Karta techniczna

1. Nazwa dostawcy: Adres dostawcy:

2. Nazwa wyrobu: GMG tuleja aluminiowa typ A, dla lin klas do 1960N/mm?EN 13411-3
3. Opis i przeznaczenie: Tuleje zaciskowe do petli i petli bez konca. Stosuje sig je do zakonczen z petli zaciskanych tulejami
uformowanymi za pomoca petli flamandzkiej, lub petli zwyktej (do tylu), do wykonania zawiesi i wyposazenia
wykorzystujacych liny stalowe do dzwignic do 48 mm wigcznie, zgodnych z EN 12385-4, lin do dzwigéw zgodnych z EN
12385-5 i lin jednozwitych zgodnych z EN 12385-10. Przeznaczone do stosowania w zakresie parametréw technicznych
tulei podanych w punkcie 5, oraz w ukfadach petli zaprojektowanych i sprawdzonych w badaniach typu, wg wymagan
normy PN-EN 13411-3+A1:2009 - z zastosowaniem wspétczynnika bezpieczenstwa minimum 5 (wg wymagan Dyrektywy
2006/42/WE).
Dobdr tulei:
e Dla petli zwzyklej (do tytu) oraz lin okreslonych w tabeli A.2 normy PN-EN 13411-3+A1:2009 o klasie wytrzymatosci do
1960N/mm*, w zaleznosci od typu liny i jej rdzenia oraz jej wspétczynnika przekroju metalicznego ,C”, tuleje nalezy
dobiera¢ na podstawie tej tabeli - zgodnie z wymaganiami punktu A.6 - normy PN-EN 13411-3+A1:2009.
e Dlainnych lin oraz lin o innym wspétczynniku przekroju metalicznego ,,C”, takze innego typu petli, tuleje nalezy dobra¢ A ) L
zgodnie z projektem ukfadu sprawdzonego badaniami typu, zgodnie z punktem 6 normy PN-EN 13411-3+A1:2009. = ¢ "
4a.  Dobdr tulei: [
e Przy doborze prawidiowej tulei nalezy uwzglednié: zmierzong $rednice liny, typ liny i rdzenia, wspofczynnik Y B Attt LT
nominalnego metalicznego pola powierzchni przekroju liny.
e Dla petli zwzyklej (do tytu) oraz lin okreslonych w tabeli A.2 normy PN-EN 13411-3+A1:2009 o klasie wytrzymatosci do B
1960N/mm*, w zaleznosci od typu liny i jej rdzenia oraz jej wspétczynnika przekroju metalicznego ,C”, tuleje nalezy S
dobiera¢ na podstawie tej tabeli - zgodnie z wymaganiami punktu A.6 - normy PN-EN 13411-3+A1:2009. LA
e Dlainnych lin, oraz lin o innym wspotczynniku przekroju metalicznego ,,C”, takze innego typu petli, tuleje nalezy dobraé
zgodnie z projektem ukfadu sprawdzonego badaniami typu, zgodnie z punktem 6 normy PN-EN 13411-3+A1:2009.
4b.  Wytyczne zastosowania tulei:
e Ulozenie tulei przed zaciskaniem powinno zagwarantowac, ze odlegto$¢ po zaciskaniu zapewnia: przeswit pomiedzy
kauszg i tuleja, kausza jest zacisnigta w petli (zabezpieczona przed mozliwoscig obracania sie w petli lub wykrecenia
z petli)
e Tuleje nalezy zaciska¢ jedynie w przystosowanej do tego prasie hydraulicznej lub pneumatycznej przez zgniot. Tuleje
nalezy ustawi¢ w prasie w stabilnym poziomym potozeniu. Tuleje o wielko$ciach do 5 mm mozna zaciska¢ stosujgc
narzedzia reczne. Narzedzia stuzgce do zaciskania powinny by¢ czyste, nie mogg by¢ zdeformowane lub uszkodzone.
e  Glowng o$ przekroju poprzecznego tulei owalnej nalezy ustawi¢ w linii z kierunkiem zaciskania.
e Po zakonhczeniu operacji zaciskania powierzchnie styku dwoch czesci prasy powinny zej$¢ sie ze soba.
e Tuleje nalezy zaciska¢ w jednym kierunku bez obracania.
o  Wyptywki powstajgce na tulei nalezy usungg¢, tak by nie uszkodzic tulei ani liny.
e  Wymiary tulei po zaciskaniu powinny by¢ zgodne z Tablicg A.3 EN 13411-3.
e Granice temperatur jezeli stosuje sie line z rdzeniem widkiennym wynoszg -40°C do +100°C, dla lin z rdzeniem
stalowym wynosza -40°C do +150°C.
5. Parametry techniczne wyrobu:
LP. Rozmiar Wymiary + tsoleranqe [Em;] s Masa Materiat Nr kodu
(mm] A Atol. B | Btol | (s..8m)2 | odebriome | SO L Ltol. | [koiszt] wyrobu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 10 11 12 13
1 1 1.4 2.5 0.7 + 0,02 0,06 5.0 0.00008 | Aluminium 1
+0,2 +0,2 ’ +0,2 EN AW-3003 (rozm. 1 do 4
2 1,5 17 0 3.4 0 1.0 £0,03 | 0,08 | 6.1 o [0.00016 | £\ AW-c00s room. 8 do7) 15
3 2 2.2 4.4 1.0 + 0,03 0,08 7.0 0.00023 | EN AW-5051A (rozm. 8 do 48) 2




