering av Igfteredskapene (kjetting) ma det ikke
oppsta klemming, kutting, innfangings- og slagflekker.
Skade pa lgfteredskaper og laftepunkter av skarpe kanter
ma unngas.

Folg vedlagte monteringsinstruksjoner for montering av
loftepunktene.

Fer montering og far hver bruk ma man inspisere RUD
lgftepunkter, med seerlig fokus pa tegn pa korrosjon,
slitasje, sveisesprekker og deformasjoner. Pase kom-
patibilitet for boltegjenger og gjengehull (se kapittel 5
Inspeksjonskriterier).

|
Loftepunkter for pasveising g

Sveisingen skal utfgres av en autorisert sveiser i henhold
til EN 287-1.

Effekter av temperatur

Leftepunktene for pasveising, typer VLBS, LBS, VRBS,
RBS, VRBK og RBK kan sammen med lasten (f.eks.
sveisekonstruksjon) lav-stressherdes en gang uten
reduksjon av WLL. Temperatur < 600° C.

Materialet i sveiseblokken er S355J2+N (1.0577+N, St
52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019)

Kontaktomradene ma veere fri for urenheter, olje, farge
osV.

Ikke sveis pa den ragde eller rosa pulvermalte herdede
lofteringen.

Den komplette konstruksjonen kan herdes stressfri ved
<600°C uten reduksjon av WLL.

Sveisepunktet ma veere egnet for korresponderende
styrke.

Avstandsknottene bidrar til & oppna obligatorisk motsveis
(omtrent 3 mm).

OBS:

% Ved sveisearrangement (kontinuerlig HV), fal-
gende krav er oppfylt: DIN 18800 for stalbygging
preskriberer:

Pa utendars anlegg eller ved spesiell fare for
korrosjon bar det kun brukes kontinuerlig kils-
veis. HV-sveis ved VLBS, WPP, WPPH, VABH-
W, VRBK sikrer

en forbindelse via hele tverrsnittet av materialet.
Dette tilsvarer en lukket sveis som ikke viser
noen tegn til korrosjon.
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Plasseringen skal utformes pa en slik mate at paferte
belastninger kan mottas av utgangsmaterialet uten
deformeringer. Tyske myndigheter anbefaler fglgende
minimum boltlengder:

1 x M i stal (M = gjengestarrelse, f.eks. M 20)
1,25 x Mi stgpejern
2 x M i aluminium

TIPS:
% Veer oppmerksom pa péaboltingsflaten og pase
s at den er plan (hvertfall der Igftepunktet skal
festes) og vertikal med hensyn til gjengene.
Blindhull mé& bores dypt nok for & sikre at
péboltingsflaten vil veere beerende. Fest |of-
tepunktene til laftepunktenes beereflate sitter
godt pé paboltingsomradet. Hvis loftepunktene
skal befinne seg permanent pé lasten ma det
pases at de vil bli strammet med det ngdvendige
strammingsmomentet som er angitt i bruksan-
visningen.
Ved stgtbelastninger, vridning eller vibrasjoner, saerlig
med gjennomgaende bolter og muttere, kan utilsiktet
demontering oppsta. Sikringsalternativer: flytende midler
som Loctite eller WEICONLOCK (overhold produsentens
instruksjoner) eller opprett lukket boltsikring som krone-
mutter med ngkkel, kontramutter osv.

Sikre generelt alle Iaftepunkter som er permanent mon-
tert, fleks. med lim.

Ved lette metaller, ikke-jernholdige metaller og gréatt stg-
pejern ma gjenger velges pa en slik mate at gjengenes
WLL korresponderer med ramaterialet.

RUD vil ikke akseptere noen garanti for bruk av bolter
som ikke er levert av RUD! Minimum kvalitet for rama-
terialet “stal” ma vaere 1.0037 (St 37).
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Inspeksjonskriterier

Etter sveising skal det utfgres inspeksjon hvert ar, el-
ler oftere om forholdene krever det, av en kompetent
person som undersgker fortsatt egnethet (minst en
gang pr ar). Ogsa etter skade og spesielle hendelser:

Sarg for et tett boltsete (kanskje sjekke moment)
Sarg for at lgftepunkt er komplett
Fullstendige indikasjoner pa WLL og produsent

Deformeringer pa baerende deler som skrog, opphengs-
brakett eller feste

Mekaniske skader som dype hakk, seerlig i omrader med
mye belastning.

Reduksjon av tverrsnitt forarsaket av slitasje > 10 %
Sterk korrosjon (gravrust)

Sprekker i lagerdeler

Sprekker eller andre skader pa sveisen (ved lgftepunkter
for pasveising)

Korrekt boltestorrelse, boltekvalitet og gjengelengde
Funksjon og skade for bolter sa vel som boltgjenger

Ved roterende lgftepunkter ma det sgrges for rykkfri
dreing mellom gvre og nedre del

Montering eller tilpasning av forskjellige boltlengder
med typene VWBG-V eller WBG-V skal kun utfgres av
produsenten.

For brukeren er det forbudt & demontere kulelageret
for VWBG-V, VWBG, WBG-V, WBG, PP og WPP.

Med typene PP, WPP, VWBG-V, VWBG, WBG-V og
WBG, sjekk maksimum slakkhet mellom gvre og nedre
del under, starrelse ,s“ — se tabellen. Hvis maksimal
slapphet er overskredet ma disse typene tas ut for ser-
vice eller utskifting.

Type Slakk ,s*

[r—

-

WPP / PP-..-0,63t til 2,5t
WPP / PP-..-4t til 8t
VWBG-V 0,3 til 0,45
VWBG-V 0,6 til 2,0
VWBG-V 3,5til 5,0
VWBG 8 til 40

maks. 1,5 mm
maks. 2,5 mm
maks. 1,2 mm
maks. 1,5 mm
maks. 3,0 mm
maks. 4,0 mm

N

Bilde 1: Avstand ,,s* mellom ovre og nedre del



