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hereby declare that:

i in conformity with the applicable requirements of the following documents

We, YOKE INDUSTRIAL Corp, hereby declare that the equipment named above has been
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Declaration of Conformity

Super Weld-on Point
8-0575 Series

Lashing Weld-on Point

8-0576 Series

2006/42/EC Machinery Directive.

designed to comply with the relevant sections of the above referenced specifications and s in

accordance with the requirements of the Directive.

b Jin

Signed by

Name: Odo Lin

Position: Quality Manager
Place of Issue: Taichung, Taiwan
Date: 4, Feb,2021

YOKE INDUSTRIAL CORP.

AnISO 9001 Registered Company

Itom No. Capacity Dimensions (mm) NW,
daN A B C [+ E F G H L w HV a b kg
8-0576-030 3000 64 31 38 13 13 63 24 39 84 32 5 3 3 032
8-0576-050 S000 74 9 45 16 15 75 28 47 98 39 8 3 3 049
8-0576-080 8000 84 “0 51 16 17 81 29 52 108 45 9 3 3 067
80576-134 13400 110 Y] 67 23 2 115 4 2 12 59 12 4 4 17
8-0576-200 20000 122 n 67 27 2 124 51 73 165 59 17 5 7 245
8:0576-320 32000 180 92 100 26 32 112 66 106 228 89 25 6 8 633
*Desgn factor 21
Working
item No. Load Limit Dimensions (mm) NW.
tonnes* A 8 C »] E F G H L w HV a b kg
80575-015 15 64 31 38 13 13 63 24 39 84 32 S 3 3 03
8-0575-025 25 74 39 45 16 15 % 28 a7 98 39 8 3 3 049
8-0575-040 40 84 40 51 16 17 81 29 52 108 45 9 3 3 067
8-0575-087 67 110 60 67 23 2 ns a3 72 152 59 12 4 4 17
8-0575-100 100 122 n 67 27 2 124 51 73 165 59 17 S 7 245
8-0575-160 160 180 92 100 26 32 172 66 106 228 89 25 6 8 633

*Besign factor & |




SVETSBAR SUPERLYFTOGLA / SURRNINGSPUNKT VARNING OCH
BRUKSANVISNING ::=

« Laster kan lossna fran lanken om svetsning, enhet och lyftprocedurer inte &r korrekta.

- En fallande eller felaktig surrning kan orsaka allvarliga skador eller dédsfall.

« Anvand inte skadade slingar eller kedjor. For slinginspektionskriterier, se ASME B30.9
och EN 818-6.

« Las och lar dig dessa instruktioner innan lyft-/surrningspunkten svetsas/surras.

« Tillverkarens sékerhetsinstruktioner maste sparas under hela produktens livsléngd.

Viktig sdkerhetsinformation - Lds och folj

Anvand den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten enbart med arbetsstycken av jérnhaltig metall (stal).

® Nar man bestémt lasten pa varje svetsbar lyftégla eller surrningspunkt, vélj rétt storlek med Grans fér
arbetsbelastning (WLL) eller Lastsurrningskapacitet i tabell 1 eller tabell 2.

Se alltid till att den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten &r fri frin smuts eller féroreningar fére installationen.
Anvéand aldrig mellanbrickor mellan den svetsbara lyftéglan/surrmingspunkten och monteringsytan.

Anvand alltid korrekt lastmarkt lyftenhet for anvandning med den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten.

Fast den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten s& att 6glan pa den har fri rérelse (bild 1).

Anvand delbelastning och kontrollera att inriktningen &r korrekt. Det far inte finnas négot hinder mellan lasten

( ) och den tsb lyftéglan/surrningspunkten (bild 2).

Se alltid till att 6glan kan réra sig fritt. Oglan ska luta 180 grader (bild 4).

Stédstrukturen som den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten &r fast i maste ha ratt storlek, sammanséttning och
kvalitet for att klara de férvantade lasterna i alla arbetslagen. Stédstrukturen erforderliga tiocklek fér en given
arbetsuppgift beror pé variabler som langd utan stéd och materialstyrka, och skall bestdmmas av en kvalificerad
person.

Reparera, dndra, omarbeta och omforma aldrig den svetsbara lyftéglans/surrningspunktens égla genom att svetsa,
varma, branna eller béja den.

FEL A FEL
Fig. 1 Fig. 2

Riktlinjer for svetsbar lyftégla/surrningspunkt

1 Valj rétt storlek pa den svetsbara lyftégla/surmingspunkt som ska anvéndas. Var noga med att berdkna den maximala
lasten som skall appliceras pa den svetsbara lyftdglan/surrningspunkten.

2 Placera den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten pa monteringsytan. Undersidan pa ldnkbasen maste vara parallell och
jams med monteringsytan.

3 Svetsningen skall utféras av en kvalificerad svetsare, med en kvalificerad procedur i enlighet med kraven fran American
Welding Society och/eller American Society of Mechanical Engineers. Félj alltid landets eller de lokala tvingande regler
eller koder.

4 Féljande svetsrekommendationer skall inkluderas i den kvalificerade proceduren for svetsning pa stalplat med lag eller
medelhég kolhalt. Fér svetsnings pa stal med andra halter, maste en kvalificerad svetsprocedur utvecklas.

A. Svetsmaterialet méste ha en minsta dragbrottsgréns pa 70 000 PSI (t.ex. AWS A5.1 E-7018). F8lj
elektrodtillverkarens rekommendationer. Fyll det inre kélet helt mellan basen p& den svetsbara
lyftéglan/surrningspunkten och monteringsytan.

Innan svetsningen méste kontaktytorna rengéras fran orenheter, olja, farg, rost, kalt osv. genom att exempelvis slipa.

Om det finns minsta rost p& ytan, maste all rosten tas bort helt fran svetsomradet. Malad yta maste behandlas p&

samma sétt.

. Storleken pa svetsbenets kal ska vara minst som i tabell 1/tabell 2. Svetsprofiler ska vara i enlighet med AWS.

Svetsstorleken mats med langden pé benet.

Svetsning ska utféras i minst tvé steg for att garantera adekvat rotgenomtréngning vid den svetsbara

lyftéglans/surrningspunktens bas.

Svetsa hela léngden p& "W’-mattet p& bada sidor om l&nkbasen (tabell 1/tabell 2).

Svetsa inte nara églan. Efter svetsningen maste églan kunna luta 180° utan att vidréra svetsen.

Kyl inte svetsen snabbt.

Andarna pa svetsningen maste slipas tillrackligt, s& att den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten &r jamnt med

monteringsytan.

. Utfér en noggrann inspektion av svetsningen. Inga sprickor, gropar, inneslutningar, hack eller underskarningar ar
tilldtna. Vid tveksamheter, anvénd en lamplig NDE-metod, som testning av magnetpartiklar eller penetrerande vétska
for att verifiera.

J. Om det kravs reparation, slipa bort defekten och svetsa om med den ursprungliga kvalificerade proceduren.

5 Antal och placeringar av lastsurrni asten pé ett fordon bestdms i enlighet med EN 12640 — surmingspunkter pa
lastfordon fér transport av gods. Fér sékring av fordon fér sjtransport pa Ro/Ro-fartyg gérs hanvisning till EN 29367.
Surrningspunkterna skall appliceras pé sa stor yta som méjligt, fér att anvanda hela lastytan och ska inte projicera till
fast lage. Det &r inte tillatet att &ndra surrningspunkternas lage med lasten pa ett sadant satt med oacceptabel
péfrestning som vridning eller lutning
Obs! Surrningspunkterna far inte anvandas fér att lyfta!

6 Bestamma den erforderliga, tilldtna surrningskapaciteten i enlighet med EN 12195-1 "Lasts#kring pa végfordon” —
Berakning av surrningskrafter, och i enlighet med VDI 2700. Den tilldtna surrningskapaciteten "LC* i daN av 8-0576
Svetsbar surrningspunkt &r markerade pé svetsblocket.

7 Fér att skydda RFID-chipet fran svetssténk, bér man ha ett skydd éver det inbdddade chipet under svetsprocessen.

8 RFID-chipets funktion har testats och befunnits vara kvar efter svetsningen under YOKEs interna test. Men variationen i
svetsatgérder kan orsaka en temperatur ver toleransen for chipet, och kan leda till permanent férlust av lasbarhet.

Temm © o m

Driftsékerhet
o Overskrid aldrig kapaciteten (WLL) for den pasvetsade lyftpunkten (tabell 1) och surmingspunkten (LC)
(tabell 2).
© Nar man anvander lyftslingar med tva eller fler ben, méste krafterna i benen beraknas med hjélp av vinkeln
frén den vertikala slingvinkeln till benet och valja lamplig storlek pa Iank. (Tabell 3)
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Inspektion/underhalla av svetsbar lyftégla/surrningspunkt

Inspektera alltid den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten fére anvandning.

Inspektera regelbundet den lyftéglar i inktens delar (bild 3).

Anvand aldrig svetsbara lyftéglor/surrningspunkter som visar tecken pa korrosion, slitage eller skada.

Anvéand aldrig den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten om églan ar béjd eller utdragen.

Anvéand inte delen om det finns sprickor, jack eller urholkningar.

Se alltid till att det inte finns mellanbrickor mellan den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten och monteringsytan.
Se alltid till att arbetsstyckets yta ar i kontakt med hela den svetsbara lyft-/surrningspunktbasens kontaktyta.
Inspektera alltid om det finns slitage p& den svetsbara lyftéglan/surrningspunkten och basen.

Utfor en regelbunden visuell inspektion av svetsningen. Kontrollera svetsen visuellt eller anvand vid behov en lamplig
NDE-metod.

Svetsningen ska bara utforas av en kvalificerad svetsare i enlighet med standarder, exempelvis
EN 287 eller AWS.

Supportmaterial
e Svetsblockets material &r S355J2+N (1.0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019 osv.).
® Innan svetsningen maste kontaktytorna rengéras fran orenheter, olja, farg, rost, kalt osv. genom att exempelvis slipa.
Om det finns minsta rost pa ytan, maste all rosten tas bort helt fran svetsomradet. Mélad yta maste behandlas pa
samma satt.
® Det stédjande stélelementet maste ha en kolhalt p& minst 0,25 % och hégst 0,40 %.
® | en omgivande temperatur p& hégst 10 °C maste svetsomradet férvérmas innan det svetsas.

