MONTAGEANLEITUNG
ZURRPUNKTE, SCHWEI{2BAR
TWN 1472, TWN 1473

1 BESCHREIBUNG UND BEST||V||V|UNGSGEMASSE Das Arbeiten ist grundsédtzlich unter dem Einfluss von Drogen- und
VERWENDUNG Alkoholkonsum (auch Restalkohol) sowie die Sinne beeinflussenden

Medikamenten verboten!
Anschweibare Zurrpunkte nach TWN 1472 und
TWN 1473 sind vorgesehen zur sicheren Verbindung

3 ERSTINBETRIEBNAHME

Stellen Sie bei der Erstinbetriebnahme sicher, dass

von Bauteilen aus Stahl mit Zurrmitteln.
(TWN = THIELE-Werksnorm)

Die schweiBbaren Zurrpunkte bestehen im o die Bauteile der Bestellung entsprechen und unbeschéadigt sind,

Wesentlichen aus zwei geschmiedeten e Priifzeugnis und Montageanleitung vorliegen,

Anschweilbdcken und einer geschmiedeten e Kennzeichnungen und Dokumentationen Gbereinstimmen,

Ringdse. - r e Priffristen und die befédhigten Personen fur Prifungen bestimmt sind,
100% ‘ ‘ 100%

eine Sicht- und Funktionspriufung durchgefiihrt und dokumentiert wird,

Die Zurrpunkte sind in allen die ordentliche Aufbewahrung der Dokumentationen sichergestelltist.

Zugrichtungen zu 100 % 1

belastbar.  —— \ i = | Entsorgen Sie Verpackungen umweltgerecht gemaR den lokalen Vorschriften.

— - H " =

Die Ringbsen sind mit Angaben zur maximalen Zurrkraft LC in daN (Deka-Newton) 4 KENNDATEN
gekennzeichnet. (LC = Lashing Capacity)

Die Ringésen der TWN 1472 sind rot, die der TWN 1473 sind blau lackiert. T
Die AnschweiBbdcke sind nicht beschichtet. |

Die Zurrpunkte weisen einen Sicherheitsfaktor von min. 2 bezogen auf die
maximale Zurrkraft auf.

T
Eine Verwendung zum Heben ist nicht zuldssig! I
c
Die Zurrpunkte dirfen nur eingesetzt werden I
e im Rahmen der zuldssigen Zurrkréfte,
e inden zuldssigen Temperaturgrenzen, . E . L A i
e mit ordnungsgemaR ausgefiihrten Schweilnahten.
BaugroBe
2 SICHERHEITSHINWEISE
8000daN 65 14 16 28 48 134 74 74 70 2
Verletzungsgefahr! 13500daN 80 20 22 37 60 170 93 100 85 2
Nur fehlerfreie  Zurmittel verwenden.
e Bediener,Monteure und Instandhalter habeninsbesondere diese Anleitung, die mm Artikel-Nr.) [ Masse [kg]
der zu verwendenden  Zurrmittel, des  Fahrzeuges und die
KOMPLETT F35200 0,79
berufsgenossenschaftliche Dokumentation DGUV V 1 zu beachten. 8 000 daN - p— e
e AuBerhalb der Bundesrepublik Deutschland sind zusétzlich die spezifischen TWN 1472 TR :
Vorschriften des Betreiberlandes zu beriicksichtigen. 13 500 daN KOMPLETT F35201 173
o Hinweise zu Sicherheit, Montage, Bedienung, Prifung und Instandsetzung aus nur Ringdse F352010 0,96
dieser Anleitung und den aufgefiihrten Dokumentationen sind den ST e KOMPLETT F352001 0,79
a
entsprechenden Personen zur Verfligung zu stellen. nur Ringdse F352002 0,39
e Sorgen Sie dafiir, dass diese Anleitung wahrend der Nutzungszeit des Produktes TWN 1473 KOMPLETT F352011 1,73
in Ortlicher Ndhe zum Produkt zur Verflugung steht. Wenden Sie sich bei 13500 daN nur Ringdse F352012 0,96

Ersatzbedarf an den Hersteller. 1) Nur Standard-Artikelnummern, keine kundenspezifischen Ausfiihrungen

Tragen Sie beiallen Arbeiten ihre persénliche Schutzausriistung!

UnsachgemiBe Montage oder Verwendung kénnen Personen- und/oder Anbau in Stahlkonstruktionen:

Sachschaden verursachen.

Montage und Demontage sowie Prifung und Instandhaltung dirfen nur Ringosen konnen auch direkt und ohne die AnschweiBb6cke in Stahl-

konstruktionen verbaut werden. Dabei sind folgende Punkte zu beachten:

berechtigte und befahigte Personen ausfihren.
Bauliche Veranderungen sind unzuldssig (z.B. SchweiBen, Biegen).

