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

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

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklarung ihre
Giltigkeit.

P i Ringbock
VRBS-FIX / VRBK-FIX / VRBG / VRBS / VRBK

Folgende harmonisierten Normen wurden angewandt:

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

Folgende natit Normen und It ifikati wurden
DGUV-R 109-017 : 2020-12

Fiir die

der ita i dchtigte Person:
Michael Betzler, RUD Ketten, 73432 Aalen

Aalen, den 15.04.2021 Hermann Kolb, Bereichsleitung MA %@(ﬂm %

Name, Funktion und Unterschrift Verantwortlicher

BRUD

Deklaracja Zgodnosci WE
zgodnie z dyrektywa maszynowag WE 2006/42/EG, zatgcznik Il A wraz ze zmianami

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

Niniej ljemy, Ze ponizej w) iona maszyna na ie jej pr: ia i rodzaju
budowy, jak réwniez przez nas ej ji i y iom odno$nie
bezpieczenstwa i zdrowia zgodnych z dyrektywa maszynowa WE: 2006/42/EG, jak réwniez ponizej
wyszczegélnionym zharmonizowanym oraz krajowym normom, jak tez specyfikacjom technicznym. Kazda
wprowadzona zmiana na maszynie bez porozumienia z producentem, powoduje utrate waznosci niniejszej
deklaracji

Nazwa produktu: Ogniwo przegubowe

VRBS-FIX / VRBK-FIX / VRBG / VRBS / VRBK

r jace zh i normy:

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

Ponadto zastosowano nastepujace krajowe normy oraz specyfikacje techniczne:

DGUV-R 109-017 : 2020-12

L Zni osoba do ia powyzszej

Michael Betzler, RUD Ketten, 73432 Aalen

/ 2
Hermann Kolb, Bereichsleitung MA -7%4//%/% fas /ZZ/%Q

Nazwisko, funkcja oraz podpis odpowiedzialnej osoby

Aalen, 15.04.2021
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Przed uzyciem ogniwa VRBS-FIX nalezy

E gruntownie przeczytac instrukcje obstugi.
Nalezy upewnic sie, ze jej cata zawartos¢
zostata dobrze zrozumiana.

Nieprzestrzeganie zawartych w instrukcji

wskazéwek moze prowadzi¢ do
wystgpienia szkéd na osobach i rzeczach
oraz wykluczy¢ wazno$¢ gwarancji.

1 Wskazéwki BHP

OSTROZNIE

Nieprawidtowo zamontowane lub uszkod-
zone punkty mocujgce oraz niewtasciwe
ich uzycie moze doprowadzic¢ do ciezkich
urazéw ciata lub szkéd materialnych ws-
kutek upadku tadunku. Sprawdzac wszys-

tkie elementy punktéw mocujgcych przed
kazdym uzyciem.

e Podczas procesu mocowania tadunku
chroni¢ czesci ciata (palce, rece, ramiona itp.)
-niebezpieczenstwo zmiazdzenia.

* Ogniwa przygubowe VRBS-FIX mogg by¢
obstugiwane tylko przez do tego przydzielone i
specjalnie przeszkolone osoby, z zastosowaniem
norm DGUV reguta 109-017 oraz poza granicami
Niemiec wg norm miejscowych.

* Nie wolno przekracza¢ podanej na ogniwie
wartosci nosnosci nominalnej.

* Przy VRBS-FIX nie wolno wprowadza¢ na wtasng
reke zadnych zmian technicznych.

* W strefie bezposredniego zagrozenia nie mogg
znajdowac sie zadne osoby.

* Nalezy unika¢ gwattownych szarpnie¢ podczas
ruchu fadunkiem.

* Podczas podnoszenia zwraca¢ uwage na stabilng
pozycje fadunku. Unika¢ kotysania sie tadunku.

» Uszkodzone lub zuzyte VRBS-FIX nie mogg by¢
nadal uzywane.

2 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Ogniwa VRBS-FIX moga by¢ stosowane do montazu
przy tadunku lub przy innych elementach chwytnych.