Somsvetsning
Svetsarna maste vara tillrdckligt starka fér att klara de nédvandiga lasterna.
Avstandsklackarna bidrar till att f4 den nédvandiga rotsvetsen (cirka 3 mm).
En minsta svetssém maste upprétthéllas for att ge adekvat svetsstyrka (se tabell)
Starta bade rotpass och sista svetspasset frdn mitten pa stédet som skall svetsas.
Innan man startar det sista svetspasset ska rotpasset rengéras ordentligt for att undvika inklusioner.
Hela svetsarbetet maste utféras kontinuerligt sa att delarna inte har tid att svalna.
Svetsa inte pa den hardade lastringen med gul pulverlackering.
Efter svetsningen méste églan kunna luta 180° utan att vidréra svetsen.
Effekter av temperatur
- De svetsbara lyft-/surmingspunkterna kan, tillsammans med last (t.ex. svets-konstruktion) glédgas, temperatur <
600 °C, avspannas utan att minska WLL.
+ Hela konstruktionen kan avspénningsglédgas pa <600 °C utan att minska WLL.
+ Kyl inte svetsen snabbt.
Utfér en noggrann inspektion av svetsningen. Inga sprickor, gropar, inneslutningar, hack eller underskarningar ar
tilldtna. Vid tveksamheter, anvéand en lémplig NDT-metod, som testning av magnetpartiklar eller penetrerande véatska
for att verifiera.
Om det kravs reparation, slipa bort defekten och svetsa om med den ursprungliga kvalificerade proceduren.

Svetsmaterial

Svetsmaterialet maste ha en minsta dragbrottsgrans pa 70 000 PSI (t.ex. AWS A5.1 E-7018),
enligt elektrodtillverkarens rekommendationer. Referensinformation enligt nedan:

Tillsatsmetaller for swetsning
AWS DIN EN
Gaswlframbagsvetsning A5.18: ER70S-6 1SO 636-A: W3 Si 1 (W2 Si1)
(TIG, 141) A5.28: ER80S-Ni2 1SO 636-A: W2 Ni2
Gasmetallbagswetsning
A5.18: ER70S-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MAG, 135)
Gasmetallbagsvetsning med inert
skyddsgas A5.18: ER70S-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MIG, 131)
Metallbagswetsning med belagd
ISO 2560-A: E 382RB 12
elektrod med veixelstrom AS5.1: ET018-1
ISO 2560-A: E420RC 11
(SMAW, 111)
Metallbagswetsning med belagd
1SO 2560-A: E 426 B 32 H10
elektrod med likstrom AS5.1: ET018-1H8
1SO 2560-A: E 382 B 12 H10
(SMAW,111)




YOKE SUPER WELD-ON LIFTING / LASHING POINT WARNING  sQpoez
AND APPLICATION INSTRUCTIONS ZhN

« Loads may disengage from link if welding, assembly, and lifting procedures are not correct.
« Afalling load or failure in lashing operation may cause serious injury or death.
« Do not use with damaged slings or chain. For sling inspection criteria see ASME B30.9
and EN 818-6.
« Read and understand these instructions before welding and using the lifting/lashing point.
« The safety instruction of the manufacturer must be kept on file for the whole product lifetime.

Important Safety Information - Read and Follow

e Use weld-on lifting/lashing point only with ferrous metal (steel) work piece.

e After determining the loads on each weld-on lifting point or lashing point, select the proper size using the Working
Load Limit (WLL) or Lashing Capacity ratings in Table 1 or Table 2.
Always make sure the weld-on lifting/lashing point and mounting surface is free of dirt or contaminants before
installation.
Never use spacers between the weld-on lifting/lashing point and mounting surface.
Always select proper load rated lifting device for use with weld-on lifting/lashing point.
Attach lifting/ lashing device ensuring free movement of weld-on lifting/lashing point bail (Figure 1).
Apply partial load and check proper alignment first. There should be no interference between load (work piece) and
weld-on lifting/lashing point (Figure 2).
Always ensure free movement of bail. The bail should pivot 180 degrees (Figure 4).
The support structure that the lifting/lashing point is attached to must be of suitable size, composition and quality to
support the anticipated loads of all operating positions. The required support structure thickness for a given
application is dependent on variables such as unsupported length and material strength and should be determined by
a qualified individual.

e Never repair, alter, rework or reshape the lifting/lashing point bail by welding, heating, burning or bending.
WRONG 7 WRONG
Figure 1 Figure 2

Weld-on Lifting/Lashing Point Welding Guidelines

Select the correct size weld-on lifting/lashing point to be used. Be sure to calculate the maximum load that will be
applied to the weld-on lifting/lashing point.
Place the weld-on lifting/lashing point onto the mounting surface. The bottom of the link base must be parallel and even
with the mounting surface.
Welding is to be performed by a qualified welder using a qualified p ein 1ce with A ican Welding
Society and/or American Society of Mechanical Engineers requirements. Always follow your country or local mandatory
regulations or codes.
The following welding recommendations should be included in the qualified procedure for welding to low or medium
carbon plate steel. For welding to other grades of steel, a qualified weld procedure must be developed.
A. Weld material is to have a minimum tensile strength of 70,000 PSI (such as AWS A5.1 E-7018). Observe the

mar rer's r 1dations. C fill internal fillet created between weld-on lifting/lashing point
base and mounting surface.
Prior to welding, the contact areas must be free from impurities, oil, paint, rust, scale, etc., for example by grinding. If
the surface is at all corroded, all rust must be completely removed from the weld area. Painted surface must be
prepared in the same way.
Fillet weld leg size should be minimum shown in Table 1/Table 2. Weld profiles to be in accordance with AWS. Weld
size is measured by length of leg.
Welding should be carried out in a minimum of two passes to ensure adequate root penetration at the base of the
lifting/lashing point.
Weld full length of “W” dimension on both sides of link base (Table 1/Table 2).
Do not weld close to the bail. After welding, ensure bail pivots full 180° without interfering with the weld.
Do not rapidly cool the weld.
The ends of the weld must be ground sufficiently so that the weld-on lifting/lashing point will fit flush against the
mounting surface.
. Athorough inspection of the weld should be performed. No cracks, pitting, inclusions, notches or undercuts are

allowed. If doubt exists, use a suitable NDE method, such as magnetic particle or liquid penetrant to verify.

. If repair is required, grind out the defect and re-weld using the original qualified procedure.
The quantity and arrangement of the lashing points on vehicles have to be determined in accordance with EN 12640 or
EN 75410 (for RoRo traffic in accordance with EN 29367) unless the vehicles are intended for the transport of special
goods with special load securing requirements according to their design and mechanism. The lashing points should be
applied to the outer limits of the loading area, but should not project over any edge when laying flat. It's not allowed to
move the position of the Lashing Points with the load in such a way with unacceptable stress like twisting or tilting
Attention: Lashing points must not be used for lifting!
Deciding the required, permitted Lashing Capacity Acc. to EN 12195-1 “Load securing devices on road vehicles” —
calculation of Lashing Capacities and Acc. to VDI 2700. The permitted lashing capacity ,LC* in daN of 8-0576 Weld-on
Lashing Point are marked at the welding block.
For protecting the RFID chip from welding splash, a cover for embedded chip is suggested during the welding process.
The function of RFID chip was tested to remain after welding during YOKE's in-house trials. However, the variation of
welding op i can cause a ire above the of the chip and can lead to irreversible loss of
readability.
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Operating Safety
o Never exceed the capacity (WLL) of the weld-on lifting point (Table 1) and the capacity (LC) of lashing point
(Table 2).
©® When using lifting slings of two or more legs, make sure the forces in the legs are calculated using the angle
from the vertical sling angle to the leg and select the proper size link. (Table 3)

Extemnal Inspection Point RIGHT 180° PIVOT
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Wear / \%
Weld Free Movement
Figure 3 Figure 4
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Weld-on Lifting/Lashing Point Inspection / Maintenance

Always inspect weld-on lifting/lashing point before use.

Regularly inspect weld-on lifting/lashing point parts (Figure 3).

Never use weld-on lifting/lashing point that shows signs of corrosion, wear or damage.

Never use weld-on lifting/lashing point if bail is bent or elongated.

Do not use part showing cracks, nicks or gouges.

Always make sure there are no spacers used between weld-on lifting/lashing point and the mounting surface.
Always be sure work piece surface is in total contact with the weld-on lifting/lashing point base mating surface.
Always inspect the weld-on lifting/lashing point bail and base for wear.

A visual periodic inspection of the weld should be performed. Check the weld visually or use a suitable NDE method if
required.

The welding should only be carried out by qualified welder according to Standards,
e.g. EN 287 or AWS.

Support material

® Material of the welding block is S355J2+N (1.0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019 etc.).

e Prior to welding, the contact areas must be free from impurities, oil, paint, rust, scale, etc., for example by grinding. If
the surface is at all corroded, all rust must be completely removed from the weld area. Painted surface must be
prepared in the same way.

The steel support member must have a carbon content of no less than 0.25% and no more than 0.40%.
In ambient temperature of 10°C and below, pre-heating of the weld area prior to welding must be carried out.

Seam welding
e The welds must be sufficiently strong to take the required loads.
The distance lugs assist in achieving the required root weld (approx. 3 mm).
A minimum weld-seam width must be maintained to give adequate weld strength (see Table 1 and 2)
Start both, the root pass and final weld pass from the center of the support to be welded.
Before starting the final weld pass, clean well the root pass to avoid inclusions.
The complete welding operation must be carried out continuously so that the parts do not have time to cool.
Do not weld at the yellow powder coated tempered load ring.
After welding, ensure bail pivots full 180° without interfering with the weld.
Effects of temperature
+ The lifting/lashing points for weld on, can together with the load (e.g. weldconstruction) be annealed, Temperature
< 600° C, stress-relieved without reduction of WLL.
* The complete construction can be annealed stress relieved at <600°C without reduction of WLL.
+ Do not rapidly cool the weld.
A thorough inspection of the weld should be performed. No cracks, pitting, inclusions, notches or undercuts are
allowed. If doubt exists, use a suitable NDT method, such as magnetic particle or liquid penetrant to verify.
If repair is required, grind out the defect and re-weld using the original qualified procedure.

Welding material

Weld material is to have a minimum tensile strength of 70,000 PSI (such as AWS A5.1E-7018),
following the electrode manufacturer’s recommendations. Reference information as below:

Welding filler metals
Welding method
AWS DIN EN
Gas Tungsten Arc Welding A5.18: ER70S-6 ISO 636-A: W3 Si 1 (W2 Si1)
(TIG,141) A5.28: ER80S-Ni2 ISO 636-A: W2 Ni2
Metal Active Gas Welding
A5.18: ER70S-6 ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MAG,135)
Metal Inert Gas Welding
A5.18: ER70S-6 ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MIG,131)
Stick Electrode alternating current ISO 2560-A: E382RB 12
A5.1: E7018-1
(SMAW, 111) ISO 2560-A: E420RC 11
Stick Electrode direct current ISO 2560-A: E426 B 32H10
A5.1: E7018-1H8
(SMAW,111) ISO 2560-A: E382B 12H10




YOKE SUPER ANSCHWEISS-HEBE- / ZURRPUNKT ZUM
ANSCHWEISSEN WARN- UND ANWENDUNGSHINWEISE

« UnsachgemanR ausgefiihrte Schweil-, Montage- oder Hebearbeiten kénnen dazu fihren, dass sich die
Last I6st.

