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Herstellererklarung

Hiermit erklaren wir (unterstutzt durch die Zertifizierung
nach ISO 9001), dass die nachfolgend bezeichnete Aus-
ristung aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart, sowie der
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung, den einschla-
gigen grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanfor-
derungen der Europaischen Union entspricht. Bei einer
nicht mit uns abgestimmten Anderung der Ausriistung
verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit. Weiterhin verliert
diese Erklarung ihre Giltigkeit, wenn die Ausristung nicht
entsprechend den in der Betriebsanleitung aufgezeigten
bestimmungsmafigen Fallen eingesetzt wird.

Hinweis: Beim Zurrpunkt angewendete harmonisierte
Normen DIN EN ISO 12100 T1 und T2 sowie in Anlehnung
an EN 1677.

Bezeichnung der Ausrustung:
Zurrpunkt

Type: Lashing Point Welding - LPW
Herstellerzeichen:

Zurrpunkt schweil3bar - LPW
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Declaration of the manufacturer

We hereby declare (supported by ISO 9001 cer-
tification), that the following described equipment
based on the concept and design as well as the by
us manufactured type corresponds to the current
valid Health- and Safety Requirements of the EU.
This declarations becomes invalid in case of any
modifications not agreed upon with us. Furthermore
this declaration becomes invalid if the equipment is
not used according to this prescription.

Hint: Utilized harmonized standards for this Lashing
Point DIN EN 12 100 T1 and T2 as well as EN 1677.

Designation of the equipment:
Lashing point

Type: LPW
Manufacturer's sign: @
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Lesen Sie vor dem Gebrauch des RUD Zurr-
punktes LPW die Betriebsanleitung griind-
lich durch. Vergewissern Sie sich, dass Sie
alle Inhalte verstanden haben.

Eine Nichtbeachtung der Anweisungen
kann zu personellen und materiellen
Schéden fiihren und schliel3t die Gewéahr-
leistung aus.

1 Sicherheitshinweise

WARNUNG
Falsch montierte oder beschédigte Zurrpunk-

te sowie unsachgeméaler Gebrauch kénnen
zu Verletzungen von Personen und Schéden
an Gegenstéanden fiihren.

Kontrollieren Sie alle Zurrpunkte sorgféltig
vor jedem Gebrauch.

* Beim Zurrvorgang alle Korperteile (Finger, Hande,
Arme etc.) aus dem Gefahrenbereich nehmen
(Gefahr des Quetschens).

* RUD Zurrpunkte LPW dirfen nur durch beauftragte
und unterwiesene Personen, unter Beachtung der
DGUV 109-017 und aulRerhalb Deutschlands den
entsprechenden landesspezifischen Vorschriften,
verwendet werden.

« Vorsicht - Klemmgefahr beim Schwenken des Bligels.

* Die auf dem Zurrpunkt angegebene LC (Lashing
Capacity) darf nicht Gberschritten werden.

« Am LPW diirfen keine technische Anderung vor-
genommen werden.

¢ Im Gefahrenbereich diirfen sich keine Personen
aufhalten.

» Beschadigte oder verschlissene LPW durfen nicht
eingesetzt werden.
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2 Bestimmungsgemale Verwendung

RUD Zurrpunkte LPW durfen nur zum Einhdngen von
Zurrmitteln verwendet werden.

Zurrpunkte durfen grundsatzlich nicht zum Heben von
Lasten verwendet werden!

Eine allseitige Belastung ist erlaubt.

Die LPW durfen nur fiir die hier beschriebenen Ein-
satzzwecke verwendet werden.

3 Montage- und Gebrauchsanweisung

3.1 Allgemeine Informationen

» Temperatureinsatztauglichkeit:
Die Zurrpunkte LPW durfen im Temperaturbereich
von -40°C bis 400°C eingesetzt werden. Beim Ein-
satz Uber 200°C muss die LC (Lashing Capacity)
wie folgt reduziert werden:

-40°C bis 200°C keine Reduktion

200°C bis 300°C minus 10 %

300°C bis 400°C minus 25 %

Temperaturen iiber 400°C sind nicht zuldssig!

HINWEIS

'“J Die Zurrpunkte LPW kénnen zusammen mit

= dem verbundenen Bauteil (z.B. Schweil3-
konstruktion), im belastungslosen Zustand
einmalig spannungsarm gegliiht werden.
Temperatur < 600°C / 1100°F (max. 1
Stunde). Der Nachweis der Eignung vom
verwendeten Schweillgut muss mit dem
jeweiligen SchweilSzusatzwerkstoff-Her-
steller gefiihrt werden.

