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EG-Konformitatserkldarung
entsprechend der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A und ihren Anderungen

Hersteller: RUD Ketten
Rieger & Dietz GmbH u. Co. KG
Friedensinsel
73432 Aalen

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer Konzipie-

rung und Bauart, sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung, den grundle-

genden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie

2006/42/EG sowie den unten aufgefiihrten harmonisierten und nationalen Normen sowie

technischen Spezifikationen entspricht.

?BEiI eirﬂ(er nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklarung ihre
Ultigkeit.

Produktbezeichnung:  Ringbock
VRBS-fix / VRBK-fix / VRBS / VRBG / VRBK / VRBSS

Folgende harmonisierten Normen wurden angewandt:

EN 12100 : 2011-03 EN 1677-1 : 2009-03

g i Normen und i i i wurden
BGR 500, KAP2.8 : 2008-04

Fiir die der Konfor

i achti Person!
Reinhard Smetz, RUD Ketten, 73432 Aalen

Aalen, den 27.06.2014 Dr.-Ing. Arne Kriegsmann,(Prokurist/QMB) s

b
Name, Funktion und Unterschrift Verantwortlicher 7 ©

B RUD

EC-Declaration of conformity
According to the EC-Machinery Directive 2006/42/EC, annex Il A and amendments

Manufacturer: RUD Ketten
Rieger & Dietz GmbH u. Co. KG
Friedensinsel
73432 Aalen

We hereby declare that the equipment sold by us because of its design and construction,
as mentioned below, corresponds to the appropriate, basic requirements of safety and
health of the corresponding EC-Machinery Directive 2006/42/EC as well as to the below
mentioned harmonized and national norms as well as technical specifications.

In case of any modification of the equipment, not being agreed upon with us, this declara-
tion becomes invalid.

Product name: Load ring
VRBS-fix / VRBK-fix / VRBS / VRBG / VRBK / VRBSS

The following harmonized norms were applied:

EN 12100 : 2011-03 EN 1677-1 : 2009-03

The following national norms and technical specifications were applied:
BGR 500, KAP2.8 : 2008-04

Authorized person for the

i ion of the i
Reinhard Smetz, RUD Ketten, 73432 Aalen

Aalen, den 27.06.2014 Dr.-Ing. Arne Kriegsmann, (Prokurist/QMB) s

Name, function and signature of the responsible persoft




Wskazowki montazowe / instrukcja uzycia

1. Stosowanie tylko przez autoryzowane i poinstruowane osoby
z uwzglednieniem niemieckiej normy DGUV 100-500, a poza
obszarem Niemiec wtasciwych przepisow krajowych.

2. Sprawdzac¢ regularnie i przed kazdym uzyciem punkty zacze-
powe pod katem wystepowania ewent. peknie¢ na spawie, silnej
korozji, odksztatcen itp.

3. Dobra¢ miejsce mocowania pod kgtem konstrukcyjnym w taki
sposéb, aby wprowadzane sity byty przyjmowane przez materiat
podioza bez odksztatcen. Przyspawany materiat musi sie nadawac
do spawania i by¢ wolny od zanieczyszczen, oleju, farby itp.
Materiat klockdw do przyspawania: S355J2+N (1.0577+N (St52-3))

4. Dobrac¢ potozenie punktéw zaczepowych w taki sposéb, aby
unikng¢ niedozwolonych obcigzen jak skrecenie lub przestawienie
tadunku.

a.) Punkt zaczepowy dla zaczepu jednociegtowego rozmiescic
pionowo nad srodkiem ciezko$ci tadunku.

b.) Punkty zaczepowe dla zaczepu dwuciegtowego rozmiescic¢ po
obu stronach i powyzej srodka ciezkosci tadunku.

c.) Punkty zaczepowe dla zaczepu trzy- i czterociegtowego
rozmiesci¢ réwnomiernie w jednej ptaszczyznie wokot srodka
ciezkosci tadunku.