« Herabfallende Lasten oder nicht funktionstiichtige Verzurrungen kénnen schwere oder todliche
Verletzungen verursachen.

« Nicht mit besch&digten Schlingen oder Ketten verwenden. Kontrollkriterien fur Schlingen enthalten
ASME B30.9 und EN 818-6.

« Lesen und verstehen Sie die vorliegende Anleitung, ehe Sie den Hebe-/Zurrpunkt anschweien oder
verwenden.

« Die Sicherheitshinweise des Herstellers missen bis zum Lebensende des Produkts aufbewahrt werden.

Wichtige Sicherheitsinformationen - Bitte lesen und einhalten

Der Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt darf nur auf Werkstticken aus Metall (Stahl) verwendet werden.

Nach Bestimmung der Last an den einzelnen Hebe- oder Zurrpunkten wahlen Sie anhand der angegebenen maximal
zulassigen Tragfahigkeit oder der zul. Zurrkraft in Tabelle 1 oder Tabelle 2 die geeignete GréRe aus.

Stellen Sie vor der Befestigung stets sicher, dass der Untergrund, auf dem die AnschweiR3-Hebe-/Zurrpunkte
angeschweiflt werden, frei von Schmutz und Verunreinigungen ist.

Verwenden Sie auf keinen Fall Distanzstiicke zwischen dem Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt und dem Untergrund.
Wahlen Sie ingt entsprechend ahi Hebezeug fir den Einsatz am Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt aus.
Befestigen Sie die Hebe-/Zurrvorrichtung, wobei auf eine freie Beweglichkeit des Bugels des
Anschwei-Hebe-/Zurrpunkts zu achten ist (Abbildung 1).

Befestigen Sie zunachst eine Teillast und priifen Sie die korrekte Ausrichtung. Last (Werkstick) und
Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt durfen sich nicht gegenseitig behindern (Abbildung 2).

Die freie Beweglichkeit des Bligels muss jederzeit gewahrleistet sein. Der Bugel muss sich um 180 Grad drehen
kénnen (Abbildung 4).

Der tragende Untergrund, an dem die Hebe-/Zurrpunkt befestigt wird, muss eine geeignete GréRe,
Zusammensetzung und Tragfahigkeit fur die geplanten Lasten in allen Betriebsstellungen aufweisen. Die Dicke des
tragenden Untergrunds fiir eine bestimmte Anwendung ist abhangig von Variablen wie nicht abgestutzte Lange und
Festigkeit des Materials und sollte von einer fachkundigen Person bestimmt werden.

e Der Buigel des Hebe-/Zurrpunkts darf unter keinen Umstanden durch Schweien, Erwarmen, Brennen oder Biegen
repariert, verandert, nachgearbeitet oder verformt werden.
FALSCH 7 FALSCH
Abbildung 1 Abbildung 2

Richtlinien fiir das Schweifen von AnschweiB-Hebe-/Zurrpunkten
1 Wabhlen Sie einen AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkt in der richtigen GréRe fir den geplanten Einsatzzweck. Rechnen Sie mit

der gréRtmaglichen Last, die am Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt angebracht wird.

Legen Sie den Anschwei-Hebe-/Zurrpunkt auf die Montageflache. Die Unterseite der Verbindungsbasis muss gerade

und parallel zur Montageflache sein.

Der Schweivorgang muss von einem qualifizierten Schweier mit einem géngigen Schweiverfahren nach den

Anforderungen der American Welding Society und/oder American Society of Mechanical Engineers vorgenommen

werden. Befolgen Sie stets die zwingend vorgeschriebenen Regeln oder Normen Ihres Landes.

Die folgenden Empfehlungen fiirr den Schweilvorgang sollten Bestandteil des qualifizierten Verfahrens fiir das

Anschweifen auf einem Stahlteil mit niedrigem sowie mittlerem Kohlenstoffgehalt werden. Fur das Schweien von

anderen Stahlsonen muss ein quallfmertes Schweilverfahren entwickelt werden.

A muss eine von mind. 70.000 PSI besitzen (wie etwa AWS A5.1 E-7018). Beachten Sie
die Hinweise des Elektrodenherstellers. Fillen Sie die Hohlkehlen zwischen Anschwei-Hebe-/Zurrpunktbasis und
Montageflache vollstandig aus.
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B. Die Schweiftflachen miissen vor dem SchweiRvorgang von Verunreinigungen, Ol, Farbe, Rost, Verkalkungen usw.
befreit werden, beispielsweise durch Schleifen. Wenn die Oberflache korrodiert ist, muss der Rost vollstandig aus
dem SchweiRbereich entfernt werden. Lackierte Oberflachen missen analog vorbereitet werden.

C. Mindestschenkellangen der Kehinahte siehe Tabelle 1/Tabelle 2. Schweilprofile gemal AWS. SchweilnahtgroRe
wird als Schenkellange angegeben

D. Mir zwei Sch a sind erforderlich, um eine ausreichende Durchdringung der
SchweiRnahtwurzel an der Basis des Hebe-/Zurrpunkts sicherzustellen.

E. Auf beiden Seiten der Verbindungsbasis muss die volle Lange des MaRes W geschweilt werden (Tabelle 1/Tabelle 2).

F. In der N&he des Biigels nicht schweiRen. Stellen Sie nach dem SchweiRen sicher, dass der Blgel von der
SchweiRnaht nicht beeintrachtigt wird und sich um volle 180° drehen Iasst.

G. Kuhlen Sie die Schweilnaht nicht zu schnell ab.

H. Die Enden der Schweinaht missen so angeschliffen werden, dass der AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkt biindig mit der
Montageflache abschlieRt.

I. Unterziehen Sie die Schweilnaht einer griindlichen Inspektion. Weder Risse noch Gribchenbildung, Einschliisse,
Kerben oder Hinterschneidungen sind zuléssig. Im Zweifelsfall fihren Sie mit einem geeigneten NDE-Verfahren, wie
etwa Magnetpartikel oder Flussigkeitspenetration, eine Kontrolle durch.

J. Sollte eine Reparatur nétig sein, schleifen Sie den Defekt aus und schweiRen die Stelle mit dem urspriinglichen
qualifizierten Verfahren.

5 Solange die Fahrzeugenicht gemaR ihrer Konstruktion und ihrem Mechanismus fir den Transport von Sondergiitern

bestimmt sind, fur die besondere Anforderungen an die Waren gelten. Die Anzahl und Anordnung der
SchweiBsicherungspunkte am Fahrzeug sind gemaR EN 12640 oder EN 75410 (fur RoRo-Schiffe gemaR EN 29367)
festzulegen. Die Zurrpunkte sollten so breit wie méglich gesetzt werden, um den gesamten Ladebereich zu nutzen und
sie durfen nicht in den Stehbereich Uberstehen. Die Position der Zurrpunkte darf sich nicht so mit der Last bewegen,
dass es zu unangemessener Belastung wie Drehen oder Kippen kommt
Achtung: Zurrpunkte durfen nicht zum Anheben verwendet werden!
6 il ing der er ulassigen Zurrleistung nach EN 12195-1 ,Ladur i ung auf StraBer eugen” —
Berechnung der Zurrleistung und nach VDI 2700. Die zuldssige Zurrlelstung ,LC“in daN des 8-0576
Anschweil-Zurrpunkts ist am SchweiRblock angegeben.
Zum Schutz des RFID-Chips vor Schweilspritzern wird empfohlen, den eingebetteten Chip wahrend des SchweiRens
abzudecken.
Die Funktion des RFID-Chips tbersteht hausinternen Tests von YOKE zufolge den Schweivorgang. Jedoch kénnen die
verschiedenen Varianten der SchweiRverfahren eine unzuléssig hohe Temperatur erzeugen und dazu fihren, dass der
Chip dauerhaft nicht mehr lesbar ist.

® N

Betriebssicherheit
e Die maximal zulassige Tragfahigkeit (WLL) des AnschweiRR-Hebepunkts (Tabelle 1) und die zul. Zurrkraft (LC)
des Zurrpunktsd (Tabelle 2) darf nich tiberschritten werden.
e Wenn Sie Anschlagmittel mit zwei oder mehr Strange verwenden, stellen Sie sicher, dass die Kréafte in den
Neigungswinkel des Einzelstranges berechnet werden, und wahlen Sie das Glied mit der richtigen GroRe
aus. (Tabelle 3)

Extemer Inspektionspunkt RECHTS 180" DREHUNG
Mogiiche
Abnutzung / \%
Schweifnaht Freie Bewegung
Abbildung 3 Abbildung 4
Fahren Sie die Schiingen FALSCH | [Nachdem die Schiingen korrekt am Zum Ausbaulen kommt es
nicht von einem Bigel zu Hebepunkt befestigt wurden, dann, wenn die Last nicht steif
" o erhohen Sie allmahlich die genug ist, um den
einem anderen, weil die Last
4 den Angriffewinkel d Belastung. Beobachten Sie die Last Druckkréften durch die
und den Angririswinkel der. und seien Sie darauf vorbereitet, die 4===—%- Belastung einem Winkel zu
Last am Hebepunkt verandem weitere Belastung abzubrechen, 5 widerstehen
wiirde. wenn die Last auszubeulen beginnt
Inspektion / Wartung von A hweiB-Hebe-/Zurrp 1
® Inspizieren Sie die Anschweill-Hebe-/Zurrpunkte vor jedem Gebrauch.
e Inspizieren Sie regelmaRig die Komponenten der AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkte (Abbildung 3).
e \erwenden Sie auf keinen Fall AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkte, die Zeichen fur Korrosion, Verschleit oder

Beschadigung aufweisen.

Anschwei-Hebe-/Zurrpunkte, deren Biigel verbogen oder gelangt ist, diirfen nicht verwendet werden.

Verwenden Sie keine Teile, die Risse, Kerben oder Riefen aufweisen.

Legen Sie zwischen den AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkt und den Untergrund keine Distanzsticke.

Das Werkstiick muss stets vollflachigen Kontakt mit der Gegenflache an der Basis des Anschwei3-Hebe-/Zurrpunkts
haben.

Inspizieren Sie den Buigel und die Basis des Anschwei3-Hebe-/Zurrpunkts immer auf Abnutzung.