* RUD Zurrpunkte LPW sind am Anschweil3klotz
mit der zul. Zurrkraft ,LC" in daN gekennzeichnet

* RUD Zurrpunkte LPW dirfen nicht mit aggressiven
Chemikalien, Sauren und deren Dampfen in Ver-
bindung gebracht werden.

» Es wird empfohlen, den Anbringungsort der Zurr-
punkte durch farbliche Kontrastmarkierung leicht
erkennbar zu kennzeichnen.

3.2 Hinweise zur Montage
Grundsatzlich gilt:

* Legen Sie den Anbringungsort konstruktiv so fest,
dass die eingeleiteten Krafte vom Grundwerkstoff
ohne Verformung aufgenommen werden (ggf. Min-
destblechdicke angeben). Das AnschweilRmaterial
muss fir die Schweilung geeignet und frei von
Verunreinigungen, Ol, Farbe usw. sein.

Material der Schweil3klotze:
S355J2 (1.0577), DIN EN 10025-2

» Flhren Sie die Lage der Zurrpunkte an dem Zurrgut
(Last) so aus, dass unzulassige Beanspruchungen
wie Verdrehen oder Umschlagen der Last vermie-
den werden.



VORSICHT
Zurrpunkte dirfen grundsétzlich nicht zum

Heben von Lasten verwendet werden!

» Berlcksichtigen Sie die 1ISO 15818 ,Erdbauma-
schinen - Befestigungspunkte fir Heben und
Zurren®,

* Ermitteln Sie die Anzahl und Anordnung der Zurr-
punkte auf Fahrzeugen entsprechend EN 12640
bzw. DIN 75410 (fir RoRo-Verkehr entsprechend
EN 29367), sofern die Fahrzeuge nicht nach ihrer
Bauart und Einrichtung fur die Beférderung spezi-
eller Guter mit besonderen Anforderungen an die
Ladungssicherung bestimmt sind.

» Ermitteln Sie die erforderliche zulassige Zurrkraft
des einzelnen Zurrpunktes entsprechend der EN
12195-1 ,Ladungssicherung auf StralRenfahrzeu-
gen - Sicherheit - Teil 1: Berechnung von Siche-
rungskraften®, der VDI 2700-2 ,Ladungssicherung
auf Strallenfahrzeugen® sowie der ISO 15818.

HINWEIS

Die Zurrpunkte sollten (je nach Einsatz)
zur Nutzung der Ladeflédchenbreite so weit
aulBen wie méglich angeordnet werden und
dirfen in Ruhelage nicht Gber die Ladefla-
chenebene hinausragen.

+ Uberpriifen Sie abschlieBend die ordnungsgema-
3e Montage (siehe Abschnitt 4 Priifung / Instand-
setzung / Entsorgung).

3.3 Hinweise zur SchweilRung

Die Schweil3ung muss von einem gepriften Schwei-
Rer nach DIN EN I1SO 9606-1 durchgefuhrt werden

Der Nachweis der Eignung vom verwendeten
Schweildgut muss mit dem jeweiligen Schweil3zu-
satzstoff-Hersteller gefiihrt werden.

HINWEISE

»  Beachten sie die jeweiligen Verarbei-
tungshinweise der Schweillzusatz-
werkstoffe (vgl. Tabelle 4).

*  Schweil3en Sie die gesamten Schweil3-
néhte in einer Wéarme.

» SchweilBen Sie nicht am vergliteten
Einhéngebligel.

»  Die Distanznoppen dienen als Abstands-
mal fiir den notwen- [ o5
digen Luftspalt zur s\
WurzelschweiBung
(ca. 3 mm). Diese
dtirfen nicht entfernt
werden.

Abb. 1: Distanznoppen
1 Heften in der Mitte des Anschweil}klotzes.
2 Uberpriifen Sie die Funktion des Einhénge-

blgels (bis 180° umklappbar).
Nehmen Sie bei Bedarf eine Korrektur vor.

3 Schweilten Sie die Wurzel-, Zwischen- und Deck-
lagen.

HINWEISE
% * Reinigen Sie sordféltig die Néhte vor
— dem Schweillen der Zwischen- und
Decklagen.

«  Entfernen Sie sichtbare Fehlstellen.

Entnehmen Sie dazu sowohl Nahtart als auch
Nahtgrof3e aus Tabelle 1 und Abb. 4.

HINWEIS
Schweillen Sie in Strichraupen.