Stuzg one do zawieszenia sSrodkow zaczepowych.

Ogniwa VRBS-FIX mogg by¢ uzywane réwniez jako
punkty zabezpieczajgce tadunek podczas transportu.

Ogniwa VRBS-FIX mogg by¢ stosowane wytgcznie
do tutaj opisanach celéw.

3 Montaz i instrukcja uzytkowania

3.1 Informacje ogéine

e Zakres temperatur stosowania:
Od 07/2019: ogniwa RUD VRBS-FIX stosuje sie
w przedziale temperatur od -40°C do 400°C.

2 VRBS-FIX

do 07/2019: ogniwa RUD VRBS-FIX stosuje sie
w przedziale temperatur od -20°C do 400°C.

W razie uzywania w obrebie podanych nizej za-
kreséw temperatur nosnos¢ nalezy zredukowac o
nastepujgce wspotczynniki:

-40°C/-20°C do 200°C bez redukcji
200°C do 300°C minus 10 %
300°C do 400°C minus 25 %

Temperatuty powyzej 400°C sg niedozwolone!

Punkty mocujgce VRBX-FIX mozna jednorazowo
wyzarzac, aby zmniejszy¢ naprezenia razem z
taczonym elementem (np. konstrukcjg spawang)
w stanie wolnym od naprezen.

Temperatura: < 600°C (max. 1 godzina). Jednakze
sita sprezyny nie nadaje sie juz do wykorzystania
po wyzarzaniu odprezajgcym (< 600°C)

* RUD ogniwa VRBS-FIX nie moga by¢ stosowane
w Srodowisku agresywnych chemikaldw, kwasow
i ich oparow.

» Zaleca sie, aby lokalizacja ogniw byta tatwa
do zidentyfikowania za pomocg oznaczen w
kontrastujgcym kolorze.

* VRBS-FIX dostarczanony jest z r6zowym, malo-
wanym proszkowo uchem.

* VRBS-FIX zawiera sprezyne zaciskowa, ktora jest
chroniona i zintegrowana z blokiem spawalniczym.
Mocuje bloki spawalnicze do ptyty pierscieniowe;j i
jednoczesnie tworzy zacisk promieniowy.

* VRBS-FIX dostarczany jest w stanie zmontowa-
nym jako kompletny element.

3.2 Wskazowki do montazu
Zasadniczo nalezy postepowac nastepujgco:

» Miejsce mocowania nalezy zaprojektowac¢ w taki
sposob, aby sity dziatajgce na element mocujgcy
byty pochtaniane przez materiat bazowy bez
odksztatcen. Matariat spawalniczy musi nadawac
sie do spawania i by¢ wolny od zanieczyszczen,
jak: olej, farby itp. Materiat ogniwa do przyspawa-
nia: S355J2+N (1.0577+N (St52-3))

* Umies¢ punkty mocowania w taki sposéb, aby
unikng¢ nadmiernych naprezen, takich jak
skrecanie lub obracanie tadunku.

e Zaczep 1-ciggnowy: usytuowanie pionowe
nad srodkiem ciezkosci fadunku.

e Zaczep 2-ciegnowy: usytuowanie po oby
stronach i nad $rodkiem ciezkosci tadunku.

e Zaczep 3/4 -cieggnowy: Rbwnomierne rozmies-
zczenie w jednej ptaszczyZznie wokdt srodka
ciezkosci tadunku.

» Symetria obcigzenia:
Okresli¢ wymagang nosnos¢ pojedynczego punktu
mocujacego dla obcigzenia symetrycznego, wzgl.
asymetrycznego zgodnie z ponizszym wzorem
fizycznym:



G W, = wymag. no$nos¢ punktu mocujac. / pojedyn. ciggno (kg)
= = | G =wagatadunku (kg)

L nxcosB |n =liczba ciegien nosnych

R = kat nachylenia pojedynczego ciggna

Liczba ciegien nosnych:

Uktad symetryczny

2-ciggnowe 2
3/4 ciegnowe 3
Tabelg 1: Ciggna nosne (patrz tez Tabelg 2)
WSKAZOWKA

'“J W przypadku tadunkéw asymetrycznych,

L nawet przy stosowaniu wielu punktéw mo-
cowania, hos$no$¢ pojedynczego punktu
mocowania musi odpowiadac co najmniej
masie fadunku lub nalezy zasiegngc infor-
macji u producenta.