Unterziehen Sie die Schweinaht regelmaRig einer griindlichen Inspektion. Uberpriifen Sie die Schweinaht visuell
oder verwenden Sie ggf. ein geeignetes NDE-Verfahren.

Die SchweiBarbeiten diirfen nur von einem qualifizierten SchweiBer nach den gangigen
Normen, z. B. EN 287 oder AWS, ausgefiihrt werden.Unterstiitzendes Material

® Material des Anschweilblocks: S355J2+N (1.0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019 usw.).

e Die SchweiRkflachen miissen vor dem Schweifvorgang von Verunreinigungen, Ol, Farbe, Rost, Verkalkungen usw.
befreit werden, beispielsweise durch Schleifen. Wenn die Oberflache korrodiert ist, muss der Rost vollstandig aus
dem SchweiRbereich entfernt werden. Lackierte Oberflachen miissen analog vorbereitet werden.

e Der tragende Stahluntergrund muss einen Kohlenstoffgehalt von mindestens 0,25 % und héchstens 0,40 %
aufweisen.

e Bei einer Umgebungstemperatur von 10 °C oder darunter muss der Schweil3bereich vor dem Schweien erwarmt
werden.

NahtschweiBen

e Die Schweindhte miissen ausreichend stark sein, um der erforderlichen Belastung standzuhalten.

e Die Distanznasen tragen dazu bei, die richtige Wurzeltiefe (ca. 3 mm) zu erreichen.

e Eine Mindestbreite der Schweilnaht ist \ ing fur eine ar 1e Festigkeit der SchweiRnaht (siehe
Tabelle).

e Beginnen Sie beide SchweiRdurchgange (Wurzelnaht und Abschlussnaht) von der Mitte des zu schweienden
Tragers.

® |egen Sie die Schlussnaht ausschlieBlich tUber eine griindlich gereinigte Wurzelnaht, um Einschliisse zu vermeiden.

e Der gesamte Schweilvorgang muss in einem Zug durchgefiihrt werden, damit die Teile nicht auskihlen kénnen.

® Am Lastring (gelbe Pulverbeschichtung) darf nichts angeschwei3t werden.

e Stellen Sie nach dem SchweiRen sicher, dass der Bugel von der Schweinaht nicht beeintrachtigt wird und sich um

volle 180° drehen lasst.
Auswirkungen der Temperatur

- Die Anschwei-Hebe-/Zurrpunkte kénnen, zusammen mit der Last (z. B. Schweikonstruktion) spannungsarm
gegluht werden (Temperatur < 600° C), ohne dass sich die maximale Tragfahigkeit vermindern wiirde.

- Die komplette Konstruktion kann bei < 600 °C ohne eine Beeintrachtigung der maximalen Tragfahigkeit
spannnungsarm gegliiht werden.

+ Kuhlen Sie die Schweilnaht nicht zu schnell ab.

Unterziehen Sie die SchweiRnaht einer griindlichen Inspektion. Weder Risse noch Gribchenbildung, Einschlisse,
Kerben oder Hinterschneidungen sind zuldssig. Im Zweifelsfall fihren Sie mit einem geeigneten NDT-Verfahren, wie
etwa Magnetpartikel oder Flussigkeitspenetration, eine Kontrolle durch.

Sollte eine Reparatur nétig sein, schleifen Sie den Defekt aus und schweilen die Stelle mit dem urspriinglichen
qualifizierten Verfahren.
SchweiBmaterial muss eine Zugfestigkeit von mind. 70.000 PSI besitzen (wie etwa AWS A5.1
E-7018), entsprechend den Hinweisen des Elektrodenherstellers. Referenzdaten folgen nachstehend:
Die SchweiRndhte missen ausreichend stark sein, um der erforderlichen Belastung standzuhalten.

Die Distanznasen tragen dazu bei, die richtige Wurzeltiefe (ca. 3 mm) zu erreichen.

Eine Mindestbreite der Schweinaht ist Voraussetzung fiir eine angemessene Festigkeit der Schweinaht (siehe
Tabelle).

Beginnen Sie beide Schweildurchgange (Wurzelnaht und Abschlussnaht) von der Mitte des zu schweienden Tragers.
Legen Sie die Schlussnaht ausschlieRlich tber eine griindlich gereinigte Wurzelnaht, um Einschlisse zu vermeiden.
Der gesamte Schweivorgang muss in einem Zug durchgeftihrt werden, damit die Teile nicht auskiihlen kénnen.
Am Lastring (gelbe Pulverbeschichtung) darf nichts angeschweilt werden.

Stellen Sie nach dem Schweilen sicher, dass der Biigel von der Schweilnaht nicht beeintrachtigt wird und sich um
volle 180° drehen lasst.
Auswirkungen der Temperatur

+ Die AnschweiR-Hebe-/Zurrpunkte kénnen, zusammen mit der Last (z. B. Schweikonstruktion) spannungsarm
gegluht werden (Temperatur < 600° C), ohne dass sich die maximale Tragféhigkeit vermindern wiirde.

+ Die komplette Konstruktion kann bei < 600 °C ohne eine Beeintrachtigung der maximalen Tragfahigkeit
spannnungsarm geglitht werden.

« Kiihlen Sie die Schweinaht nicht zu schnell ab.

Unterziehen Sie die Schweinaht einer griindlichen Inspektion. Weder Risse noch Gribchenbildung, Einschliisse,
Kerben oder Hinterschneidungen sind zuléssig. Im Zweifelsfall fihren Sie mit einem geeigneten NDT-Verfahren, wie
etwa Magnetpartikel oder Flussigkeitspenetration, eine Kontrolle durch.

Sollte eine Reparatur nétig sein, schleifen Sie den Defekt aus und schweilen die Stelle mit dem urspriinglichen
qualifizierten Verfahren.

Schweiizusatz
Aws DINEN
Wolfram-Inerigas-Schweiten A5.18: ER70S-6 1S0 636-A: W3 Si 1 (W2 Sif)
wiG, 141) A5.28: ERBOS-Ni2 1SO 636-A W2 Ni2
Metall-Aktivgas-Schweiten
e A5.18: ER70-6 1S0 14341: Gasit (G3si1)
MetalLnertgas-Schweien
s A5.18: ER70-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
Stabelektrode, Wechselspannung 1S0 2560-A: E 38 2RB 12
(SMAW,111) ASHCET8) 1SO 2560-A" E 42 0RC 11
Stabelekirode, Gleichspannung 1S0 2560-A: E 42 6 B 32 H10
(SMAW,111) Gt el 1SO 2560-A° E38 2B 12 H10




AVERTISSEMENT ET INSTRUCTIONS D'APPLICATION
CONCERNANT LES POINTS DE LEVAGE ET D'ARRIMAGE A

« Les charges peuvent se désengager de la liaison si les procédures de soudage, d'assemblage et de
levage ne sont pas correctes.

« Une chute de charge ou une défaillance dans I'opération d'arrimage peuvent entrainer des blessures
graves ou la mort.

« Ne pas utiliser avec des élingues ou des chaines endommagées. Pour les critéres d'inspection des
élingues, consulter 'TASME B30.9
et 'EN 818-6.

« Lisez et comprenez ces instructions avant de souder et d'utiliser le point de levage / d'arrimage.

« Les consignes de sécurité du fabricant doivent étre archivées pendant toute la durée de vie du produit.

Informations importantes relatives a la sécurité - a lire et a suivre

Utilisez le point de levage / d'arrimage & souder uniquement avec une piéce en métal ferreux (acier).

Aprés avoir déterminé les charges sur chaque point de levage ou chaque point d'arrimage a souder, sélectionnez la
taille appropriée a ['aide de la limite de charge de travail (WLL) ou des cotes LC du Tableau 1 ou du Tableau 2.
Assurez-vous toujours que le point de levage / d'arrimage a souder et la surface de montage sont exempts de saletés
ou de contaminants avant linstallation.

N'utilisez jamais d'entretoises entre le point de levage / d'arrimage a souder et la surface de montage.

Sélectionnez toujours un dispositif de levage dont la charge nominale est appropriée pour une utilisation avec le point
de levage / d'arrimage & souder.

Fixez le dispositif de levage / d'arrimage de facon & assurer le libre mouvement de I'étrier du point de levage /
d'arrimage a souder (Figure 1).

Appliquez d'abord une charge limitée et vérifiez le bon alignement. Il ne doit y avoir aucune interférence entre la
charge (piéce de travail) et le point de levage / d'arrimage & souder (Figure 2).

Assurez toujours la libre circulation de I'étrier. L'étrier doit pivoter de 180 degrés (Figure 4).

La structure de support a laquelle le point de levage / d'arrimage est fixé doit étre d'une taille, d’'une composition et
d’'une qualité appropriées pour supporter les charges prévues dans toutes les positions de fonctionnement.
L'épaisseur de la structure de support requise pour une application donnée dépend de variables comme la longueur
du porte-a-faux et la résistance du matériau. Elle doit étre déterminée par une personne qualifiée.

Ne jamais réparer, modifier, retravailler ou remodeler I'étrier du point de levage / d'arrimage en soudant, chauffant,
bralant ou pliant.

MAUVAIS 7 MAUVAIS
Figure 1 Figure 2

Consignes de soudage des points de levage / d'arrimage a souder
1 Sélectionnez le point de levage / d'arrimage a souder de la bonne taille pour 'usage. Assurez-vous de calculer la

charge maximale qui sera appliquée au point de levage / d'arrimage a souder.

Placez le point de levage / d'arrimage & souder sur la surface de montage. Le bas de la base de liaison doit &tre

paralléle et régulier par rapport a la surface de montage.

Le soudage doit étre effectué par un soudeur qualifié en utilisant une procédure qualifiée conformément aux

exigences de I'American Welding Society et/ou de I'American Society of Mechanical Engineers. Suivez toujours les

réglementations ou codes obligatoires locaux ou de votre pays.

Les recommandations de soudage suivantes doivent étre incluses dans la procédure qualifiée pour le soudage sur

des téles d'acier a teneur en carbone faible ou moyenne. Pour le soudage sur d'autres nuances d'acier, une procédure

de soudage qualifiée doit étre développée.

A. Le matériau de soudure doit avoir une résistance & la traction minimale de 70 000 PSI (comme 'AWS A5.1
E-7018). Respectez les recommandations du fabricant des électrodes. Remplissez complétement le congé interne
créé entre la base du point de levage / d'arrimage a souder et la surface de montage.

. Avant le soudage, les zones de contact doivent étre exemptes d'impuretés, d'huile, de peinture, de corrosion, de

calcaire, etc., par exemple par meulage. Si la surface est corrodée, toute la corrosion doit étre complétement

éliminée de la zone de soudure. La surface peinte doit étre préparée de la méme facon.

