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Originalbetriebsanleitung

pewag profilift

Hochfeste Anschlagdsen
PLE pewag profilift eta (PLE/N)

Zum AnschweiBen an Maschinenteilen oder Fahrzeugaufbauten.
Ideal zum Einhangen von Anschlag- und Zurrmitteln.
SchweiBvorschriften beachten! Die Betriebsanleitung ist bis

zur AuBBerbetriebnahme der Anschlagpunkte fiir den Anwender
zugénglich zu machen. Sie unterliegt einem kontinuierlichen
Verbesserungsprozess und ist nur in ihrer letzten Ausgabe giltig.
Diese steht als Download unter www.pewag.com zur Verfligung.
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Anschlagart = g 6 G ﬁ
1 2 2 2 2 2

Stranganzahl 3+4 3+4 2 3+4

Neigungswinkel 0° 90° 0° 90° 0°-45° 45°-60° 0°-45° 45°-60° asym- asym-
metrisch metrisch

Code Tragfahigkeit'

[kl
PLE/N 6 1.120 1.120 2.240 2.240 1.500 1.120 2.300 1.600 1.120 1.120
PLE/N 8 2.000 2.000 4.000 4.000 2.800 2.000 4.200 3.000 2.000 2.000
PLE/N 10 3.150 3.150 6.300 6.300 4.400 3.150 6.600 4.700 3.150 3.150
PLE/N 13 5.300 5.300 10.600 10.600 7.400 5.300 11.200 7.900 5.300 5.300
PLE/N 16 8.000 8.000 16.000 16.000 11.300 8.000 16.900 12.000 8.000 8.000
PLE/N 22 15.000 15.000 30.000 30.000 21.000 15.000 31.800 22.500 15.000 15.000
1 max. Transportgewicht (G) Achtung: Technische Anderungen vorbehalten!
Sicherheitsfaktor 4
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NOI‘male Einsathedingungen * Nicht im Schnirgang verwenden.

* Bei Asymmetrie (ungleicher Neigungswinkel einzelner
Strange des Anschlagmittels) ist immer nur einen Strang
als tragend rechnen (siehe Tragfahigkeitstabelle).

Bei Benutzung unter folgenden Temperaturbereichen ist die

jeweils zulassige Tragfahigkeit mit folgenden Reduktions-

faktoren zu multiplizieren:

Auf die richtige Auswahl und Anzahl der Anschlagdsen in
Bezug auf die zu hebende Last achten. Der rote Bligel muss
nach dem SchweiBen ohne zu klemmen um 180° schwenkbar
sein (s. Bild 2). Die Belastung darf nur in der vorgegebenen

Richtung erfolgen (s. Bild 1). = + 200 °C bis 300 °C Reduktionsfaktor 0,9 (-10 %)
Einsatztemperatur: -20 °C bis 400 °C. « 300 °C bis 400 °C Reduktionsfaktor 0,75 (-25 %)
Montageanleitung

Voraussetzung fir die Durchflihrung von SchweiBarbeiten ist
eine gultige Qualifikation nach EN ISO 9606-1. Grundsétzlich
gelten die Vorschriften des entsprechenden Landes (Fur
USA: Geeignete Ausbildung und Prifung nach AWS
American Welding Society und/oder ASME American Society
of Mechanical Engineers).

:

Bld1 Bld2 Werkstoff: Material des AnschweiBbUlgels: S355 J2 G3
Sauberkeit: Die Oberflache des SchweiBbereiches muss
. vor Beginn des SchweiBens grindlich gereinigt werden.
Benutzu ngsanweisung Feuchtigkeit, Schmutz, O, Farbe, Zunder usw. missen
entfernt werden.
* Nur fachkundige Personen durfen die Anschlagpunkte Hinweis: Die Uberpriifung der SchweiBeignung des
benutzen. Grundwerkstoffes (Gegenstlick zu Anschlagdse), deren
* Vor der ersten Inbetriebnahme ist eine visuelle Kontrolle analytische und festigkeitsmaBige Gleichwertigkeit zum
durchzufihren. pewag-Bauteil und damit der gesamten Bauteilsicherheit
* Vor jedem Gebrauch auf offenkundige Fehler und obliegt dem ausfihrenden SchweiBbetrieb!
Leichtgangigkeit prufen — der Ring muss frei Der Bauteil an dem die Anschlagdse angeschweift wird
beweglich sein. muB die gewiinschte Kraft bzw. Krafteinleitung an der
 Belastung darf nur in der vorgegebenen Richtung gewunschten Stelle zulassen. Kontakt zwischen rotem Bligel
(siehe Bild 1) mit der Tragféhigkeit It. Tabelle erfolgen. und SchweiBgut ausschlieBen! Fir die SchweiBarbeiten
* Eventuelle Belastungserschwernisse It. den gelten die Bestimmungen nach DIN EN ISO 14341.
Einsatzbeschrdnkungen sind zu berlcksichtigen. Beispiele fiir SchweiBzusatzwerkstoffe:
» Das eingehangte Anschlagmittel (z. B. Haken) muss im MAG - Draht ISO 14341: G3 Si 1 / AWS A5.18: ER 70 S-6
Ring frei beweglich sein. Stabelektrode: EN ISO 2560 A: E 42 5 B 4 2 H5 oder
» Die Anschlagpunkte sauber und trocken halten. E426B32/AWS A5.1: E7018-1 / AWS 5.5: E8018-G
* Die Anschlagpunkte kdnnen auch als Zurrpunkte verwendet
werden. Dabei ist die zulassige Zugkraft das Doppelte der Das SchweiBgut ist in den vollen SchweiBquerschnitt
Nenntragfahigkeit: LC = 2x Tragfahigkeit (WLL). einzubringen.