Type GroRe Linge Volumen
LPW 3000 HV5+a3\ 2x33mm |ca.1,1cm?
LPW 5000 HV7+a3\ 2x40mm |ca.2,6cm?
LPW 8000 HV 8 +a3\ 2 x 46 mm ca. 3,2cm?
LPW 13400 [HV12+a4\ |2x60mm |ca.8,7cm?
LPW 20000 |HV 16+a4\ |2x60mm |ca.155cm?
LPW 32000 |HV 25+a6\ |2x90 mm | ca.56cm?

Tabelle 1: Schweifinaht (AnschweifSklotz)

4 Priufen Sie abschlieRend nach der Schweilung
durch einen Sachkundigen die fortbestehende Eig-
nung des Zurrpunktes (siehe Abschnitt 4 Priifung /
Instandsetzung / Entsorgung.

HINWEIS

% Durch die SchweiBnahtanordnung (HV-

— durchgehend) werden folgende Forde-
rungen beachtet: DIN 18800 Stahlbauten
schreibt vor: an Bauwerken im Freien oder
bei besonderer Korrosionsgeféhrdung sol-
len Néhte nur als umlaufende, geschlosse-
ne Kehlnéhte ausgefihrt werden.

3.4 Allgemeines zum Gebrauch

* Nehmen Sie regelmaRig vor dem Gebrauch den
gesamten Zurrpunkt in Augenschein (fester Sitz,
starke Korrosion, Anrisse an tragenden Teilen,
Verformungen). Siehe Abschnitt 4 Prifung / In-
standsetzung / Entsorgung).

WARNUNG

Falsch montierte oder beschéadigte Zurr-
punkte sowie unsachgeméal3er Gebrauch
kdnnen zu Verletzungen von Personen und
Schéden an Gegensténden flihren.
Kontrollieren Sie alle Zurrpunkte sorgféltig
vor jedem Gebrauch.

» Kontrollieren Sie sorgfaltig die Verschleilimarkie-
rungen des Zurrpunktes (siehe Abb. 2):
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Gebrauch erlaubt Gebrauch verboten
keine VerschleiRspuren Ablegekriterien erreicht:
Material bis zu den
VerschleilRlinsen
abgerieben.
Abb. 2: Verschleifimarkierungen
» Beachten Sie, dass das Zurrmittel im Zurrpunkt LPW
frei beweglich sein muss. Beim An- und Aushangen
der Zurrmittel (Zurrkette) duirfen fir die Handhabung
keine Quetsch-, Fang-, Scher- und StoRstellen
entstehen.
« SchlieRen Sie Beschadigungen der Zurrmittel
durch scharfkantige Belastung aus.

* \Verlassen Sie, soweit moglich, den unmittelbaren
Gefahrenbereich.

4 Prufung / Instandsetzung / Entsorgung

4.1 Hinweise zur regelmaRigen Uberpriifung

Der Betreiber hat Art und Umfang der erforderlichen
Prifungen sowie die Fristen von wiederkehrenden
Prifungen mittels einer Gefahrdungsbeurteilung zu er-
mitteln und festzulegen (siehe Abschnitte 4.2 und 4.3).

Die fortbestehende Eignung des Zurrmittels/Zurrpunk-
tes ist mindestens 1x jahrlich durch einen Sachkun-
digen zu prifen.

5 Tabellen

N allseitig belastbar 180° schwenkbar o
AN 180

fa) 180

Abb. 3: Bemassung

4 LPW

Je nach Einsatzbedingungen, z.B. bei haufigem Ein-
satz, erhohtem Verschleils oder Korrosion, konnen
Prifungen in kirzeren Abstanden als einem Jahr
erforderlich sein.

Die Uberpriifung ist auch nach Schadensféllen und
besonderen Vorkommnissen notwendig.

Die Prufzyklen sind durch den Betreiber festzulegen

Verwenden Sie nur original RUD-Ersatzteile.

4.2 Priifkriterien fiir die regelmaRige Inaugen-
scheinnahme durch den Anwender

» Vollstandigkeit des Zurrpunktes

» Vollstandige, lesbare Zurrkraftangabe sowie Her-
stellerzeichen

* keine Verformungen an tragenden Teilen wie
Grundkérper und Einhangeblgel

» keine mechanischen Beschadigungen wie starke

Kerben, insbesondere in auf Zugspannung belas-
teten Bereichen

4.3 Zusatzliche Priifkriterien fiir den
Sachkundigen / Instandsetzer

» keine Querschnittsveranderungen durch Verschlei
>10 %

* keine starke Korrosion (Lochfral)

» Weitere Prifungen kénnen, abhangig vom Ergeb-
nis der Gefahrdungsbeurteilung, notwendig sein

(z.B. Prifung auf Anrisse an tragenden Teilen,
Schweil3naht).