La taille des pattes de soudure du congé doit étre minimale comme indiqué dans le Tableau 1/ Tableau 2. Les

profils de soudure doivent étre conformes a 'AWS. La taille de la soudure est mesurée par la longueur de la patte.

Le soudage doit étre réalisé en un minimum de deux passes pour assurer une pénétration adéquate des racines a

la base du point de levage / d'arrimage.

Soudez sur toute la longueur de la dimension « W », des deux cotés de la base de la liaison (Tableau 1/ Tableau 2).

Ne soudez pas a proximité de I'étrier. Aprés le soudage, assurez-vous que I'étrier pivote & 180° sans interférer avec

la soudure.

Ne refroidissez pas la soudure trop rapidement.

Les extrémités de la soudure doivent étre suffisamment meulées pour que le point de levage / d'arrimage & souder

affleure la surface de montage.

. Une inspection minutieuse de la soudure doit étre effectuée. Aucune fissure, piqdre, inclusion, entaille ou
contre-dépouille n'est autorisée. En cas de doute, utilisez une méthode END appropriée, telle qu'un pénétrant &
particules ou liquide magnétique pour contréler.

. Si une réparation est nécessaire, rectifiez le défaut et ressoudez en utilisant la procédure qualifiée initiale.

La quantité et la position des dispositifs d'arrimage sur véhicules doivent étre déterminés conformément aux normes

EN 12640 et EN 75410 (pour le trafic roulier conformément & la EN 29367) a moins que les véhicules soient prévus

pour le transport de chargements spéciaux associés a des exigences d'arrimage particuliéres suivant leur conception

et leurs mécanismes. Les points d'arrimage doivent étre appliqués de facon aussi large que possible afin d'utiliser
toute la zone de chargement et ils ne doivent pas faire saillie en position stable. Il n’est pas permis de déplacer la
position des points d'arrimage avec la charge d’'une facon qui fasse subir des contraintes inacceptables, par exemple
de la torsion ou une inclinaison

Attention : Les points d'arrimage ne doivent pas étre utilisés pour le levage !

Décider de la capacité d'arrimage requise et autorisée selon 'EN 12195-1 « Dispositifs d'arrimage sur les véhicules

routiers » - calcul des capacités d'arrimage et selon la VDI 2700. La capacité d'arrimage autorisée « LC » en daN de la

8-0576 Point d'arrimage a souder est indiquée sur le bloc de soudage.

Pour protéger la puce RFID des éclaboussures de soudure, un capot pour puce intégrée est conseillé pendant le

processus de soudage.

Le fonctionnement de la puce RFID a été testé pour résister apres le soudage pendant les essais en interne chez

YOKE. Cependant, la variabilité des opérations de soudage peut entrainer une température supérieure a la tolérance

de la puce et conduire & une perte irréversible de lisibilité.
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Sécurité de fonctionnement
o Ne dépassez jamais la capacité (WLL) du point de levage a souder (Tableau 1) ou la capacité (LC) du point d'arrimage
(Tableau 2).
e Lorsque vous utilisez des élingues de levage a deux ou plusieurs bras, assurez-vous que les forces dans les bras sont
calculées en utilisant I'angle entre I'angle de I'élingue verticale et le bras et sélectionnez la liaison de taille appropriée.
(Tableau 3)

Point dinspection externe CORRECT PIVOT 180°

Usure

possible / \%

Souder libre

Figure 3 Figure 4

Ne reliez pas les élingues d'un MAUVAIS | | Une 'o:s les ?lt[ngues ot Un flambage peut se
étrier a i comeclementixeesau pointde; roduire si la charge n'est
étrier aun aultre. Cela modifie levage, appliquez Ia force pr = ‘Q_ b
la charge et I'angle de lentement. Observez la charge pas suisammen ngice poLr
chargement sur le point de et soyez prét a cesser resister 3 feflort de
levage. d'appliquer la force si la charge compression qui résulte de a|

a flamber. & charge angulaire.

Inspection des points de levage / d'arrimage a souder / Maintenance

Inspectez toujours le point de levage / d'arrimage & souder avant utilisation.

Inspectez réguliérement les piéces des points de levage / d'arrimage & souder (Figure 3).

N'utilisez jamais un point de levage / d'arrimage & souder présentant des signes de corrosion, d'usure ou de
dommages.

N'utilisez jamais un point de levage / d'arrimage & souder si I'étrier est plié ou allongé.

N'utilisez pas de piéce présentant des fissures ou des entailles.

Assurez-vous toujours qu'aucune entretoise n'est utilisée entre le point de levage / d'arrimage a souder et la surface
de montage.

Assurez-vous toujours que la surface de la piéce est en contact total avec la surface de contact de la base du point de
levage / d'arrimage a souder.

Inspectez toujours I'étrier et la base du point de levage / d'arrimage a souder pour déceler I'usure.

Une inspection visuelle périodique de la soudure doit étre effectuée. Vérifiez visuellement la soudure ou utilisez une
méthode END appropriée si nécessaire.

Le soudage ne doit étre effectué que par un soudeur qualifié conformément
aux normes, par ex EN 287 ou AWS.

Matériau support

Le matériau du bloc de soudage est S355J2+N (1.0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019 etc.).

Avant le soudage, les zones de contact doivent étre exemptes d'impuretés, d'huile, de peinture, de corrosion, de
calcaire, etc., par exemple par meulage. Si la surface est corrodée, toute la corrosion doit étre complétement éliminée
de la zone de soudure. La surface peinte doit étre préparée de la méme facon.

L'élément de support en acier doit avoir une teneur en carbone d'au moins 0,25% et d'au plus 0,40%.

A une température ambiante de 10°C ou moins, un préchauffage de la zone de soudure doit étre effectué avant le
soudage.

Soudure en continu
Les soudures doivent étre suffisamment résistantes pour supporter les charges requises.
Le ergots de distance aident a réaliser la soudure racine requise (environ 3 mm).
Une largeur minimale du cordon de soudure doit étre maintenue pour donner la résistance de soudure adéquate (voir
Tableaut, 2)
Commencez les deux passes, la passe de racine et la passe de soudure finale, & partir du centre du support & souder.
Avant de commencer la passe de soudure finale, nettoyez bien la passe de racine pour éviter les inclusions.
La totalité de I'opération de soudage doit s'effectuer en continu afin que les piéces n'aient pas le temps de refroidir.
Ne pas souder sur I'anneau de charge trempé revétu de poudre jaune.
Apres le soudage, assurez-vous que I'étrier pivote & 180° sans interférer avec la soudure.

Effets de la température

+ Les points de levage / d'arrimage & souder peuvent, avec la charge (par ex. construction soudée) étre recuits,

température < 600°C, relachement de contraintes sans réduction de WLL.
- La totalité de la construction peut étre recuite avec relachement des contraintes & < 600°C sans réduction de la
WLL.

+ Ne refroidissez pas la soudure trop rapidement.
Une inspection minutieuse de la soudure doit étre effectuée. Aucune fissure, piqare, inclusion, entaille ou
contre-dépouille n'est autorisée. En cas de doute, utilisez une méthode TND appropriée, telle qu'un pénétrant a
particules ou liquide magnétique pour contréler.
Si une réparation est nécessaire, rectifiez le défaut et ressoudez en utilisant la procédure qualifiée initiale.

Matériel de soudure

Le matériau de soudure doit avoir une résistance a la traction minimale de

70 000 PSI (comme I’AWS A5.1 E-7018), en respectant les recommandations
du fabricant des électrodes. Informations de référence telles que ci-dessous :

Métaux d'apport de soudage
Méthode de soudage
AWS DIN EN
Soudage a I'arc au gaz tungsténe A5.18 : ER70S-6 ISO 636-A : W3 Si 1 (W2 Si1)
(TIG, 141) A5.28 : ER80S-Ni2 ISO 636-A : W2 Ni2
Soudage des métaux au gaz actif
A5.18 : ER70S-6 ISO 14341 : G4Si1 (G3Si1)
(MAG, 135)
Soudage des métaux au gaz inerte
A5.18 : ER70S-6 ISO 14341 : G4Si1 (G3Si1)
(MIG, 131)
Courant alternatif des fils électrodes ISO 2560-A : E382RB 12
A5.1:E7018-1
(SMAW, 111) ISO 2560-A : E420RC 11
Courant continu des fils électrodes I1SO 2560-A : E426 B 32 H10
A5.1: E7018-1H8
(SMAW, 111) ISO 2560-A : E382B 12H10




INSTRUCCIONES DE APLICACION Y ADVERTENCIA PARA EL —
SUPER PUNTO DE ELEVACION/AMARRE SOLDABLE YOKE L

« Las cargas pueden soltarse del eslabon si los procedimientos de soldadura, montaje y elevacion no son los
correctos.

« Una carga que cae o un error en la operacion de amarre pueden causar lesiones graves o la muerte.

« No lo utilice el producto con eslingas o cadenas dafiadas. Para los criterios de inspeccion de las eslingas,
consulte los estandares ASME B30.9
y EN 818-6.

« Lea y comprenda estas instrucciones antes de soldar y usar el punto de elevacion/amarre.

« Las instrucciones de seguridad del fabricante deben mantenerse archivadas durante toda la vida util del producto.|

Informacion de seguridad importante: Iéala y sigala

Utilice el punto soldable de elevacién/amarre solamente con una pieza de trabajo de metal ferroso (acero).

Después de determinar las cargas en cada punto deel ion o punto soldable de amarre, e

tamafio adecuado utilizando los valores de Limite de carga de trabajo (LCT) o Capacidad de amarre (CA) de las

tablas 10 2.

Asegurese siempre de que el punto soldable de elevacién/amarre y la superficie de montaje no tengan suciedad ni

contaminantes antes de la instalacion.

Nunca use separadores entre el punto soldable de elevacién/amarre y la superficie de montaje.

. ione siempre el di itivo de elevacion con capacidad de carga adecuado para usar con un punto de
elevacion/amarre soldable.

® Acople el dispositivo de elevacién/amarre que garantice el libre movimiento del arco del punto soldable de
elevacion/amarre (figura 1).

e Aplique una carga parcial y compruebe primero que la alineacion es la adecuada. No debe haber interferencia entre
la carga (pieza de trabajo) y el punto soldable de elevacion/amarre (figura 2).

