Karta techniczna Nr 123GM/KAR

1. Nazwa dostawcy: ~GORALMET” M. i J. Géral Sp. J. Adres dostawcy: ul. Krakowska 68, 32-860 Czchoéw, tel/fax 014 6635260

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 sie 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 parametrow technicznych
tulei podanych w punkcie 5, oraz w uktadach 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 dobraé 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 prawidtowej tulei nalezy uwzglednié: zmierzong $rednice liny, typ liny i rdzenia, wspdtczynnik Y
nominalnego metalicznego pola powierzchni przekroju liny.
o Dla petli zwzyklej (do tytu) oraz lin okreslonych w tabeli A.2 normy PN-EN 13411-3+A1:2009 o klasie wytrzymatosci do B
1960N/mm*, w zaleznosci od typu liny i jej rdzenia oraz jej wspoétczynnika przekroju metalicznego ,C”, tuleje nalezy S
dobiera¢ na podstawie tej tabeli - zgodnie z wymaganiami punktu A.6 - normy PN-EN 13411-3+A1:2009. LA
e Dlainnych lin, oraz lin o innym wspoétczynniku przekroju metalicznego ,C”, takze innego typu petli, tuleje nalezy dobrac
zgodnie z projektem ukfadu sprawdzonego badaniami typu, zgodnie z punktem 6 normy PN-EN 13411-3+A1:2009.
4b.  Wytyczne zastosowania tulei:
e Ulozenie tulei przed zaciskaniem powinno zagwarantowaé, ze odlegto$¢ po zaciskaniu zapewnia: przedwit pomiedzy
kausza i tulejg, kausza jest zacisnieta 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 wielkoSciach do 5 mm mozna zaciska¢ stosujac
narzedzia reczne. Narzedzia stuzace do zaciskania powinny by¢ czyste, nie mogag byé zdeformowane lub uszkodzone.
e  Gléwng o0$ przekroju poprzecznego tulei owalnej nalezy ustawi¢ w linii z kierunkiem zaciskania.
e Po zakonczeniu operacji zaciskania powierzchnie styku dwoch czesci prasy powinny zej$¢ sie ze soba.
e Tuleje nalezy zaciska¢ w jednym kierunku bez obracania.
o  Wyptywki powstajace na tulei nalezy usunagé, tak by nie uszkodzi¢ 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:
Rozmiar Wymiary + tolerancje [mm] Masa . Nr kodu
LP. [mm] A S U (Smax-S) [kg/szt] Materiat wyrobu
A tol. B Btol | (s,..Smn)2 | odchylenie | St L L tol.
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 34| 1.0 £0,03 | 0,08 | 6.1 o [0.00016 | £\ AW-a00s rem. 5 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




4 25 2.7 +02 54 +02 1.05 +0,04 0,09 9.0 +02 0.0005 wg Eszj-?:' 38 6o 45 2,5
5 3 3.3 0 6.6 0 1.25 £004 | 012 | 11.0 | ~ g5 | 0.0008 | oo Lt 3
6 3,5 3.8 7.6 1.5 + 0,05 0,13 13.0 ’ 0.0013 . wytrzymatos¢ na rozcigganie 3,5
7 4 4.4 +0,2 88 | +02 1.7 + 0,05 0,15 | 140 | +0.2 0.0018 -Rm > 145 N/mm’ 4
8 5 55 0 11.0 0 2.1 + 0,06 0,19 | 180 | - 0,5 0.0036 |° ;ggggjn%;i?'%fz%_wso 5
9 6 6.6 13.2 2.5 + 0,08 0,22 21.0 +02 0.0059 N/mm? 6
10 6,5 7.2 +0,15 144 | +£0,15 2.7 + 0,08 0,24 23.0 | 0’5 0.0076 e wydtuZenie po zerwaniu - As 6,5
11 7 7.8 15.6 2.9 + 0,09 0,26 | 25.0 ’ 0.0095 = 20% 7
12 8 8.8 17.6 33 +0,10 029 [ 280 [ .| 00137 |° Stan F, wg EN 515 8
13 9 9.9 +0,2 19.8 +0,2 3.7 + 0,11 0,33 32.0 _ 1’0 0.0198 9
14 10 10.9 21.8 4.1 +0,12 0,37 35.0 ’ 0.0264 10
15 1 12.1 24.2 4.5 +0,13 0,41 39.0 +05 0.0358 11
16 12 13.2 +0,3 26.4 +0,3 4.9 +0,15 0,44 42.0 ) 1’0 0.0458 12
17 13 14.2 28.4 5.4 +0,16 0,48 46.0 ’ 0.0597 13
18 14 15.3 30.6 5.8 +0,17 0,52 49.0 +05 0.0735 14
19 16 17.5 +0,3 35.0 +0,3 6.7 + 0,20 0,57 56.0 ) 1’0 0.1110 16
20 18 19.6 39.2 7.6 +0,23 0,61 63.0 ’ 0.1590 18
21 20 21.7 +0,3 43.4 +0,3 8.4 + 0,25 0,64 70.0 +07 0.2170 20
22 22 24.3 £ 0.4 48.6 £ 0.4 9.2 +0,28 0,67 77.0 ) 1’5 0.2920 22
23 24 26.4 - 52.8 - 10.0 + 0,30 0,70 84.0 ’ 0.3760 24
24 26 28.5 57.0 10.9 + 0,32 0,74 91.0 +07 0.4810 26
25 28 31.0 +0,4 62.0 +0,4 11.7 + 0,33 0,77 98.0 ) 1’5 0.6030 28
26 30 33.1 66.2 12.5 + 0,35 0,82 105.0 ’ 0.7390 30
27 32 35.2 70.4 13.4 + 0,37 0,87 112.0 +07 0.8970 32
28 34 37.8 +04 75.6 +04 14.2 + 0,38 0,92 119.0 | 1’5 1.0770 34
29 36 39.8 79.6 15.0 + 0,40 0,98 126.0 ’ 1.2750 36
30 38 41.9 83.8 15.8 + 0,41 1,03 133.0 +07 1.5030 38
31 40 44.0 +0,4 88.0 +0,4 16.6 +0,43 1,08 140.0 | 1’5 1.7340 40
32 42 46.2 92.6 17.5 + 0,45 1,15 147.0 ’ 2.0470 42
33 44 48.4 96.8 18.3 + 0,46 1,19 154.0 2.3140 44
34 46 50.6 101.2 19.5 +0,48 1,25 161.0 | 0.7 2.7060 46
+0,4 +0,5 _ 1’5

35 48 52.8 105.6 20.0 + 0,50 1,3 168.0 ’ 3.0100 48

6. Informacje dodatkowe:

> Kod identyfikacyjny producenta i produktu: GMG

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

»  Cechowanie (rozmiar 8mm i wyzsze): kod identyfikowalnosci partii produkcyjnej; kod identyfikacyjny producenta i produktu; nr kodu wyrobu

» Informacje dodatkowe — etykieta: nazwa wyrobu; nr kodu wyrobu; dane producenta (adres strony internetowe;j).