» Na koniec sprawdzi¢ prawidtowo$¢ montazu (patrz
rozdz. 4 Przeglad / serwis / utylizacja).

3.3 Wskazowki do procesu spawania
Spawanie musi by¢ wykonane przez certyfikowanego
spawacza wg DIN EN 1SO 9606-1

Nalezy przedstawi¢ dowod przydatnosci uzytego
metalu spoiny u odpowiedniego producenta spoiwa

WSKAZOWKI

'“J * Nie spawaj przy hartowanym uchu.
- » Spawaj wszystkie spoiny w jednym cyklu
/ temperaturze.
» Temperatura podgrzewania wstepnego
przy spawaniu VRBS-FIX 31,5t, 50 ti
100 t musi miescic sie w granicach 150°
do 170° C.

1 Przed zamocowaniem VRBS-FIX nalezy sprawdzi¢
potozenie blokéw wzgledem siebie, tzn. czy pod-
stawa blokéw znajduje sie w jednej ptaszczyznie.

2 Przymocuj bloki spawalnicze.

3 Sprawdz dziatanie samego ucha.
Musi dac uchyli¢ o 180°.
W razie potrzeby wprowadz poprawki.

4 Przed wykonaniem spoin naroznych usun wady
spawalnicze i zanieczyszczenia ze spoiny bazowej.

5 Przyspawaj bloki spawalnicze. W tym celu nalezy
zapoznac sie z Tabelg 5, w ktérej podano infor-
macje dotyczgce rodzaju i rozmiaru szwu.

6 Na koniec sprawdz, czy montaz zostat przepro-
wadzony prawidtowo (patrz rozdz 4 Przeglad /
serwis / utylizacja).

WSKAZOWKA
'“J Przy rozmieszczeniu spoin (HY obwodo-
L wo) brane sg pod uwage nastepujgce

wymagania: na podstawie konstrukcji
stalowych DIN 18800: w przypadku kon-
strukcji na zewnatrz lub w obszarach o
szczegolnym ryzyku korozji spoiny nalezy
wykonywac wytgcznie obwodowo, w po-
staci spoin zamknietych.

3.4 Ogodlne wskazéwki do uzytkowania

* Przed uzyciem regularnie sprawdzaj cate ogniwo
przegubowe (na mocne osadzenie, silng korozje,
pekniecia na elementach nosnych, deformacje).
Patrz: rozdz. 4 Przeglad / serwis / utylizacja).

OSTROZNIE

Nieprawidtowo zamontowane lub uszkod-
zone punkty mocujgce oraz niewtasciwe
ich uzycie moze doprowadzic¢ do ciezkich
urazow ciata lub szk6éd materialnych wsku-
tek upadku tadunku. Sprawdzac wszystkie

elementy punktéw mocujgcych przed
kazdym uzyciem.

* Komponenty RUD sg sprawdzane wg DIN EN 818
und DIN EN 1677 przy obcigzeniu dynamicznym
odpowiadajgcym 20.000 zmianom obcigzenia.

+ Zwaca¢ uwage, ze podczas procesu podno-
szenia moze wystgpi¢ wieksza liczba zmian
obcigzenia.

» Zwraca¢ uwage, ze przez wysoki stopien dy-
namicznego oddziatywania i podczas licznych
zmian obcigzenia istnieje niebezpieczenstwo,
ze nastepi uszkodzenie tegoz produktu.

* Branzowe stowarzyszenie BG/DGUV zaleca:
w przypadku wys. obcigzenia dynamicznego
0 wys. wspotcz. zmian obcigzenia (praca
ciggta) nalezy zredukowac naprezenie nosne
odpowiednio do grupy natezenia pracy 1Bm
(M3 wg DIN EN 818-7). Uzy¢ punkt mocujacy
o odpowiednio wyzszej nosnosSci.