® Asegure siempre el libre movimiento del arco. El arco debe girar 180 grados (figura 4).

e La estructura de soporte a la que se fija el punto soldable de elevacién/amarre debe tener el tamafio, la composicion
y la calidad adecuados para soportar las cargas anticipadas de todas las posiciones operativas. El grosor de la
estructura de soporte requerido para una aplicacion determinada depende de variables como la longitud sin soporte
y la resistencia del material y lo debe determinar una persona cualificada.

o Nunca repare, altere, adapte o remodele el arco del punto de elevacién/amarre ya sea soldandolo, calentandolo,
quemandolo o doblandolo.

INCORRECTO 7 INCORRECTO
Figura 1 Figura 2

Pautas de soldadura de puntos de elevacion/amarre para soldar
1 i el punto de i6 soldable de tamafio correcto que vaya a utilizar. Asegurese de calcular la

carga maxima que se aplicara al punto de elevacién/amarre soldable.

Coloque el punto de elevacién/amarre soldable en la superficie de montaje. La parte inferior de la base del eslabon

debe ser paralela y estar nivelada respecto a la superficie de montaje.

La soldadura la debe realizar un soldador profesional mediante un procedimiento cualificado de acuerdo con los

requisitos de la American Welding Society y/o la American Society of Mechanical Engineers. Siga siempre las

normativas o codigos obligatorios de su region o pais.

Las siguientes recomendaciones de soldadura deben incluirse en el procedimiento cualificado para soldar placas de

acero de carbono medio o bajo. Para soldar a otras calidades de acero, se debe desarrollar un procedimiento de

soldadura cualificado.

A. El material de soldadura debe tener una resistencia a la traccién minima de 70 000 PSI (como, por ejemplo, AWS
A5.1 E-7018). Observe las recomendaciones del fabricante del electrodo. Liene completamente el filete interno
creado entre la base del punto de elevacién/amarre soldable y la superficie de montaje.

. Antes de soldar, las areas de contacto deben estar libres de impurezas, aceite, pintura, 6xido, incrustaciones, etc.

Para ello, puede esmerilar dichas areas. Si la superficie esta corroida, todo el 6xido debe eliminarse por completo

del area de soldadura. La superficie pintada debe prepararse de la misma manera.

El tamafio de la pierna de la soldadura de filete debe ser el minimo que se muestra en las tablas 1y 2. Los perfiles

de soldadura deben ser conformes a AWS. El tamafio de la soldadura se mide por la longitud de la pierna.

La soldadura debe realizarse en un minimo de dos pasadas para garantizar una penetracion adecuada de la raiz en

la base del punto de elevacién/amarre.

Suelde la longitud completa de la dimensién “W” en ambos lados de la base del eslabén (Tabla 1/Tabla 2).

No suelde cerca del arco. Después de soldar, asegurese de que el arco pivota 180° completos sin interferir con la

soldadura.

No enfrie rapidamente la soldadura.

Los extremos de la soldadura deben pulirse lo suficiente para que el punto de elevacion/amarre soldable quede al

ras contra la superficie de montaje.

Se debe realizar una inspeccion minuciosa de la soldadura. No se permiten grietas, picaduras, inclusiones, muescas

o cortes. Si existe alguna duda, utilice un método NDE adecuado, como particulas magnéticas o liquido penetrante

para comprobar.

. Si se requiere reparacion, pula los desperfectos y vuelva a soldar utilizando el procedimiento cualificado original.

La cantidad y la disposicion de los puntos de amarre en los vehiculos esta determinado de acuerdo con las normas EN

12640 o EN 75410 (para el trafico RoRo de conformidad con la norma EN 29367) a menos que los vehiculos estén

destinados al transporte de mercancias especiales con requisitos especiales de sujecion de carga de acuerdo con su

disefio y mecanismo. Los puntos de amarre se deben aplicar lo mas ancho posible para utilizar el area de carga
completa y no deben sobresalir en una posicion estable. No esta permitido mover la posicion de los puntos de amarre
con la carga de una manera que provogue una tension inaceptable, como retorcimiento o inclinacion.

Atencion: jLos puntos de amarre no deben usarse para elevacion!

Decidir la i de amarre i yr ida conforme a la norma EN 12195-1 “Dispositivos de sujecion de

carga en vehiculos rodados” (célculo de capacidades de amarre) y conforme a la norma VDI 2700. La capacidad de

amarre permitida “LC” en daN de puntos de amarre soldados 8-0576 esta marcada en el bloque de soldadura.

Para proteger el chip RFID de las salpicaduras de soldadura, se sugiere una cubierta para el chip incrustado durante el

proceso de soldadura.

La funcién del chip RFID se ha probado para permanecer después de la soldadura durante las pruebas internas de

YOKE. Sin embargo, la variacién de las operaciones de soldadura puede provocar una temperatura superior a la

tolerancia del chip y puede provocar una pérdida irreversible de legibilidad.
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Seguridad de funcionamiento
® Nunca exceda la capacidad LCT del punto de elevacion para soldar (tabla 1) y la capacidad CA del punto de
amarre (tabla 2).
e Cuando use eslingas de elevacion de dos o mas piernas, asegurese de que las fuerzas en las piernas se
calculen usando el angulo desde la eslinga vertical a la pierna y seleccione el eslabén de tamafio adecuado.
(Tabla 3)

Punto de inspeccion extemno. ‘CORRECTO  PIVOTE DE 180°
Posible
desgaste / \%
Soldadiia Movimiento lbre
Figura 3 Figura 4
No mueva las eslingas de un INCORRECTO | [Una vez que las eslingas se hayan Se puede producir pandeo si

acoplado correctamente en el punto
de elevacion, aplique fuerza
lentamente. Observe la carga y esté
preparado para dejar de aplicar
fuerza si la carga comienza a
pandearse.

la carga no es lo
suficientemente rigida como
para resistir la fuerza de
compresion que resulta de la
carga angular.

recomendacion, la carga y el
angulo de carga se alteraran
en el punto de elevacion.

arco a otro. Si no sigue esta ®

Inspeccién y mantenimiento de los puntos soldable de elevacién/amarre

Inspeccione siempre el punto soldable de elevacion/amarre antes de usar el producto.

Inspeccione frecuentemente las piezas del punto de elevaciéon/amarre soldable (figura 3).

Nunca use un punto de elevacién/amarre soldable que muestre signos de corrosion, desgaste o dafios.

Nunca use un punto de elevacién/amarre soldable si el arco esta doblado o alargado.

No utilice piezas que presenten grietas, muescas o hendiduras.

Aseglrese siempre de que no se utilicen separadores entre el punto de elevacion/amarre soldable y la superficie de
montaje.

Asegurese siempre de que la superficie de la pieza de trabajo esté en contacto total con la superficie de
acoplamiento de la base del punto de elevacién/amarre soldable.

Siempre inspeccione la base y el arco del punto de elevacién/amarre por si estan

Se debe realizar una inspeccion visual periédica de la soldadura. Compruebe la soldadura visualmente o use un
método NDE adecuado si es necesario.

La soldadura solo la debe realizar un soldador cualificado de acuerdo con las normas,
por ejemplo, EN 287 o AWS.

Material de soporte

El ml material del bloque de soldadura es S355J2+N (1,0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AIS| 1019, etc.).

Antes de soldar, las areas de contacto deben estar libres de impurezas, aceite, pintura, 6xido, incrustaciones, etc.
Para ello, puede esmerilar dichas areas. Si la superficie esta corroida, todo el 6xido debe eliminarse por completo del
area de soldadura. La superficie pintada debe prepararse de la misma manera.

El elemento de soporte de acero debe tener un contenido de carbono de no menos del 0,25 % y no mas del 0,40 %.
A una temperatura ambiente de 10 °C e inferior, se debe realizar un precalentamiento del area de soldadura antes de
soldar.

Soldadura por costura

Las soldaduras deben ser lo suficientemente fuertes como para soportar las cargas requeridas.

Las orejetas de distancia ayudan a lograr la soldadura de raiz requerida (aproximadamente 3 mm).
Se debe mantener un ancho minimo de costura de soldadura para proporcionar la resistencia de soldadura
adecuada (ver tabla1y 2).

Inicie tanto la pasada de raiz como la pasada de soldadura final desde el centro del soporte que se desea soldar.
Antes de comenzar la pasada de soldadura final, limpie bien la pasada de raiz para evitar inclusiones.

La operacion de soldadura completa debe realizarse de forma continua para que las piezas no tengan tiempo de
enfriarse.

No suelde en el anillo de carga templado con recubrimiento de polvo amarillo.

Después de soldar, asegtirese de que el arco pivota 180° completos sin interferir con la soldadura.

Efectos de la temperatura

+ Los puntos de elevacién/amarre soldables, junto con la carga (por ejemplo, construccion de soldadura) se pueden
templar (temperatura <600 °C) y liberar de la tension sin reducir el valor de LCT.

+ La construccién completa puede ser templar y liberar de la tension a <600 °C sin reducir su valor de LCT.

* No enfrie rapidamente la soldadura.
Se debe realizar una inspeccion minuciosa de la soldadura. No se permiten grietas, picaduras, inclusiones, muescas
o cortes. Si tiene alguna duda, utilice un método NDT adecuado, como particulas magnéticas o liquido penetrante
para realizar la comprobacion.
Si se requiere reparacion, pula los desperfectos y vuelva a soldar utilizando el procedimiento cualificado original.

Material de soldadura

El material de soldadura debe tener una resistencia a la traccién minima de 70 000 PSI (como, por
ejemplo, AWS A5.1 E-7018), siguiendo las recomendaciones del fabricante del electrodo. Informacion
de referencia como se muestra a continuacion:

Metales de aportacion de soldadura
Método de soldadura
AWS DIN EN
Soldadura por arco de tungsteno a gas A5.18: ER70S-6 ISO 636-A: W3 Si 1 (W2 Sif)
(TIG, 141) A5.28: ERB0S-Ni2 1SO 636-A: W2 Ni2
Soldadura por gas activo de metal
A5.18: ER70S-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MAG, 135)
Soldadura por gas activo de metal
A5.18: ER70S-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MIG,131)
Corriente alterna del electrodo de varilla 1SO 2560-A: E 38 2RB 12
AS5.1: ET018-1
(SMAW, 111) 1SO 2560-A: E420RC 11
Corriente continua del electrodo de
ISO 2560-A: E 426 B 32 H10
varilla AS5.1: ET018-1H8
ISO 2560-A: E 382 B 12 H10
(SMAW, 111)




MPUBAPUBAEMASA TAKENAXHAA / MOOBEMHAA TOYKA YOKE
SUPER MPEAYNPEXIEHUA U MHCTPYKLWKM MO NPUMEHEHUIO

« B cnyyae HenpaBUIbHOTO BbINOMHEHS CBapky, CGOPKM 1 NOAbEMa BO3MOXHO OTCOEZMHEHNE Tpy3a OT KombLia.