Fuhren Sie vor jeder Benutzung eine Sichtprifung durch.

Verschlissene, verbogene oder beschadigte Zurrpunkte dirfen nicht in Betrieb

genommen werden. MaBe [mm]
o Belasten Sie die Zurrpunkte niemals hoéher als mit den angegebenen BaugroRe 1 - 60
Zurrkraften.
e Bringen Sie Zurrmittel nicht gewaltsam in Position. 8000daN 105 77% 19%
e Beanspruchen Sie die Ringdse nicht auf Biegung. 13500daN 135 1017  25%5

Entfernen Sie Zurrmittel nur mit der Hand.

Wenden Sie sich bei Unsicherheiten bzgl. Benutzung, Prifung, Instandhaltung

oder Ahnlichem an ihre Sicherheitsfachkraft oder den Hersteller!

Zurrpunkte sind nicht fir den Personentransport zugelassen! Die Werkstoffauswahl und weitere Dimensionierung der Stahlkonstruktion liegen
nicht in Verantwortung von THIELE!

THIELE haftet nicht fiir Schaden, die sich aus der Missachtung der aufgefiihrten
Vorschriften, Normen und Hinweisen ergeben!
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THIELE’

5 SCHWEISSANWEISUNG

5.1 Allgemein 5.4 Schweifdnahtmafie

Werkstoff der Anschweibocke: S355NL oder S355J2 Skizze:
Werkstoff der AnschweiRstelle: C22, S235, S355 oder dhnlich
Folgende allgemeine SchweiBnormen und -vorschriften sind zu beachten:
e DINEN ISO 2560  SchweiRzusatze — Umhiillte Stabelektroden zum Vergutungslage
Lichtbogenhandschweien . .
. Schweinahtbereich
e DINEN ISO 14341 Drahtelektroden und Schweifgut zum Metall (HV-Naht + KehInaht)
SchutzgasschweiBen
e |SO 3834-2 Qualitatsanforderungen fiir das Schmelzschweilen von
metallischen Werkstoffen
e EN 1011-1,2 Empfehlungen zum Schweien metallischer Werkstoffe
e DIN EN ISO 9606-1 Prifungvon Schweiern schweiRnaht- KehInaht | Volumen
e DVS 0702-1/0711 Merkblatt — Anforderungen an Betrieb und Personal BaugroRe linge je Bock ? | Naht a min. je Bock
3
e SEW 088 Schweigeeignete un- und niedriglegierte Stdhle — [mm] [mm] [mm] [cm]
Empfehlungen fiir die Verarbeitung # 5000]daN AREE 2 & GRS
13500 daN 2x75 6 4,5 ca. 7

2) Entspricht der Linge der seitlichen AuRenkontur eines Bockes

Die Schweifung ist nur durch geschultes und berechtigtes Personal entsprechend
der Qualifikation nach DIN EN ISO 9606-1 zulassig.

Folgende Skizze zeigt die Lage der Schweilndhte (rot): 5.5 Schwelﬁrelhenfolge

1. Kontrollieren Sie die Eignung des Anbauortes insbesondere im Hinblick auf
Festigkeit, SchweiBeignung und gefahrlose Nutzung.

2. Positionieren Sie den Zurrpunkt und kennzeichnen Sie die Lage des ersten

f y B anzuschweiBenden Bockes.
Beachten Sie auBen eine mittige Offnung,
. 3. Befestigen Sie den ersten Bock, indem Sie die Wurzelndhte schweiBen.
damit ggf. Wasser ablaufen kann.
= 4. Reinigen Sie die Wurzelnaht und schweifen dann die Decklagen.

5. Legen Sie die Ringbse mit einem der Zapfen in den ersten Bock ein und legen

Sie dann den zweiten Bock iber den freien Zapfen.

SchweiBungen an der beweglichen Ringése sind verboten! . . . .
Beachten Sie dabei das MaR E. Heften Sie den zweiten Bock an.

5.2 Vorbereitende Mafdnahmen 6. Kontrollieren Sie das MaR E und Priifen Sie durch Schwenken der Ringése um
Stellen Sie sicher, dass die AnschweiRflaiche metallisch blank, eben, trocken, frei 180 " deren freie Beweglichkeit.

von Verunreinigungen und Fehlern und zum SchweiRen geeignet ist (Stahl siehe Korrigieren Sie ggf. die Lage des zweiten Bockes.

ISO/TR 15608 Tabelle 1, Gruppe 1). 7. SchweiRen Sie den zweiten Bock wie den ersten an.