5. Symetria obcigzenia:

Okresli¢ wymagang nosnos¢ pojedynczego punktu zaczepowego
dla obcigzenia symetrycznego, wzgl. asymetrycznego zgodnie z
ponizszym wzorem:

G W, =wym. no$no$¢ punktu zaczepowego /
WLL= PR pojedynczego ciegta (kg)
n x cos R G  =waga fadunku (kg)
n = liczba ciggiet no$nych
R = kat nachylenia pojedynczego ciegta

Liczba ciegiet nosnych:

Symetria Asymetria
Zaczep dwuciegtowy 2 1
Zaczep trzy-/czterociegtowy 3 1

(patrz tez tabela 1)

6. 6. Srodek zaczepowy musi mieé swobode ruchu w szekli
VRBS. Przy zawieszaniu i odwieszaniu srodkéw zaczepowych
(tancuch zaczepowy) nie moga powstawac¢ miejsca grozgce
zgnieceniem, zahaczeniem, ucieciem i uderzeniem podczas pracy.
Zabezpieczy¢ srodki zaczepowe przed uszkodzeniem na ostrych
krawedziach.

7. 7. Dozwolona temperatura stosowania: Punkty zaczepowe
RUD szekli VRBS sg przeznaczone do stosowania w zakresie
temperatur od -20°C do 400°C. W razie uzywania w obrebie po-
danych nizej zakreséw temperatur nosnos¢ nalezy zredukowac o
nastepujgce wspotczynniki:

od 200°C do 300°C: 0 -10% i

od 300°C do 400°C: 0 -25%

Punkty zaczepowe szekli VRBS moga by¢ jednorazowo wyzarzane
wraz z tadunkiem (np. konstrukcja spawana) bez naprezen w stanie
odcigzonym. Temperatura < 600°C (1100°F)

Atest potwierdzajgcy przydatnos$¢ do uzycia stosowanego stopiwa
nalezy przedstawic¢ wspdlnie z odpowiednim producentem dodatkéw
spawalniczych.

8. Czopkidystansowe wyznaczajg odstep od wymaganej szczeliny
powietrznej do spawania warstwy graniowej (ok. 3 mm). Nie wolno
ich usuwac.

9. Punkty zaczepowe RUD nie moga mie¢ kontaktu z agresywnymi
chemikaliami, kwasami lub ich oparami.

10. Oznakowac kolorowym markerem w sposéb tatwy do rozpoz-
nania miejsce montazu punktoéw zaczepowych. Typ VRBS jest do-
starczany z rézowym tacznikiem pierscieniowym pokrytym powtokg
proszkows.

11. W przypadku stosowania punktéw zaczepowych wytgcznie do
mocowania tadunkéw nosnos$¢ mozna podwoic: Fdop = 2 x nosnos¢
(WLL)

12. Po przyspawaniu oraz w odstepach czasowych odpowiednich do
obcigzenia, jednakze co najmniej raz rocznie, rzeczoznawca musi
sprawdzi¢ przydatno$c¢ do uzycia punktu zaczepowego. Dotyczy to
réwniez kontroli po wystapieniu szkody i szczegdlnych zdarzen.

Kryteria kontroli dla punktu 2 i 12:
* kompletnos¢ punktu zaczepowego

* kompletnos¢ i czytelnosc¢ informacji o nosnosci oraz znaku
producenta

» odksztatcenia na czesciach nosnych jak korpus i patgk do
zawieszania

» uszkodzenia mechaniczne jak silne karby, szczegolnie w
obszarach narazonych na naprezenia rozciggajagce

» zwezenia przekroju wskutek $cierania > 10 %
» silna korozja (wzery korozyjne)

* pekniecia na czesciach nosnych

* pekniecia lub inne uszkodzenia na spawie

Nieprzestrzeganie wskazéwek moze prowadzi¢ do urazdéw ciata
i szkod materialnych!

B <6
Rodzaj zaczepu g <2
Gl G 2xG1 = G G G
Liczba ciggiet nosnych 1 1 2 2 2 2 3i4 3i4 3i4
Kat nachylenia < 0° 90° 0° 90° 0-45° 45-60° |niesymetr. 0-45° 45-60°  |niesymetr.
Wspotczynnik 1 1 2 2 1,4 1 1 2,1 1,5 1
Wersja dla maks. catkowitej wagi tadunku w tonach
VRBS 4 t 41 41 8t 8t 5,6t 41 41 8,4t 6t 41
VRBS 6,7 t 6,7t 6,7t 13,4t 13,4t 9,4t 6,7t 6,7t 14 t 10t 6,7t
VRBS 10 t 10t 10t 20t 20t 14 t 10t 10t 21t 15t 10t
VRBS 16t 16t 16t 32t 32t 22,4 t 16t 16t 33,6t 24 t 16t
VRBS 31,5t 31,5t 31,5t 63 t 63t 451t 31,5t 31,5t 67 t 47,5t 31,5t
VRBS 50 t 50t 50t 100 t 100 t 70t 50t 50t 105t 75t 50t