- MapieHue rpysa v Henonaaku B NpoLiecce NoAbema rpysa MoryT cTaTb NPUUYMHON CEPbE3HOI TPaBMbl N CMEPTU.

- 3anpelLaeTca UCMONb30BaTb BMECTE C NOBPEXAEHHBIMI CTPONaMU Uiv Liebio. Kputepum ocMoTpa cTpon
npeacTaeneHbl B ctaHgaptax ASME B30.9
nEN 818-6.

+ BHUMaTENbHO 03HAKOMBLTECH C AaHHBIMM MHCTPYKLMSIMIA NEPe TeM, Kak NpyBapuBaTh 1 UCMonb3oBaTh
TaKenaxHyo/ MOABLEMHYIO TOUKY.

* MHCTpyKLMM No Ge3onacHoCTY OT MPOM3BOAUTENS AOIDKHBI XPaHUTLCA B TEYEHWUE BCETO CPoKa CryxOBbl Manenus.

BaxHasi MH(bopMaLMs No TexHUKe GesonacHocTu - O3HaKoOMbTeCh U cobrioaanTe

® Pa3pelliaeTcs UCMOMb30BaTh y yto/ nogy YIO TOUKY TOMBKO C 3aroTOBKaMM U3 UyryHa
(cTanm).

® Oripefenvs Harpy3aKy Ha Kax/ayto MpyBapuBaeMylo TakemnaxHYI0 Ui MOAbEMHYIO TOUKY, BbIGepUTE NOAXOAALLNIA
pasmep, Ucnonb3ays 3HadeHus MpeaenbHo gonycTuMoit Harpyaku (WLL) unm MpouHocTu kpennenus rpysa (LC) B
Tabnuue 1 unu Tabnuue 2.

e [epen ycTaHOBKOI NpoBepsiiiTe, UTOObl Ha NpUBapUBaEMOi TakenaxHo/ NogbEMHOI TOUKe U Ha MOBEPXHOCTH
KpenreHnsi He GbIno Psi3v N 3arpssHSIOLLMX BELLIECTB.

® 3anpelyaeTcs UCMonb3oBaThb Np Mexay 7] 0i4/ NOALEMHOIA TOUKOIA U MOBEPXHOCTHIO
KpenmeHns.

® Boi6upaiiTe NOAbEMHbIE YCTPONCTBA, PY30MOALEMHOCTE KOTOPLIX MOAXOAMT AN UCMOMB30BaHMS C NpUBap1BaeMoi
TaKenaxHow NogbEMHON TOUKOWA.

o [puKpenuTe TakenaxHoe/ NoAbEMHOE YCTPOWCTBO, obecneuns BYXKN T 7
TakenaxHow nogbemHou Touku (Puc. 1).

e [poBepbTe NpaBUNbHOCTL €€ PacMoNOXEHUSA NPU YacTUYHON Harpyake. Mexay rpy3oMm (3aroToBKoii) 1
npuBapuBaEMOii TakenaxHoi NoAbEMHO TOUKOI He [OMKHO BbiTb Nomex (Puc. 2).

o Cnepyert Bcerga obecneunsatb cBoGop.HbM XOf, AYXKU. }Zly)KKa [AomkHa nosopaunsatbes Ha 180 rpaaycos (Puc. 4).

® OriopHas KOHCTPYKLMS, K poii kpenuTes / nogy TouKa, AOMKHa UMETb NOAXOAALNIA pasmep,

COCTaB U KauecTBO /NS NoAAEPXKKM OXKMAAEMbIX FPy30B BO BCeX paGoumx noauumsix. TpeGyemas TonLMHa onopHom
KOHCTPYKLMI Arsi KOHKPETHOTO Crlyyasi IPUMEHEHMS 3aBUCHUT OT TaKUX NePEMEHHBIX, Kak PaccTOsHUE MeXay
oropamm 1 npouHoc‘rb MaTepuana, 1 AoMKHa ONpeAensTeCs KBanudULMPOBaHHLIM CrieLManicToM.

® 3anp ITb PEMOHT, , BOCCTaHOBIEHME 1 DYKKN oW/
I'IO[.TbeMHOVI TOUKY NOCPEAICTBOM CBapky, HEI’peBaHVIiI crieKaHus U crubanms.

HENPABWU/IbHO ﬂ-lEFIPABW'IbHO
Puc. 1 Puc. 2
WHcTpyKuum no pKe Ans NpuBap > TakenaxHow/ NoALEMHOIN TOUYKU
1 Buibepute no, Y0 TOUKY o PaccuuTaiite MakcumanbHyto

HarpysKy Ha np1BapuBaeMyto TakenaxHyt/ NOABEMHYIO TOUKY.
TMomecTuTe NpuBapUBaEMyto TaKenaxHyIo/ MOALEMHYIO TOUKY Ha NOBEPXHOCTL KpenneHusi. HIKHSS YacTb OCHOBaHMS
KOMbLia IOMMKHa PacronarareCs NapannenbHo ¢ MOBEPXHOCTBIO KpenmeHNs.
CBapouHble paBoTkl AOMKHBI BIMOMHATLCS KBANUAUL c arTec
TEXHOMOrUM, COOTBETCTBYIOLLelN TpeGoBaHAM AMepukaHckoro oblyecTsa cBapku U (Mnn) AMepukaHckoro obLyecTsa
MHXeHepoB-MexaHnkos. O6si3aTenbHo cobriofariTe HOpMb! U TpPeGOBaHWUS, YCTaHOBNEHHbIE B Balliel CTpaHe Unu
pervoHe.
4N HIKe 110 BbIT CBapKM CrieayeT BKIMIOUNTL B aTTECTOBaHHYI TEXHONOTMIO CBapKM
HU3KOYT TOM UMM CpefHeyr TV NUCTOBON CTanu. [iNs cBapKi APYrMX Mapok cTanu cnefyet
paspaboTarh aTTeCTOBaHHY TEXHOMOTMIO CBapPKNA.
A. CeapuBaeMblii MaTepuan AomKeH MMeTb MUHUMAarbHYI0 MPOYHOCTL Ha paspbis 70 000 dyHT/KB. AtoiM (Hanpumep, AWS
A5.1 E-7018). C iTe mn TeNsl ANeKTPOAOB. MonHOCTbIO 3aMONHUTE BHYTPEHHMI LLIOB,

" MeXay OCH ] 0/ TOUK 1 MOBEPXHOCTBIO KpEnmeHus.
lMepen BLINONHEHNEM CBaPKVN KOHTAKTHbIE NOBEPXHOCTM AOMKHbI GbiTh OUMLLEHbI OT 3arpsiHEHNIA, Macna, kpacku,
PXaBuMHBI, COmeli U T.A., nocpeacTEOM b . Ecrmr Tb CUMbHO 13, MECTO CBapKin
[IOMKHO BbITb MOMHOCTBIO OUMLLEHO OT P! . Okp Tb TPe6YeT aHanorUYHOI MOATOTOBKM.
KareT yrnoBoro cBapHOro LiBa JOMKEH COOTBETCTBOBATE MUHMMATLHOMY PacCTOSHUIO, MPUBEAEHHOMY B Tabnuue 1
1 Tabnuue 2. Mpocunu LWBOB Takke AOMKHBI cooTBeTcTBOBaTb AWS. Pasmep LuBa N3MEpSETCA 3HAYeHWeM KaTeTa.
CBapka [A0MKHa BLINOMHATLCS Kak yM B ABa 4TO6bI O Tb [JOCTaTOUHBI NPOBAp KOPHS ILBa B
OCHOBaHNM TakenaxHoi/ NOABLEMHOI TOUKN.

MonHas anvHa wea pasmepa "W" ¢ 06enx CTOpPOH oCHOBaHKS KonbLa (Tabnuua 1/ Tabnuua 2).
BarnpeLlaeTcs BLINONHEHNE CBAPKM BO3ME Y)XKU. BuiNonHue csapky, y6eauTecs, UTo AyXKa NoBopaunBaeTcs Ha
180°, He conpuKacasch CO LUBOM.
. N3BeraiiTe GbICTPOro oxnaxaeHus LWBa.
KoHLbI LIBa OMKHBI PacronaraThCsi AOCTATOMHO HU3KO, YTOGbI noj TouKa He
BbICTyNana Hajl NOBEPXHOCTBIO KPEMMeHNs.
BbINONHeHMe TLATENLHOMo 0CMOTPa LWBA ABNAETCS 06A3aTeNbHLIM. Hanuve TpewyyH, BuIGOWH, BKIToUeHMii, BeleMok
v 3apyGok sSBnseTCs HeaonycTUMbIM. Mpu Te BbIGpaB i cnoco6
YCMbITaHNIA, KOHTpONb KpacuTeneMm Nk X1aKOCTLIO.

Ecnu TpeByeTcsi peMOHT, BbITouMTE AeEKT U BINOMHUTE CBapKy 3aHOBO, UCTIOML3Ys NEPBOHAYanNbHYIO
aTTeCTOBaHHYIO TEXHOMOTMIO.
KonuuecTso  p p HaT HbIX CPE/ICTBAX JOMKHO OMpPeAensTbes B COOTBETCTBIM C
EN 12640 unmn EN 75410 ([J,.I'IR I:lBVI)KeHMR RoRo B cooTBeTcTBUM ¢ EN 29367), ecnu TonbKo 3T TpaHCNOpTHble
CcpeAcTBa He npen| ans TPY30B €O CreLyankHbIMN TPEGOBaHUAMM K HAAEKHOCTU
rpy3a B COOTBETCTBIM C MX KOHCTPYKLMEN 1 MEXaHM3MOM. TakenaxHsle TOUKN A0MKHbI pacnonaratbesi Ha MakcUMansHO
BO3MOXHO LUMPUHE ANS UCMONbB30BAHNS MOMHOM 30HLI NOrPY3KK. OHM HE AOMKHBI BLICTYNATh B YCTONUNBOM

M3MEHATL TOUeK C rpy30M, UTOBLI He MoABepraTh UX HEAONYCTUMOMY
HaNpsKEeHWIO, HaNPUMEP, CKPYYMBATEL UK HAKMOHSTL.
BHuMaHme! TakenakHble TOUKM HeMb3s UCMONb30BaTh AMNs NofgbeMa rpy3os!
Or H ] i MPOYHOCTH Kp rpy30B B COOTBETCTBUM €O cTaHAapTom EN 12195-1
"YCTPOINCTBa AN KPEMneHus rpy3oB B [OPOKHOM TPaHCMOPTe", pacyeT NMPOYHOCTU KPENTEHUs FPY30B B COOTBETCTBUN C
VDI 2700. PaspelueHHas npoyYHocTb kpennenus rpysos "LC" B aaH ans Mpusapusaemoii TakenaxHoi Touku 8-0576
yKa3aHa Ha CBapHOM Brioke.
[ins 3aWyuThl YANa pPaaMoYacTOTHON MASHTUGDUKALMN OT CBAPOUHBIX BPbI3r BO BPEMS MPOBEAEHNS CBapOUHBLIX paboT
PeKOMeHAYeTCS UCMONb30BaTk KPbILLKY NS BCTPOEHHOTO YMna.
B xope BHyTpeHHNX UcnbiTaHuii YOKE 6bino ycTaHoBneHo, 4To paboTa unna paanoyacToTHOM naeHTudmKaLmm
COXPaHsIeTCs Nocne BbINOMHeHUs cBapku. OfHaKo BapuaLyi CBapOUHbIX paGoT MOTYT BbI3BaTh NOBbILLEHNE
TeMmnepaTypkl CBEPX A0NYCTUMOIA AN YNNa, YTO NPUBEAET K HEOBPaTUMOI NOTEPe CNOCOGHOCTM CUNTHLIBAHMS.