Wihlen Sie den Anbauort so aus, dass die maximal zuldssigen Zurrkrafte 8. Kontrollieren Sie abschlieRend die Beweglichkeit der Ringése.

multipliziert mit dem Sicherheitsfaktor 1,25 vom Bauteil ohne die Sicherheit

Verfahren Sie beim Einbau der Ringdse in Stahlkonstruktionen sinngemaR.
beeintrachtigende Verformungen dauerhaft aufgenommen werden kénnen. 8 8

5.3 Anforderungen # 5.6 Sonstiges

1. Minimale Werte der Kerbschlagarbeit an ISO-V Proben KV = 27 J bei -40 C

Schweilen Sie die Zurrpunkte so an, dass
(z.B.S355J4G3 oder S355NL, EN10025)

e keine Gefahrenstellen (Quetsch-, Scher-, Fang- oder StoRstellen) entstehen, . .
2. BeiderAuswahl von anderen Werkstoffgiiten als den oben angegebenen ist

* sie andere Bauteile nicht durch Hervorstehen behindern, dies mit den Herstellern von Werkstoff und Schweizusatzwerkstoff

e eingehdngte Zurrmittel (i.d.R. Haken) frei beweglich sind und nicht durch abzukldren.

Biegung beansprucht werden,
3. Die SchweiBaufsichtsperson ist verantwortlich fur die jeweils korrekte

Einstellung des Schweilstroms bei Berlcksichtigung der verschiedenen
Schweilpositionen.

Umlenkungen von Zurrmitteln vermieden werden,

unzuldssige Beanspruchungen ausgeschlossen werden,

e eine Beschadigung des Zurrpunktes ausgeschlossen ist,
Eung P g 4. Prufen Sie die SchweiBnahte auf Risse, Einschlisse und Blasen.

sie leicht und ohne Behinderung zum An- und Aushidngen des Zurrmittels
5. Zur Bestdtigung der gewdhlten Einstellungen wird eine Verfahrensprifung

erreicht werden kénnen.
empfohlen.?

Beachten Sie die aufgefiihrten SchweiBRanweisungen.
Die Zurrpunkte sind nach dem Schweien und vor der ersten Verwendung durch
einen Sachkundigen zu priifen. Diese Priifungist zu dokumentieren.*
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5.8 Schweifdverfahren MAG

SchweiBverfahren Metall Aktivgasschweilen (MAG) DIN EN ISO 9606-1; Nr. 135

SchweiBfuge GemiR Skizze, unter Beriicksichtigung der DINEN SO 9692-1*

Giteanforderung Fiir alle Lagen entsprechend DINEN 1SO 5817 - C*
EN ISO 14341-A:2011: 1SO 14341-A-G 46 4 M21 3Si1

Drahtelektrode - . . . . . « . #
Mogliche Alternativen missen durch die Schweiaufsicht vor Ort ausgewahlt und geprift werden.

Schweil position DIN EN ISO 9606-1: PA, PB, PC, PF*

Vorwarmung AnschweiBstelle Dicke = 20 mm: 150 °C *

Zwischenlagentemperatur <400 °C

Nachtragliche Warmebehandlung Dicke > 40 mm: Bei max. 400 °C ¥ anlassen oder Vergiitungslagentechnik anwenden *

Zwischenlage/*

Lage Wourzel Vergltungslage
Decklage
Draht- bzw. Elektroden-@ 1mm 1,2 mm 1oder 1,2 mm
Schweistrom (=) 130-200A 135-290A Siehe Wurzel oder Deck|age_
Polaritiit an der Elektrode (=+) (=+) Hinweis: Die Vergltungslage ist
G 19— 25V 19— 32V nur ;j\uf dem SchweilRgut
aufzubringen. Der Kontakt zum
Schutzgas ISO 14175; M21 10— 12 l/min 12 - 14 1/min Grundwerkstoffimussivermieden
Pendel- bzw. Strichlagen Strichlagen Strichlagen werden. *

1)  jedoch hochstens bis 20 °C unterhalb der Anlasstemperatur

5.9 Schweifdverfahren E-Hand

SchweiBverfahren Lichtbogenhandschweien (E-Hand) DIN EN ISO 9606-1; Nr. 111

SchweiRfuge GemiR Skizze, unter Beriicksichtigung der DIN EN 1SO 9692-1*

Giteanforderung Fir alle Lagen entsprechend DINEN ISO 5817 - C*
DINEN ISO 2560 A:2010: min. 1SO 2560-A-E 384 B 42 H5 2*

Drahtelektrode . . . " . . . . #
Mogliche Alternativen missen durch die SchweiBaufsicht vor Ort ausgewahlt und geprdiift werden.