» Sprawdzaj dokfadnie znaczniki zyzycia punktu do
przyspawania (patrz Rys. 1):

Uzycie dozwolone
widoczne znaczniki
zuzycia

Uzycie zabronione
osiagniete kryterium
zuzycia:
materiat wytarty.

Rys. 1: Znaczniki zuzycia

* Nalezy pamietaé, ze sprzet mocujgcy musi miec
mozliwos$¢ swobodnego poruszania sie w punkcie
mocowania VRBS-FIX. Podczas mocowania i odpi-
nania sprzetu mocujgcego (tancucha mocujgcego),
przy manipulacji nie mogg powsta¢ zadne punkty
zgniecenia, zacisniecia, skrzyzowania.

» Zapobiegaj uszkodzeniom osprzetu poprzez sto-
sowanie jego na ostrych krawedziach.

« Jezeli punkt mocowania RUD VRBS-FIX jest
uzywany wytgcznie do mocowania tadunkéw,
wartos¢ nosnosci mozna podwoic:

LC = dopuszczalna sita mocowania = 2 x nosnos¢
(WLL)

VRBS-FIX 3



WSKAZOWKA

Jezeli VRBS-FIX jest/byt obcigzony
jako punkt mocowania tadunkéw sitg
przekraczajgcg WLL/no$nos¢, nie moze
by¢ juz uzywany jako punkt stuzgcy do
podnoszenia!

Jezeli VRBS-FIX jest/byt obcigzony tylko
do dopuszczalnego WLL/no$nosci jako
punkt mocowania tadunkéw, moze byé
nadal uzywany jako punkt do podnoszenia.

4 Przeglad / serwis / utylizacja

4.1 Wskazowki do regularnej kontroli

Uzytkownik ma ustali¢ rodzaj i zakres wymaganych
przegladow, jak rowniez ich czestotliwos¢ poprzez
oceneg zagrozenia (patrz rozdz 4.2 4.3).

Dalsza przydatnos$¢ zawiesia kontrolowana jest przez
eksperta przynajmniej 1x w roku.

Ze wzgledu na warunki uzycia, np. czesta praca,
zwiekszone zuzycie lub korozja, wymagane jest
przeprowadzenie przeglagdéw w krétszych niz ro-
cznych odstepach czasowych. Przeglady nalezy
przeprowadzac¢ takze po wystgpieniu szkody lub
wystgpieniu innych szczegodlnych zdarzen.

4.2 Kryteria przegladow do regularnej kontroli
wzrokowej przez uzytkownika

» Kompletnos¢ ogniwa przegubowego.
» Kompletne i czytelne oznaczenie nosnosci i znaku
producenta.

» Brak odksztatcen czesci no$nych, jak na korpusie
podstawy oraz samym uchu.

» Brak uszkodzeh mechanicznych w postaci moc-
nych nacie¢, szczegdlnie w obszarach narazonych
na naprezenia rozciggajace.

4.3 Dodatkowe kryteria dla serwisanta/biegtego
kontrolera

* Zmiana profilu poprzecznego przez zuzycie > 10 %.
» Brak silnej korozji (wzery korozyjne).
* Inne uszkodzenia.

* Inne badania potrzebne w zaleznosci od stopnia
oceny zagrozenia (np. badanie na mikropekniecia
przy czesciach nosnych, szew spawalniczy.

4.4 Utylizacja

Czesci, akcesoria lub opakowania, ktére nadajg
sie do wyrzucenia, nalezy utylizowa¢ zgod-
nie z miejscowymi przepisami i regulacjami.

