MANCHONS 8

®

ZEN

Type C e conformes a I'Euronorm 13411-3

No. de manchons a utiliser selon I EURONORM 13411-3

Cables @ mm Tolerances des Cébles ém§ textile i Cables ame acier et Cables spiraloidaux
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Remarque: Pour obtenir le nouveau coefficient de remplissage C (EN 13411-3) multiplier I'ancien coefficient de remplissage f (DIN 3093) par 0,7854
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Directives et conseils pour le matricage de nos manchons ZEN® (Type Q)
conformes a I'EN 13411-3

1. Choix d’un manchon pour un cable 6. Manchons aprés matricage

Sélectionner le manchon approprié selon notre table d’épissure.
Ne pas utiliser les cébles avec un coefficient de remplissage C
de moins de 0,283. Ces directives s’appliquent pour les cables
définis selon 'EN 12385-4. Les cables avec une résistance
supérieur a 1960 N/mm? ne doivent pas étre utilisés.

Remarque: Pour obtenir le nouveau coefficient de remplissage C
(EN 13411-3) multiplier I'ancien coefficient de remplissage f (DIN
3093) par 0,7854

. Préparation de la terminaison du cable
S’assurer que les fils du cable demeurent en place aprés la coupe
et qu’aucune impureté (ruban adhésif etc...) demeure sur le cable
lors du sertissage, le cas échéant cela pourrait entrainer un risque
important de fissure du manchon. Les cables endommagés par
le processus de I'incandescence ne peuvent étre utilisés avec les
manchons ZEN® Type C, selon 'EN 13411-3.

. Choix des matrices
Manchons ZEN® Type C: n’utilisez que nos matrices appelées
«Universelles».
S’assurer que le numéro du manchon correspond a celui de la
matrice de pressage et que les 2 demi-blocs soient apairés.

. Montage des matrices

Les matrices doivent étre fixées avec soin dans le porte matrice
et parfaitement alignées, s’assurer que le numéro de la matrices
corresponde bien au numéro du manchon a sertir et que les 2
blocs de matrices (haut et bas) portent bien le méme numéro
d‘ordre et soient bien apairées. Les matrice dont les lévres
de coupe sont endommagées n‘assureront plus un pressage
conforme a I’EN 13411-3, et doivent étre mises hors service.

. Matricage du Manchon
La réalisation du sertissage ne doit étre exécutée que par du
personnel averti ou sous la surveillance de spécialistes. Les
manchons ZEN® Type C doivent impérativement étre sertis a la
presse hydraulique.
e Insérer le cable dans le manchon de fagon a obtenir la boucle
désirée. Sans cosse, la distance entre le manchon et le point de
charge doit étre au moins 15 fois le diamétre du cable.
e Insérer le bout du cable de telle maniere qu‘au moins les 2/3
soient visibles dans le trou de controle.
e Pour optimiser les résultats, s’assurer que les empreintes
sont bien nettoyées et ensuite bien graissées avec une graisse
minérale (jamais d‘huile) et ce avant chaque matrigcage.
® Placer le manchon dans la matrice jusqu‘au bout de la partie
cylindrique. Retirer le manchon selon les indications (Image 1) et
faire un seul pressage.
e S’assurer que le manchon est placé verticalement dans
I’empreinte de la matrice
e Le pressage sera fini lorsque les deux surfaces d’appui des
matrices se touchent.
Le pressage se fait en une seule étape, ne pas presser de nouveau
les bavures.

Il subsistera, de chaque c6té, une bavure qui sera enlevée tres
facilement (ce qui démontrera que le matricage a bien été poussé
jusqu’au bout). Un léger coup de lime ou de meule fera tomber
I'amorce de la bavure. Chaque manchon serti doit étre controlé
apres le sertissage pour Vérifier le diametre final (voir p. 8),
|'absence de fissures et la position de I'extrémité du cable.
Limites de température d‘utilisation pour cables ame textile, de
—-40° jusqu’a +100° C.

Limites de température d‘utilisation pour cables ame acier, de
—-40° jusqu’a +150° C.

7. Marquage des manchons apres matricage

Si la boucle manchonnée fait partie d’'un assemblage de cable en
acier autre que les élingues:

-le manchon doit étre identifié de fagon lisible et permanente avec
le nom du fabriquant de la boucle manchonnée, un signe ou sigle
-'assemblage doit étre identifié de fagon lisible et permanente
avec un code identifiant I'assemblage avec le certificat de la
section 7.2 de I'EN 13411-3.

Pour les boucles manchonnées faisant partie d’'une élingue, des
détails supplémentaires sont disponibles dans ’'EN 13414-1.

. Remarque

Notre systéme de boucles manchonnées est conforme aux
exigences de I’'EN 13411.3 section 5.1.2 pour les cables en acier
décrit dans 'EN 12385-4. Les systémes de boucles manchonnées
doivent étre mis hors service lorsqu’ils sont séverement tordus ou
lorsque le diamétre du manchon est réduit a 95% de son diamétre
d‘origine.

Distance X avant sertissage

code MZS—M approx. 5 mm
code ZEN _16-24 approx. 8 mm
code ZEN 26 et au-dela. 10 mm
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