Tabela 1




Czopki dystansowe

Odptyw wody

tacznik pierscieniowy  Wielko$¢ spawu (na klocek):

Spaw
Wielkosé Dtugosc¢ Objetosé

VRBS 4 t

HY4+a3N\ 2x130 mm |ok.4,5cm?

VRBS 6,7 t

HY 55+a3N |2x170 mm |ok.9cm?

VRBS 10 t

HY6+a4pn |[2x190 mm |ok. 11 cm?

VRBS 16t

Hy 85+a4 N\ [2x250 mm |ok.26cm?

VRBS 31,5t

HY 18 +a4 [\ |2x365mm |ok.88cm?

VRBS 50 t

HY 25+a8N |2x655mm |ok.450 cm?

Tabela 3

Metoda spawania + dodatki spawalnicze:

Europa USA, Canada, ..

(DE, GB, FR, ....)

Stale konstrukcyjne,
stale niskostopowe

MAG / MIG
(135)

GAS SHIELDED
WIRE WELDING

1ISO 14341: G4 Si1 1ISO 14341: G4 Si1
np. Castolin 45250 AWS A5.18 : ER 70 S-6
np. Eutectic

MIG-Tec Tic A88

Spawanie reczne
elektroda otulong
prad staty (111) =
Stick Electrode
Direct Current

EN ISO 2560-A-E 426 B 3 2; AWS A5.5: E 8018-G

EN ISO 2560-A- E 382 B 12 H10 AWSA5.5: E 7016

np. Castolin 6666 * EN ISO 2560-A-E 426 B 3 2;
Castolin 6666 N* EN ISO 2560-A- E 382 B 12 H10

np. Eutectic 6666/ 35066 CP *

Spawanie reczne
elektrodg otulong
prad przemienny (111) ~
Stick Electrode
Alternating Current

EN ISO 2560-A-E380RR 12 |AWSA5.1:E6013

EN ISO 2560-A-E420RR 12; | ENISO 2560-A-E380RR 12

np. Castolin 6600 EN ISO 2560-A-E420RR 1 2;
Castolin 35086 np. Eutectic Beauty Weld Il

Napiecie biegu jalowego

35-48 (maks.) V

wIG

(141)

TIG

Tungsten Arc Welding

ISO 636: W3 Si 1 1ISO 636: W3 Si 1
np. Castolin 45255W AWS A5.18: ER 70 S-6
np. Eutectic

TIG-Tec-Tic: A88

Tabela 2 * Przestrzegac przepiséw schniecia

Przestrzega¢ odpowiednich wskazowek
dotyczgcych przetwarzania dodatkdw spawalniczych.

Rozmieszczenie spawow:

ok. 3 mm
(0.100.2 cala)

3 6
. 4
Szkic szczegotu ,Z*
Pozycja spawania PB
1 2
|/ N
Lacznik pierscieniowy zinte-
growany z konstrukcjq:
1 —

creecdude(c

rtCr ¢ oreTT
el

Wskazéwka
ul Temperatura podgrzewania pod-
J czas przyspawania naszych szekli
VRBS 31,5 i VRBS 50 musi wynosi¢
miedzy 150°i 170° C

Numer zamoéwieniowy

Type Nos$nos¢ | Waga A B C D E F T (0] Q 2

t kg VRBS tacznik Klocek do ‘ \

pierscieniowy | przyspawania a \ J
3 —
VRBS 4 t 4 0,9 62 | 14 | 28 | 48 | 135 | 71 | 65 |19*05| 77+ | 7992826 * 7991922 7992004 £
VRBS 6,7 t 6,7 2,1 88 | 20 | 39 | 60 | 170 | 92 | 84 |25*5|101*"| 7992827 * 7991923 7992005 RS obr?;oggao
VRBS 10 t 10 3,0 100 | 22 | 46 | 65 | 195 | 100 | 95 |30*°5/106*"| 7992828**| 7991890 7992007 ﬁ
VRBS 16 t 16 6,9 130 | 30 | 57 | 90 | 263 | 134 | 127 | 38*05|147*2| 7992491 7991924 7992008 .
-]

