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1.  General 
This document contains information that will help you with safe and correct use of ROPETEX steel wire 
ropes. Apart from the instruction manual we refer to existing national regulations on each workplace. 
 
We declare under our sole responsibility that ROPETEX steel wire rope is in accordance with the stan-
dard EN 12385-1 to -10. 

If the customer makes any modification of the product or if the customer combines the product with a 
non-compatible product/component, we take no responsibility for the consequences in regard to the 
safety of the product. 

ROPETEX steel wire rope is imported through SCM Citra OY, Asessorinkatu 3-7, 20780 Kaarina, Finland 
and exclusively distributed by Axel Johnson International - Lifting Solutions Group companies. 
 
All product information and manuals can be found on www.ropetex.com
 
All distributors are listed on https://www.powertex-products.com/offices
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2.  Use and Maintenance 
2.1. Limitations on use due to adverse environmental conditions 

2.1.1.  Temperature 

2.1.1.1.  Steel wire rope made from carbon steel wires 

Account should be taken of the maximum temperature that may be reached by the wire rope in service. 
An underestimation of the temperature involved can lead to a dangerous situation. 
Stranded ropes with fibre cores or fibre centres can be used up to a maximum of 100°C. 
Stranded ropes with steel cores and spiral ropes (i.e. spiral strand and locked coil) can be used up to 
200°C although some de-rating of the working load limit is necessary, the amount being dependent upon 
the exposure time at high temperature and the diameter of the wires.  
For operating temperatures between 100°C and 200°C the loss in strength may be assumed to be 10%. 
For temperatures above 200°C special lubricants may be necessary and greater losses in strength than 
stated above will need to be considered. The rope or machinery manufacturer should be contacted. 
The strength of steel wire ropes will not be adversely affected by operating temperatures as low as - 
40°C and no reduction from the working load limit is necessary; however, rope performance may be 
reduced, depending upon the effectiveness of the rope lubricant at low temperatures. 
When the rope is fitted with a termination, also refer to 2.1.1.2.

2.1.1.2.  Terminations 
 
In addition to the limits stated above for rope, and unless otherwise specified by the rope manufacturer 
or the manufacturer of the machine, equipment or installation, the following operating temperatures must 
not be exceeded: 

 • Turn-back eye with aluminum ferrule:      150°C 
 • Ferrule-secured eye with steel ferrule:     200°C 
 • Socket filled with a lead-based alloy:       80°C 
 • Socket filled with zinc or a zinc-based alloy: 120°C 
 • Socket filled with resin – refer to resin socketing system designer’s instructions 

2.1.2.  Use in exceptionally hazardous conditions 
 
In cases where exceptionally hazardous conditions are known to exist, e.g. offshore activities, the lifting 
of persons and potentially dangerous loads such as molten metals, corrosive materials or radioactive 
materials a risk assessment should be carried out and the working load limit selected or adjusted accor-
dingly. 

2.2.  Before putting the rope into first use 

2.2.1.  Inspecting the rope and documents 

The rope should be unwrapped and examined immediately after delivery in order to check its identity 
and condition and to ensure that the rope and its termination(s), if any, are compatible with the machine-
ry or equipment to which they are to be attached in service. 
 
Note: If damage to the rope or its package is observed, this should be recorded on the delivery note. 

The Certificate of conformity by the rope manufacturer should be kept in a safe place, e.g. with the crane 
handbook, for identification of the rope when carrying out periodic thorough examinations in service. 

Note: The rope should not be used for lifting purposes without the user having a Certificate in his pos-
session. 
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Ropetex steel wire ropes comes with:
 a. Declaration of Conformity 
 b. 3.1 Test Certificate according to EN 10204
 c. User Instructions (on the reel)
 d. CE Marking (on the reel)
Declaration of Conformity and 3.1 Test Certificate are one document and made available to Axel Johnson 
International Lifting Solutions Group Companies via Intranet or Online Portal.

2.2.2.  Storing the rope 

A clean, well-ventilated, dry, dust free, undercover location should be selec-
ted. The rope should be covered with waterproof material if it cannot be stored 
inside. 

The rope should be stored and protected in such a manner that it will not be 
exposed to any accidental damage during the storage period or when placing 
the rope in, or taking it out of, storage. 

The rope should be stored where it is not likely to be affected by chemical fumes, steam or any other 
corrosive agents. 
 
If supplied on a reel, the reel should be rotated periodically during long periods of storage, particularly in 
warm environments, to prevent migration of the lubricant from the rope. 
The rope should not be stored in areas subject to elevated temperatures as this may affect its future 
performance. 

In extreme cases its original as-manufactured breaking force could be severely reduced rendering it unfit 
for safe use. 

The rope should not be allowed to make any direct contact with the floor and the reel should be so po-
sitioned that there is a flow of air under the reel. Please be aware that the weight of a reel with steel wire 
rope can easily exceed the maximum capacity of a EUR pallet.
 
Note: Failure to ensure the above may result in the rope becoming contaminated with foreign matter and 
start the onset of corrosion even before the rope is put into service. 

Preferably, the reel should be supported in an A-frame or cradle standing on ground which is capable of 
safely supporting the total mass of rope and reel. 
 
The rope should be inspected periodically and, when necessary, a suitable rope dressing, which is com-
patible with the manufacturing lubricant, should be applied. 
Any wet packaging, e.g. sackcloth, should be removed. 
The rope marking should be checked to verify that it is legible and relates to the certificate. 
When removing from store, the principle 'first in, first out' should be applied. 