4.4 Entsorgung

Entsorgen Sie ablegereife Bauteile / Zubehdr oder
Verpackungen entsprechend den lokalen Vorschriften
und Bestimmungen

Feder m . (!

® Distanznoppen
\< ca. 3 mm (0,1-0,2 inch)
HV

Abb. 4: Schweiftnahtanordnung



Tvee Zu:'lll(lr.aft wci“:t-lt [mAm] [mBm] [mcm] [mDm] [mEm] [mFm] [me] [mHm] [me] Bestellnummer
LC [daN]
[skt% LPW kpl. | ohne Feder | D-Biigel |Anschweillklotz| Feder

LPW 3000 3000 | 0,35 [33 |66 |25 |38 |40 |14 | 33 [13,5| 65 [7992225 | 7993142 |7906588 | 7991566 |7102228
LPW 5000@ | 5000 |0,47 |36 |77 (27 |45 |48 |16 |40 [135]|75
LPW 5000 5000 | 053 [38 |77 |28 |45 |47 |16 | 40 |16 [ 75 [7994831 | 7995430 |7906589 | 7907597 |7102232
LPW 8000 8000 08 |42 (87 [31 [51 |52 |18 | 46 |16,5| 83 |7992226 | 7993143 (7906590 [ 7991568 |7102232
LPW 13400 | 13400 | 1,9 |61 |115 |44 | 67 |73 |24 |60 (225|117 |7992227 | 7993144 |7906591 | 7991569 |[7102236
LPW 20000 | 20000 | 2,9 |75 |129 |55 |67 |71 |27 |60 (265|126 |7992228 | 7993145 |7906592 | 7991570 |[7102133
LPW 32000@| 32000 | 7,1 95 |190 | 69 |100 [105 | 40 | 90 | 27 |174
LPW 32000 | 32000 | 7,1 96 |192 | 70 |100 (106 [ 40 [ 90 | 26 |176 |7906781 | 7992229 |7906593 | 7906780 |7906639

Tabelle 2:

* = Ausfiihrung in runder Form (bis 04/2017) - Auslaufteil Technische Anderungen vorbehalten
Type Zul. Gewicht A B (o3 D E F G H T Bestellnummer

Zurrkraft | [Ibs/Stk]
LC [Ibs] LPW kpl. ohne Feder

LPW 3000 6600 0,77 19 | 25" %, A N S 190 | °" | 2% | 7992225 7993142
LPW 5000@ 11000 1,06 1203, | 1Y | 1%L, | 171 */" 190 | °" | 2%
LPW 5000 11000| 1,16 A R A R S °l" 19" | 2" | 7994831 7995430
LPW 8000 17600| 1,76 12 37| 171" 2¢ A e B e I R S I A 7992226 7993143
LPW 13400 29500 4,2 28 14 18 25" 2700 Y 28 I 45" 7992227 7993144
LPW 20000 44000 6,4 2% " 5¢ 2" 251 2% M1 23 | 18" 5¢ 7992228 7993145
LPW 32000@| 70400| 15,6 33 | 725, [ 3 A4S 1190 3% | 1| 671" -
LPW 32000 70400| 15,6 3B 7| 2% | 3L 4,0 | 1%, | 39" 1% | 6% 7906781 7992229

Tabelle 3:

* = Ausfiihrung in runder Form (bis 04/2017) - Auslaufteil

Europe, USA, Asia, Australia,

Africa

Technische Anderungen vorbehalten

Baustahle, niedrig legierte Stahle
Mild steels, low alloyed steel
EN 10025

HINWEIS
Beachten Sie sowohl! die

MIG / MAG (135)
Gas shilded wire welding
(135)

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

Jjeweiligen Verarbeitungshin-
weise der Schweillzusatz-
werkstoffe sowie die Trock-

E-Hand Gleichstrom (111, =)
Stick Electrode direct current
Poste a souder a courant
conting

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*

nungsvorschriften™.

E-Hand (Wechselstrom 111, ~)
Stick Electrode alternating
current

Poste a souder a courant
alternatif

DIN EN ISO 2560-A: E382RB 12
DIN EN ISO 2560-A: E420RC 11
z.B. PEGORC 3/PEGORRB?7
Alternativ:

DINENISO 3581: E23122LR 32
z.B. PEGO 309 MoL

WIG (141)
TIG Tungsten arc welding
Soudures au tungsténe

DIN EN ISO 636-A: W 3 Si 1 (W2 Si 1)
DIN EN ISO 636-A: W 2 Ni 2
z.B. PEGO WSG 2/ PEGO WSG2Ni2

Tabelle 4:

Schweifsverfahren und Zusatzwerkstoffe

* Trocknungsvorschriften beachten
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