Rodzaj zaczepu é

o e

A A
o id

Liczba ciegien 1 1 2 2 2 2 2 3/4 3/4 3/4
Kat rozwarcia 0° 90° 0° 90° 0-45° 45-60° niesym- 0-45° 45-60° niesym-

etryczny etryczny
Wspotczynniki 1 1 2 2 1,4 1 1 2,1 1,5 1
Type Dla max. catkowitej masy tadunku >G< w tonach
VRBS-FIX 4 t 4 4 8 8 5,6 4 4 8,4 6 4
VRBS-FIX 6,7 t 6,7 6,7 13,4 13,4 9,4 6,7 6,7 14,1 10 6,7
VRBS-FIX 10 t 10 10 20 20 14 10 10 21,2 15 10
VRBS-FIX 16 t 16 16 32 32 22,4 16 16 33,6 24 16
VRBS-FIX 31,5t 31,5 31,5 63 63 45 31,5 31,5 66,2 47,5 31,5
VRBS-FIX 50 t 50 50 100 100 70 50 50 105 75 50
VRBS-FIX 100 t 100 100 200 200 140 100 100 210 150 100

Tabelg 2: Nosnos¢

4 VRBS-FIX



Europe, USA, Azja, )
Australia, Afryka -‘

Stale konstrukcyjne i niskostopowe EN
10025 | Mild steels, low alloyed steel

MIG / MAG (135)

Gas shilded wire welding (135)

DIN EN ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)
Z.B. PEGO G4Si1

(MMA) Prad staty (111, =)
Stick Electrode direct current

DIN EN ISO 2560-A: E426 B 32 H10
DIN EN ISO 2560-A: E382B 12 H10
z.B. PEGO B Spezial*/

PEGO BR Spezial*

(MMA) (Prad zmienny 111, ~)
Stick Electrode alternating

DIN EN ISO 2560-A: E38 2RB 12
DIN EN ISO 2560-A: E42 0RC 1 1

current z.B.PEGORC 3/PEGORRB7
alternatywnie:
DINENISO 3581: E23122LR 32
z.B. PEGO 309 MoL

WIG (141) DIN EN ISO 636-A: W3 Si1 (W2 Si1)

TIG Tungsten arc welding

DIN EN ISO 636-A: W 2 Ni 2
z.B. PEGO WSG 2 / PEGO WSG2N:i2

Tabelg 3: Procesy i dodatki spawalnicze

WSKAZOWKA

Nalezy przestrzegac
odpow. instrukcji
obrobki dodatkéw
spawalniczych oraz
wskazéwek dotycz.
schniecia *.

Temperatura podgrzewania
wstepnego przy spawaniu VRBS-
FIX 31,5, 50 t i 100 t musi
miescic sie w granicach migdzy
150°a 170° C.

Nazwa Nosn. / A B (o3 D E F T Ciezar Nr artykutu
WLLI | fmm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] kofszt]

VRBS-FIX 4 t 4 60 14 39 48 132 69 74 0,93 7999019

VRBS-FIX 6,7 t 6,7 88 20 50 60 167 91 97 2,2 7999020

VRBS-FIX 10 t 10 100 22 60 65 191 100 108 3,7 7999021

VRBS-FIX 16 t 16 130 30 72 90 267 134 140 8,0 7999301

VRBS-FIX 31,5t 31,5 160 42 99 130 366 195 202 18,4 7999302

VRBS-FIX 50 t 50 246 70 148 230 596 335 330 64,86 7906272

VRBS-FIX 100 t 100 320 97 195 250 763 392 390 126,85 7906273
Tabelg 4: Wymiary Zastrzegamy sobie mozliwos¢ wprowadzenia zmian technicznych

Typ Wielkos¢ | Dlugosé Objetos¢

VRBS-FIX 4 t HY 3 2x154 mm |ca. 1,4 cm?

VRBS-FIX 6,7 t HY 5 2x214 mm |ca. 5,35 cm?

VRBS-FIX 10 t HY 6 2x252mm |[ca.9cm?

VRBS-FIX 16 t HY 9 2x341 mm |ca.27 cm?® )

VRBS-FIX 31,5t [HY12 2x418 mm |ca. 60 cm?® }/

VRBS-FIX 50 t HY 19

2x 663 mm |[ca.239 cm?®

VRBS-FIX100t |HY 28

/—

2x 875 mm |[ca. 687 cm?®

Tabelg 5: Spoina (na blok spawalniczy)

Rys. 3: HY-szew okrezny

Rys. 2: Wymiary
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