Schweil position DINEN ISO 9606-1: PA, PB, PC, PF*

Vorwarmung AnschweiBstelle Dicke = 20 mm: 150 °C *

Zwischenlagentemperatur <400 °C

Nachtrégliche Warmebehandlung  Dicke > 40 mm: Bei max. 400 °C ® anlassen oder Vergiitungslagentechnik anwenden *
Zwischenlage/ *

Lage Wourzel Alternative Decklage Verglitungslage

Decklage
Draht- bzw. Elektroden-@ 2,5mm 3,2mm 4,0 mm 2,5 oder 3,2 oder 4,0 mm *
Schweistrom (=) 80— 110A 100- 140A 130- 180 A S e Dedler
Polaritdt an der Elektrode (=+) (=+) (=+) Hinweis: Die Vergiitungslage ist nur
Spannung - - - auf dem SchweiBgut aufzubringen.
Schutzgas I1SO 14175; M21 - = . Der Kontakt zum Grundwerkstoff

i #

Pendel- bzw. Strichlagen Strichlagen Strichlagen Strichlagen ISV E IR

2)  Rucktrocknung nach Herstellerangaben
3) jedoch hochstens bis 20 °C unterhalb der Anlasstemperatur

THIELE GmbH & Co. KG # Anderungskennzeichen
www.thiele.de | info@thiele.de B09871-C B09871-B
© Alle Rechte vorbehalten DE 082021 314



MONTAGEANLEITUNG
ZURRPUNKTE, SCHWEI{2BAR
TWN 1472, TWN 1473

6 EINSATZBEDINGUNGEN 9 THIELE BETRIEBS-UND MONTAGEANLEITUNGEN

6.1 Hinweise zum normalen Einsatz Aktuelle Betriebs- und Montageanleitungen sind als PDF-Download auf der

THIELE-Homepage verfligbar.
Die Ringbse muss sich immer frei bewegen kénnen. Ein Abstiitzen an anderen

Bauteilen ist nicht zuldssig.

6.2 Temperatureinfluss

Die Verwendungstemperatur betragt -20 °C bis +200 °C.

Nach Erwdarmung Uber die maximale Verwendungstemperatur hinaus dirfen die
Zurrpunkte nicht mehr in Betrieb ggnommen werden.

10 IMPRESSUM

THIELE GmbH & Co. KG
Werkstralle 3

58640 Iserlohn, Deutschland
Das Feuerverzinken sowie galvanische Behandlungen sind nicht zulassig. Tel.: +49(0)2371/947-0

6.3 Umgebungseinfluss

Die Verwendung in Umgebung mit Sduren, aggressiven oder korrosiven
Chemikalien oder deren Dampfen ist nicht zuldssig.

7 PRUFUNGEN, INSTANDHALTUNG, ENTSORGUNG

7.1 Priifungen

Prifungen und Instandhaltungen sind vom Betreiber zu veranlassen!

Priifzyklen sind vom Betreiber festzulegen!

Eine Prifung durch eine befdhigte Person muss regelmdRig und mindestens
jahrlich durchgefiihrt und dokumentiert werden, bei starker Beanspruchung 6fter.
Spatestens nach drei Jahren muss eine zuséatzliche Prifung auf Rissfreiheit
erfolgen. Eine Probebelastungist kein Ersatz fur diese Prifung.

Priifungen werden z.B. in einer Kartei (DGUV | 209-062 bzw. DGUV | 209-063)
dokumentiert, die bei der Inbetriebnahme angelegt werden soll. Sie enthélt die
Kenndaten sowie die Identitdtsnachweise.

Nehmen Sie Zurrpunkte sofort auBer Betrieb, wenn folgende Méangel auftreten:

e unleserliche oder fehlende Kennzeichnung,

e Verformung, Schnitte, Kerben, Risse, Anrisse,

e eingeschrankte Schwenkbarkeit,

e Erwarmung Uber den zuldssigen Bereich,

e starke Korrosion,

e VerschleiR, z.B. um mehr als 10 % im Durchmesserbereich der Ringdse,

o fehlerhafte SchweiRnéhte.

7.2 Instandhaltung

Instandhaltungsarbeiten dirfen nur befdhigte Personen durchfiihren.

Kleinere Kerben und Risse an den Ringdsen kénnen durch sorgféltiges Schleifen
unter Beachtung der maximalen Querschnittsreduzierung von 10 % sowie der
Vermeidung von Kerben entfernt werden.

Dokumentieren Sie alle Instandhaltungsmalnahmen.

7.3 Entsorgung

Fihren Sie ablegereife Bauteile und Zubehorteile aus Stahl der Verschrottung
gemadl den lokalen Vorschriften zu.

7.4 Prifservice

THIELE bietet Ihnen Prifung und Instandhaltung durch qualifiziertes und
geschultes Personal.

8 LAGERUNG

Trockene Lagerung bei Temperaturen zwischen 0 °C und +40 °C.
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