Be3onacHocTb pa6oTbl
® 3anpelleHo npesbllaTh Harpysky (WLL) npueapvBaemoit nogbeMHoii Touku (Tabnuua 1) u npoyHocTs (LC)
TakenaHoW Toukm (Tabnuua 2).
® Tpu 1CMOMBL30BaHNM MOABEMHLIX CTPON C AABYMS 1 Gonee BETBSIMI ONPEAENTE UMbl BETBE ¢
MCMoNb3oBaHNeM YrTia OT BEPTUKambHON CTPOMbI 10 BETBY 1 BbiGepuTe KOmMbLIO MOAXOASILLEro pasMepa.
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(Tabnuuya 3)
Touxa HapyXHoro ocmoTpa BIPABO MOBOPOT HA 180°
varoc. / \%
Wosss Caoboanoe AanKete
Puc. 3 Puc. 4
He npoaesaiire cTponsi s HEMPABWIBHO| | MPasnnso npukpenus crpons k TIepeKoc BOSHWKAET, eciin
ROl AV B APYTYIo. 31O TIOILEMHOI TOUKe, MefiNIeHHO TPY3 HE[I0CTATOUHO MPOYeH,
S HastolBte nipumensitTe cuny. Crieue 3a 4TOGEI MPOTUBOCTORTS cUe
PUBOAL IPY30M M GygbTe FOTOBLI cxaTus, KoTopas o6paayeTca
HarpysKku 1 yrna Harpysku Ha SR B enoson
MOALEMHON;TONKS: cnyuae ero nepexoca HarpysKu
OcMoTp/ TexHUYecKoe obcny npuBap > TakenaxHou/ NoAbLEeMHOIN TOYKN

TMepeA KaX/abIM UCMOME30BaHNEM OCMaTpBaiiTe MPUBapPUBAEMYIO TaKenax)HyHo/ NMobEMHYIO TOUKY.

PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe AeTanu npusapuBaeMoit TakenaxHoi/ noagbeMHomn Touku (puc. 3).

He ncnonb3yiite npueapusaeMsle TakenaxHble/ NofbEMHBIE TOUKM CO Criefami KOpPO3nM, U3HOCa U
noBpeXAeHUIA.

He ncnonbayiite npueapusaeMele TakenaxHble/ NOLbEMHBIE TOUKM C PACTSHYTBIMIA UMK COTHYTBLIMI AYXKKaMU.

He ncnonb3yiiTe AeTanu co creaamm TPELLVH, CKOMOB UM BbIGONH.

Crepgute 3a Tem, uToGbl MeXAy NpUBapYBaeMoii TakenaxHoi/ NogbeMHON TOUKOI 1 MOBEPXHOCTLIO KpenmneHns He
6bIno Npoknagok.

® CrieauTe 3a TeM, YTOBbI IOBEPXHOCTL 3aroTOBKY MOMHOCTBHO COT ¢ conp: ol 0
OCHOBaHMS NpUBapMBaeMON TakenaxHo/ NOALEMHO TOUKU.
® OcmaTpuBaliTe flyXKy 1 OCHOBaHWeE NPUBap1BAEMOIl TaKemnaxHOI/ MOABEMHON TOUKN Ha HanMune NpU3HaKoB U3Hoca.
® TMeproinyeckoe BLINOMHEHNE BU3YanbHOMO OCMOTPA LLBa SBMSETCS 06s3aTenbHbIM. OCMOTPUTE LLIOB BU3YarnbHO 1
npu HeoBXxoAMMOCTM NpoBeauTe T BbIGpaB i cnocob Hepaspy ncnbITaHWA.
CBapoyHble paﬁOTbl AOMKHbI BbINONTHATLCA TOJNIbKO couumpc iHbIM F )M B

COOTBETCTBMU C NPUHATLIMU CTaHAapTamu, HanpumMep EN 287 unun AWS.

MaTtepuan-noanoxka
Matepuan cBapHoro 6rnoka: S355J2+N (1.0577+N, St 52-3N, B.S. 4360.50D, AISI 1019 u ap.).
. I'Iepen BbINOMHEHMEM CBaPK/ KOHTAKTHbIE MOBEPXHOCTM AOMKHBI GbiTh OUMLLEHbI OT 3arps3HEHNIA, Macna, Kpacki,

, cornent U T.4., H , MOCPEACTBOM LNUcoBKN. ECMI MOBEPXHOCTL CUMBHO 3apxaBena, MecTo CBapKi
,ClOJ'I)KHO BhiTb MOMHOCTLIO O LLIEHO OT P; . OKp: MOBEPXHOCTL TpeGyeT aHaNorMYHON NOATOTOBKM.
CogepxaHue yrnepoaa B afieMeHTe CTarnbHoii ornopbl AOMKHO COCTaBNsATL He MeHee 0,25% u He Gonee 0,40%.
Ecnu Temnepatypa Bo3ayxa He npesbillaeT 10°C, TpebyeTca npeaBapuTeNbHbIii HarpeB 30HbI LWBa nepes,
BbINOMHEHMEM CBapKN.

LlloBHasa cBapka

® TpOYHOCTB LLIBOB OMKHA GbITb [JOCTATOUHOM, UTOGLI BEIAEPKMBATE HEOBXOAUMYIO Harpy3Ky.
BbICTYNbI ¢ METKaMM paccTOSHUA MOMOraloT BbINOMHATH LLOB Heo6xoanMoN rny6uHb! (MPUMEpPHO 3 MM).
CrieayeT nofAepXk1BaTh MUHIMAIbHYIO WWPWUHY CBApHOTO LLIBA, YTOBLI 06ECMeunTs HEOBXOAUMYIO MPOYHOCTE LBa
(cm. Tabnuuy 1, 2)
HauuHaiite KOpHeBOI1 MPOXOA 1 3aBEPLUAIOLLNI CBaPOUHBIV MPOXOA, OT LIEHTPa Onopkl AMs CBapku.
TMepeA BLINONHEHMEM 3aBepLUAIOLLETO CBAPOYHOrO MPOXO/a XOPOLLO OUNCTUTE KOPHEBOV MPOXOA BO U3GexaHne
BKITIOYEHMIA.
TMOMHBIV LWKN CBAPOUHbIX PaBOT AOMKEH BLIMOMHSTECS HEMPEPLIBHO, UTOGLI N3GexaTb OCThIBaHNS AeTanel.
He BbinonHsiiTe cBapky Ha 3aKaneHHoV rpy30BOi METIe ¢ XEMTbIM MOPOLUKOBLIM MOKPLITUEM.
BbinonHume cBapky, ybeauTtech, UTo AyxKka nosopaunsaetcs Ha 180°, He conpuKacasch CO LLBOM.
BoaspgelicTBue Temnepartypbl

+ T / nop; TOUKM ANS T MOXHO OTXWraTb BMECTE € rpy30M (Hanpumep, CBapoYHoOMn
KOHCTpyKUMeit). Temnepartypa < 600° C, co cHATUEM HanpsbkeHwWsi, He yMmeHbLuas WLL.

+ MornHas KOHCTPYKLWSt MOXET OTXKUraTbCs ANst CHATUA HanpsbkeHUs Npu Temnepatype < 600° C 6e3 yMeHblUeHUs
WLL.

* UsBeraiite GbicTPOro oxnaxaneHus Lwea.

BeinonHeHue TLjaTenbHOro 0CMOTPa LiBa SBMSETCS 06A3aTenbHLIM. Hanuune TPeLyH, BeIGOWH, BKMIOYEHUI, BoIeMOK
1 3apyBoK SIBMSAETCSH HeAOMYCTUMBIM. MpY HaNUUMK COMHEHUI NPOBEAVTE NPOBEPKY, BbIGPaB NOAXOAALNI Cnoco6
[lecheKTOCKONMM, HanpuUMep, KOHTPOMb NPOHMKAIOLVM KpacuTeneMm WMk XUAKOCTLIO.

Ecrnu TpeByeTcs peMOHT, BbiTounTe ieheKT U BLIMOMHUTE CBApPKY 3aHOBO, UCMONbL3Ys NepBOHaYarbHY0
aTTeCTOBaHHYIO TEXHOMOTMIO.

CBapoyHbI MaTepuan

CsapuBaeMbIi MaTepuan umeTb yto np Tb Ha pasf 70 000 cbyHT/KB.
Aonm (Hanpumep, AWS A5.1 E-7018) B cooTBeTCTBMM C p P Tens
anekTpofos. Hixe np Tcs cnp

TprcanouHbie MeTanbI

MeTog caapku

AWS DIN EN
TasoBonbdpamosas Ayrosas ceapka A5.18: ER70S-6 ISO 636-A: W3 Si 1 (W2 Si1)
(TIG,141) A5.28: ER80S-Ni2 1SO 636-A: W2 Ni2
Caapka B cpefie aKMBHOTO rasa
A5.18: ER70S-6 1SO 14341: G4Si1 (G3Si1)
(MAG, 135)
Caapka B cpefie UHepTHOro rasa
A5.18: ER70S-6 ISO 14341: G4Si1 (G3Si1)

(MAG, 131)
CTepHeBO/i 3NeKTPOf, MepemenHsiit
Tok AS5.1: ET018-1

(SMAW, 111)
CTepiHeBOI SMeKTPOf, MOCTORHHII
Tok AS5.1: ET018-1H8
(SMAW, 111)

ISO 2560-A: E382RB 12
ISO 2560-A: E420RC 11

ISO 2560-A: E426B 32 H10
ISO 2560-A: E382B 12 H10
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