Dieses Produkt darf nur entweder zum Heben, oder zum
Zurren verwendet werden. Wenn ein Anschlagpunkt einmal

zum Zurren verwendet wurde darf er nicht mehr zum Heben SChwei Bnahtau Sfu h ru ng

verwendet werden (und umgekehrt).

Achtung:

* Anschlagpunkte nicht Uberlasten. Eine herunterfallende
Last kann zu Verletzungen und/oder Tod flhren!

» Beschéadigte Anschlagpunkte (siehe Wartungsanweisung)
kénnen bei normalen Einsatzbedingungen versagen —
die Last kann herunterfallen. Sie dirfen nicht verwendet
werden!

Abstandsnoppen fiir
Waurzelnaht, ca. 2 - 3mm

Einsatzbeschrankungen

Bei nicht normalen Einsatzbedingungen (s. oben) sind SchweiBnaht Lange Volumen

Anschlagpunkte nur bedingt einsetzbar. Mab [mm] [em?]

* Anschlagpunkte durfen weder Sduren und Laugen noch PLE 6 HV 8 + ka3 2x35 =~ 35
deren Dampfen ausgesetzt werden. Fir den Einsatz in PLE 8 HV9 +\ a3 2x37 =~ 4,0
chemiehaltiger Umgebung fragen Sie unseren technischen PLE 10 HV 10 + N\ a4 2x40 ~55
Service. PLE 13 HV 14 + k a4 2x50 ~13,0

* Die Anschlagpunkte dirfen nicht Gber Ecken oder Kanten PLE 16 HV 17 + \ a5 2% 64 ~20,0
etc. belastet werden. PLE 22 HV 24 + \ a6 2x90 ~67,0

* Personen dirfen nicht gehoben werden.
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* Es durfen nur pewag Originalteile verwendet werden —

erkennbar an der Stempelung (Tragféhigkeit, Hersteller, ...).

* Der Anlieferzustand darf nicht verandert werden.
Es durfen z. B. keine mechanischen Bearbeitungen,
Warmebehandlungen sowie Oberflaichenbehandlungen
mit materialschadigender Wirkung (z. B. galvanische
Verzinkung) durchgefihrt werden.

* Nur fehlerfreie Anschlagpunkte montieren.

Wartungen, Prufungen,
Reparatur

* Anschlagpunkte sind in mindestens jahrlichem Abstand
von einer sachkundigen Person zu Uberprifen.

Der Zeitraum kann in Hinblick auf die Einsatzbedingungen
kirzer sein. Bei haufiger Verwendung empfehlen wir alle 2
Jahre eine Rissprifung durchzufiihren.

* Fir die regelmaBige Uberpriifung sowie die Risspriifung
missen die Teile frei von Ol, Schmutz und Rost sein.

Als Reinigungsverfahren sind solche geeignet, die nicht
Uberhitzen, Oberflachenfehler nicht verdecken und keine
Wasserstoffversprédung oder Spannungsrisskorrosion
hervorrufen.

* Bei den Prifungen sind alle Teile auf Schaden zu
kontrollieren, welche die Sicherheit und Funktion
beeinflussen - z. B.:

- Bruch, Kerben, Risse, Verformungen, unzulassige
Hitzeeinwirkung.

- VerschleiB bzw. Korrosion von mehr als 10 % des
Querschnittes.

Bei Zweifel, ob die Funktion und/oder Sicherheit gegeben
sind, sind die Anschlagpunkte auszuscheiden.

Reparatur:

* Reparaturen durfen nur durch sachkundige Personen
durchgefuhrt werden.

 Kleine Fehler wie Kerben und Riefen kénnen
gegebenenfalls durch sorgfaltiges Schleifen oder Feilen
beseitigt werden Nach der Instandsetzung muss die
instandgesetzte Stelle einen gleichmaBigen Ubergang
ohne plétzliche Querschnittsverdnderung haben. Durch
die vollstandige Beseitigung des Fehlers darf sich der
Querschnitt um nicht mehr als 5 % verringern.

* SchweiBarbeiten und Warmebehandlungen sind verboten.

Genaue MaBe kdnnen von unserer Website www.pewag.com
unter Industrieketten/Anschlagpunkte entnommen werden.

pewag austria GmbH

pewag

Konformitatserklarung

Original
Konformitatserklarung

W,

# EN ISO 12100: Sicherheit von inen — il itsatze —

im Sinne der EG-Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A

Hiermit erklaren wir,
pewag austria GmbH, A-8605 Kapfenberg, Maria: 143a
dass das Produkt

PLE pewag profilift eta Anschlagpunkt

allen einschl der Ma: entspricht

Normen %
EN 1677-1: Einzelteile fr Anschlagmiiel-Sicherheit - Teil 1:
Geschmiedete Einzeteile, jedoch Festigkeitswerte nach pewag Werksnorm

™~

Iger
Risikobeurteilung und Risikominderut

e )

sonstige ische Normen und Spezi
DGUV GS OA 15-04: Grundsétze fiir die Prifung und Zertifizierung von Anschlagpunkten

achtigter fiir der i D i
Ranko Ivanic, pswagj':ma GmbH, A-8605 Kapfenberg, Mariazellerstrage 143a
r

g
A -

Stefan Duller
General Manager

g ¥

Kapfenberg, 01-01-2016

pewag austria GmbH, Mariazeller StraBe 143, 8605 Kapfenberg

BG/00097

A-8041 Graz, Gaslaternenweg 4, Phone: +43 (0) 50 50 11-0, Fax: +43 (0) 50 50 11-100

office@pewag.com, www.pewag.com

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten.
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