VRBS 31,5t 31,5 15,6 160 | 42 | 79 | 130 | 375 | 195 | 178 | 50*05|222*2| 60267 7901639 7987160 “
VRBS 50 t 50 54 240 [ 70 | 120 | 230 | 620 | 340 | 313 | 65'%5|375*2| 56834 59351 7987161 B
Tabela 4 * = jednostka opakowaniowa: 10 sztuki ** = jednostka opakowaniowa: 4 sztuki




Spawanie musi
wykonaé¢ uprawniony
spawacz wg normy
DIN EN ISO 9606-1 .

Kolejnos¢ spawania:
Schweil}folge:

@ Przyspawanie klok-
ka Czopki dystansowe
na klocku wyznaczajg
odstep od wymaganej
szczeliny powietrznej
do spawania warstwy
graniowej. Poczatek
grani spawu i spoin
wierzchnich
w punkcie startowym ,S“. Przed naniesieniem spoin
wierzchnich doktadnie oczysci¢ gran spawu. Po wypetnieniu
spawu HY wykonac¢ spoine pachwinowa (wymiar ,,a“) zgodnie
z tabelg 3, nalezy unika¢ krateréw koncowych. Cate spawanie
wykonac¢ w jednakowej temperaturze. Obszar odptywu wody
musi pozostaé wolny.

(@ Wiozy¢ rézowy facznik pierscieniowy w przyspawany
klocek. Drugi klocek w fgczniku pierscieniowym ustawié
tak, aby byta zapewniona jeszcze swoboda ruchu tgcznika
pierscieniowego.

@Przyczepic’; klocek w poblizu czopkéw dystansowych.
Sprawdzi¢ dziatanie (sktadanie o 180°). Ewentualnie
skorygowac.

@ Przyspawac klocek zgodnie z opisem w punkcie )

Wskazoéwka
||IJ Temperatura podgrzewania podczas przyspawania
naszych szekli VRBS 31,5 i VRBS 50 musi wynosi¢

miedzy 150° i 170° C.
Nie spawa¢ na r6zowym taczniku pierscieniowym!

Rodzaj zaczepu
Gl G %G1 G

«

N

Liczba ciggiet nosnych 1 1 2 2 2 2 2 3i4 3i4 3i4
Kat nachylenia < 0° 90° 0° 90° 0-45° 45-60° | niesymetr. 0-45° 45-60° |niesymetr.
Wspotczynnik 1 1 2 2 1,4 1 1 2,1 1,5 1
Wersja dla maks. catkowitej wagi fadunku w Ibs
VRBS 4 t 8800 Ibs 8800 Ibs| 17600 Ibs| 17600 Ibs| 12320 Ibs | 8800 Ibs | 8800 Ibs | 18480 Ibs | 13200 Ibs 8800 Ibs
VRBS 6,7 t 14750 Ibs | 14750 Ibs| 29500 Ibs| 29500 Ibs| 20650 Ibs | 14750 Ibs | 14750 Ibs | 30900 Ibs | 22000 Ibs | 14750 Ibs
VRBS 10t 22000 Ibs | 22000 Ibs| 44000 Ibs| 44000 Ibs| 30800 Ibs | 22000 Ibs | 22000 Ibs | 46200 Ibs | 33000 Ibs | 22000 Ibs
VRBS 16 t 35200 Ibs | 35200 Ibs| 70400 Ibs| 70400 Ibs| 49300 Ibs | 35200 Ibs | 35200 Ibs | 74000 Ibs | 52800 Ibs | 35200 Ibs
VRBS 31,5t 69300 Ibs | 69300 Ibs| 138600 Ibs| 138600 Ibs| 97000 Ibs | 69300 Ibs | 69300 Ibs | 145500 Ibs | 104000 Ibs | 69300 Ibs
VRBS 50 t 110000 Ibs | 110000 Ibs| 220000 Ibs| 220000 Ibs [ 154000 Ibs | 110000 Ibs | 110000 Ibs | 231000 Ibs | 165000 Ibs | 110000 Ibs

Tabela 5




