PRESSKLEMMEN

®
— ZEN Pressklemme

Form C e entsprechend EN 13411-3

Pressklemmen nach EN 13411-3:

Einlagige Rund-

litzenseile mit Einlagige Rundlitzenseile mit Stahl-

einlage und mehrlagige Rundlitzen- RE Sl

Seil @ mm Seil @ mm gemessen Fasereinlage und seile (2 Pressklemmen)
nominal min. max. Kabelschlagseile
Metallischer
Quefr:z::'ﬁs' C 0,487 0,487 < C <0,613 C<0,613
C 20,283
6,5 6,5 6,9 - - 8 8
7 7,0 7,4 - 8 9 9
- 75 7,9 9
8 9 10
8 8,0 8,4 10
- 8;5 8,9 10
< 10 11
9 9,0 9,5 11
- 9;6 9,9 11
10 1 12
10 10,0 10,5 12
- 10,6 10,9 11 12 12 13
11 11,0 11,6 13
- 11,7 11,9 12 13 13 14
12 12,0 12,6 14
- 12,7 12,9 14
1% 14 16
13 13,0 13,7 16
- '1 -1 1
3,8 3,9 " 16 6 "
14 14,0 14,7 18
= 14,8 15,9 18
16 18 20
16 16,0 16,8 20
- 16,9 17,9 20
18 20 22
18 18,0 18,9 20
- 19,0 19,9 29
20 22 24
20 20,0 21,0 24
- 21,1 21,9 o4
22 24 26
22 22,0 23,1 26
- 23,2 23,9 o4 % 26 8
24 24,0 252 o8
- 25,3 25,9 % 28 28 30
26 26,0 27,3 30
- 27,4 27,9 30
28 30 32
28 28,0 29,4 32
- 29,5 29,9 32
30 32 34
30 30,0 31,5 34
- 31,6 31,9 34
32 34 36
32 32,0 33,6 36
- 33,7 33,9 36
34 36 38
34 34,0 35,7 38
- 35,8 35,9 38
36 38 40
36 36,0 37,8 40
- 37,9 37,9 40
38 40 44
38 38,0 39,9 44
40 40,0 42,0 40 44 48 48
- 42,1 43,9 48
44 48 52
44 44,0 46,2 52
- 46,3 47,9 52
48 52 -
48 48,0 50,4 -
- 50,5 51,9 _
52 - -
52 52,0 54,6 R

Anmerkung: Durch Multiplizieren des Fullfaktors f (DIN 3093) mit 0,7854 erhalten Sie den Metallischen Querschnittsfaktor C (EN 13411-3)
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Vera@rbeitungsvorschriften fur das Verpressen unserer
ZEN Pressklemmen (Form C) nach EN 13411-3

1. Zuordnung Pressklemme zum Drahtseil 6. Pressklemmen nach dem Verpressen

Ordnen Sie das zu verpressende Seil entsprechend der Spleil3-
tabelle der passenden Pressklemme zu. Drahtseilkonstruktionen
mit einem metallischen Querschnittsfaktor unter 0,283 eignen
sich nicht zum Verpressen. Fur die Anwendung dieser Verar-
beitungsvorschrift gelten die Seilarten nach EN 12385-4. Draht-
seilkonstruktionen mit einer Drahtseilnennfestigkeit Gber 1960
N/mm 2 sollen nicht zum Einsatz kommen.

. Vorbereitung des Seilendes
Es ist sicherzustellen, dass das Seilende vor dem Verpressen nicht
aufgesprungen ist und keinerlei Fremdstoffe (Klebeband, etc.)
mitverpresst werden. Seile zur Herstellung von Pressverbindungen
der Form C durfen nicht glihgetrennt werden.

. Wahl der Pressbacken
Verpressungen mit Pressklemmen gem. EN 13411-3 Form C
kénnen nur mit konischen Universal — Pressbacken durchgefihrt
werden.

. Einbau und Zustand der Werkzeuge

Beide Pressbackenhélften eines Pressbackensatzes missen
dieselbe laufende Nummer haben, da nur diese Halften maBgerecht
zueinander passen. Pressbacken deren Schneidekanten langs
der Pressmulde sichtbar verschlissen bzw. eingearbeitet und
stumpf geworden sind, gewahrleisten keine ordnungsgemaBe
Verpressung gem. EN 13411-3 und dirfen nicht mehr zum Einsatz
kommen.

