Karta techniczna Nr 123GM/KAR

1. Nazw a dostawcy: GORALMET Sp. z o.0.

Adres dostawcy: ul. Krakowska 68, 32-860 Czchoéw, tel/fax 014 6635260

2. Nazw awyrobu: 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 sie je do zakonczen z petli zaciskanych tulejami
uformowany mi za pomocg petli flamandzkiej, lub petli zwyktej (do tytu) do wykonania zawiesi i wyposazenia
wykorzystujacych liny stalowe do dzwignic do 48 mm wigcznie, zgodny ch z EN 12385-4, lin do dzwigéw zgodnych z EN
12385-5 i lin jednozwity ch zgodnych z EN 12385-10. Przeznaczone do stosowania w zakresie parametréw technicznych
tulei podanych w punkcie 5, oraz w uktadach petli zaprojektowanych i sprawdzony ch w badaniach ty pu, wg wymagan
normy PN-EN 13411-3+A1:2009 - z zastosowaniem wspdiczy nnika bezpieczenstwa minimum 5 (wg wy magan Dy rekty wy
2006/42/WE).

Dobor tulei

e Dla petli ktej (do tytu) oraz lin okreslonych w tabeli A.2 nomy PN-EN 13411-3+A1:2009 o klasie wy traymatosci do
1960N/mm*, w zalezno$ci od ty pu liny i jej rdzenia oraz jej wspotczy nnika przekroju metalicznego ,C”, tuleje nalezy
dobiera¢ na podstawie tej tabeli - zgodnie z wy maganiami punktu A.6 - nomy PN-EN 13411-3+A1:2009.

Dla innych lin oraz lin o innym wspdiczy nniku przekroju metalicznego ,C”, takze innego typu petli, tuleje nalezy dobra¢
zgodnie z projektem ukfadu sprawdzonego badaniami typu, zgodnie z punktem 6 nomy PN-EN 13411-3+A1:2009.

4a.

4b.

Dobor tulei:

e Przy doborze prawidtowej tulei nalezy uwzglednié: zmierzong $rednice liny, typ liny i rdzenia, wspétczy nnk
nominalnego metalicznego pola powierzchni przekroju liny.

e Dila petlizwglkiej (do tytu) oraz lin okreslonych w tabeli A.2 nomy PN-EN 13411-3+A1:2009 o klasie wy trzaymatosci do
1960N/mm~, w zaleznosci od ty pu liny i jej rdzenia oraz jej wspotczy nnika przekroju metalicznego ,C”, tuleje nalezy
dobiera¢ na podstawie tej tabeli - zgodnie z wy maganiami punktu A.6 - nomy PN-EN 13411-3+A1:2009.

e Dlainnych lin, oraz lin o innym wspotczy nniku przekroju metalicznego ,C”, takze innego ty pu petli, tuleje nalezy dobra¢
zgodnie z projektem ukfadu sprawdzonego badaniami typu, zgodnie z punktem 6 nomy PN-EN 13411-3+A1:2009.

Wytyczne zastosowania tulei

e Ulozenie tulei przed zaciskaniem powinno zagwarantowac, ze odlegtos¢ po zaciskaniu zapewnia: prze$wit pomiedzy
kauszg i tulejg, kausza jest zaci$nieta w petli (zabezpieczona przed mozliwos$cig obracania sie w petli lub wy krecenia
z petli)

o Tuleje nalezy zaciska¢ jedynie w przy stosowanej do tego prasie hydraulicznej lub pneumatycznej przez zgniot. Tuleje

nalezy ustawi¢ w prasie w stabilnym poziomy m potozeniu. Tuleje o wielkosciach do 5 mm mozna zaciska¢ stosujac

narzedzia reczne. Narzedzia stuzace do zaciskania powinny by¢ czy ste, nie mogg by¢ zdef ormowane lub uszkodzone.

Gléwng 0$ przekroju poprzecznego tulei owalnej nalezy ustawi¢ w linii z kierunkiem zaciskania.

Po zakonczeniu operacji zaciskania powierzchnie styku dwoch czesci prasy powinny zej$¢ sie ze soba.

Tuleje nalezy zaciska¢ w jednym kierunku bez obracania.

Wy ply wki powstajgce na tulei nalezy usunac, tak by nie uszkodzi¢ tulei aniliny.

Wymiary tulei po zaciskaniu powinny by¢é zgodne z Tablicg A.3 EN 13411-3.

Granice temperatur jezeli stosuje sie line z rdzeniem widkiennym wy noszg -40°C do +1OOOC, dla lin z rdzeniem

stalowy m wy nosza -40%C do +150°C.

5. Parametry techniczne wy robu:
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Informacje dodatkowe:

Kod identyfikacy jny producenta i produktu: GMG

Cechowanie (rozmiar 8mm i wy zsze): kod identyfikowalnosci partii produkcyjnej; kod identyfikacy jny producentai produktu; nr kodu wy robu
Inf ormacje dodatkowe — etykieta: nazwa wy robu; nr kodu wy robu; dane producenta (adres strony internetowe;j).

6.
>
> Kod identyfikowalnos$ci partii produkcyjnej: czterocyfrowy numer wg schematu - RRMM (RR = rok produkcji, MM = miesigc produkciji)
>
>
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