. Verpressen der Pressklemmen

Der Pressvorgang ist von einer sachkundigen Person durchzu-

fuhren. Die Pressklemmen dirfen nur durch Kaltverformung in

hydraulischen Pressen verarbeitet werden. Handpressgeréate sind
nicht erlaubt.

e Fihren Sie das Seil in die Pressklemme ein und formen Sie das
Auge in der gewlnschten GroBe. Der Abstand von der Press-
klemme bis zum Kraftangriffspunkt muss bei einer Schlaufe
ohne Kausche mindestens das 15-fache des Seilnenndurch-
messers betragen.

¢ Das Seilende soweit in die Pressklemme einstecken, dass min-
destens 2/3 der Bohrung ausgefiillt ist.

e \or jeder Verpressung missen die Mulden und Schneidekanten
des Pressbackensatzes gereinigt und gefettet (kein Ol, wir emp-
fehlen unser Splice Glide Fett) werden, um das FlieBverhalten
des Materials zu unterstitzen.

® Pressklemme ganz in den Konus einlegen und wie in Abb. 1 dar-
gestellt um den vorgegebenen Abstand (X) zurlickziehen. Halten
Sie die entsprechend vorbereitete Pressklemme wéahrend des
Pressvorgangs vertikal und ohne seitlich zu verkanten.

e Der Pressvorgang ist abgeschlossen sobald sich die Auflage-
flachen der Pressbacken beriihren. Samtliche Pressklemmen
mussen in einem Arbeitsgang verpresst werden.

e Bei einer Kauschenverpressung sollte nach dem Verpressen
der Zwischenraum zwischen dem Ende der Kausche und der
Pressklemme ungefédhr dem 1,5-fachen Seildurchmesser und
bei einer Kausche mit Spitze dem 1-fachen Seildurchmesser
entsprechen.

Ldsen Sie den Ricklauf aus und entfernen Sie lberschissiges
Material. Ein Zeichen flr eine ordnungsgeméaB durchgefihrte
Verpressung ist, wenn bei dinneren Seilabmessungen das
seitwdrts an der Pressklemme gebildete Uberschussmaterial
mittels Fingerdruck abgebrochen werden kann, bzw. bei gréBeren
Seilabmessungen dieses Uberschussmaterial mit einer Zange,
einem leichten Hammerschlag oder einer groben Feile zu
entfernen ist.

Jede Pressverbindung muss nach dem Verpressen auf MaB-
haltigkeit (siehe S. 8), Rissfreiheit und Lage des Totseilendes
gepruft werden.

Die Temperaturgrenzen bei der Verwendung von Seilen mit Faser-
einlage betragen - 40° C bis +100° C.

Die Temperaturgrenzen bei der Verwendung von Seilen mit Stahl-
einlage betragen - 40° C bis +150° C.

7. Kennzeichnung der Pressklemmen

Ist die verpresste Seilschlaufe nicht Teil eines Anschlagseiles, so gilt:
Die Pressklemme ist lesbar und dauerhaft mit dem Namen, Zei-
chen oder Kennzeichen des Herstellers der verpressten Seil-
schlaufe zu kennzeichnen; und

Das Seil mit der Seilendverbindung ist lesbar und dauerhaft mit
dem Ruckverfolgbarkeitscode zu kennzeichnen, der die Endver-
bindung und die Prifbescheinigung nach 7.2. EN 13411-3 einan-
der zuordnet. Die Anforderungen an die Kennzeichnung von An-
schlagseilen sind in der EN 13414-1 enthalten.

. Bemerkung

Unsere Pressklemmen entsprechen der Baumusterpriifung der
EN 13411-3 Punkt 5.1.2.

Seilendverbindungen sind bei VerschleiB, Verformung, Risse oder
Herausziehen des SpleiBes ablegereif.

Abb. 1

Abstand X

Pressklemmen MZS—M ca.5mm
Pressklemmen ZEN_16-24 ca. 8 mm
Pressklemmen ZEN 26 ca. 10 mm
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