2.2.3.  Checking the condition of rope related parts of the machine or installation 

Before installing the new rope, the condition and dimensions of rope related parts, e.g. drums, sheaves 
and rope guards, should be checked to verify that they are within the operating limits as specified by the 
original equipment manufacturer. 

For ropes working on cranes the effective groove diameter should be at least 5% above the nominal rope 
diameter. The groove diameter should be checked using a sheave gauge. 

Sheaves should also be checked to ensure that they are free to rotate. 
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Under no circumstances should the actual rope diameter be greater than the pitch of the drum. In the 
case of multilayer coiling, the relationship between the actual rope diameter and the pitch should be 
assessed. 

When grooves become excessively worn, it may be possible to have them re-machined. Before doing 
so, the sheave or drum should be examined to determine if enough strength will remain in the underlying 
material supporting the rope after the machining has been carried out. 
 
Grooves should support the steel wire rope over approximately 1/3 of its diameter. 
When it comes to advised values and angles for grooves of sheaves there are different standards:
- ISO16625:2013 (45°-60°) 
- DIN15061 (>=45°)
- BS 6570 (52°)

We advice you to use the appropriate standard for your region.

45° - 60°

Figure 2-1 Groove diameter and distances 

Note: When grooves become worn and the rope is pinched at its sides, strand and wire movement is 
restricted and the ability of the rope to bend is reduced, thus affecting rope performance. 

WARNING! Worn sheaves should be replaced/refurbished 
WARNING! The drum can in some cases cause damage to the rope and lead to early discard. If 
the drum diameter is too small this can cause permanent distortion to the rope which will cause to 
early discard of the rope. 

2.3.  Handling and installing the rope 

2.3.1.  General 

The procedure for installing the rope should be carried out in accordance with a detailed plan issued by 
the user of the steel wire rope. 

The rope should be checked to verify that it is not damaged when unloaded and when transported to 
storage compound or site. During these operations, the rope itself should not come into contact with any 
part of the lifting device, such as the hook of a crane or a fork of a fork lift truck. Webbing slings may be 
helpful. 

2.3.2.  Rope supplied in a coil 

The coil of rope should be placed on the ground and rolled out straight, ensuring that it does not become 
contaminated with dust, grit, moisture or other harmful material. 
The rope should never be pulled away from a stationary coil as this will induce turn into the rope and 
form kinks. If the coil is too large to physically handle it may need to be placed on a turntable which will 
allow the rope to be paid out as the end of the rope is pulled away from the coil. Correct methods of pay-
ing out rope from a coil are shown in figures 2-2 and 2-3 below. Figures 2-4 shows an incorrect method 
of paying out rope from a coil. 
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                  Figure 2-2 - correct                         Figure 2-3 - correct                          Figure 2-4 – incorrect 

2.3.3.  Rope supplied on a reel 
 
A shaft of adequate strength should be passed through the reel bore and the reel places in a suitable 
stand which allows it to rotate and be braked to avoid overrun during installation. 

Where multi-layer coiling is involved the rope should be placed in equipment that has the capability of 
providing a back tension in the rope as it is being transferred from the supply reel to the drum. This is to 
ensure that the underlying laps of rope, particularly in the bottom layer, are wound tightly on the drum. 

The supply reel should be positioned such that the fleet angle during installation is kept to a minimum. If 
a loop forms in the rope it should not be allowed to tighten to form a kink. 

The reel stand should be mounted so as not to create a reverse bend during reeving, i.e. for a drum with 
an upper wind rope, take the rope off the top of the supply reel. 

Figure 2-5 - do not create a reverse bend     Figure 2-6 - Installing rope under tension, about 10% of the nominal rope pull 

When releasing the outboard end of the rope from the supply reel or coil, this should be done in a con-
trolled manner. On release of the bindings or the rope end fixing, the rope will want to straighten itself 
and unless controlled this could be a violent action, which could result in injury. 

The as-manufactured condition of the rope should be maintained during installation. 

If installing the new rope with the aid of the old rope, one method is to fit a wire rope sock to each of the 
rope ends to be attached. The open end of the sock should be securely attached to the rope by a ser-
ving or alternatively by a suitable clip. The two ends should be connected via a length of fibre rope of 
adequate strength in order to avoid turn being transmitted from the old rope into the new rope. If a wire 
rope is used, it should be a rotation-resistant type or should have the same lay type and direction as 
the new rope. Alternatively, a length of fibre or steel rope of adequate strength may be reeved into the 
system for use as a pilot/messenger line. A swivel should not be used during the installation of the rope. 

Monitor the rope carefully as it is being pulled into the system and ensure that it is not obstructed by any 
part of the structure or mechanism that may damage the rope and result in a loss of control. 

Warning: The supply reel is not specifically designed for back-tension spooling and might not be 
strong enough! If back tension spooling is needed, a reel of enough strength should be ordered 
with the steel wire rope. Else the spooling should be done to the crane drum without back tension, 

the hook should be lowered max, a sufficient weight (2,5% -5% of the ropes MBL) should be hooked and 
the steel wire rope could be tightly wound on the drum.
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2.3.4  Cutting the rope 

If it is necessary to cut the rope, secure servings should be applied on both sides of the cut mark. The 
length of each serving for a stranded rope should be at least equal to two rope diameters. 

One serving either side of the cut mark is usually enough for preformed ropes (see EN 12385-2). For 
non-preformed ropes, rotation-resistant ropes and parallel-closed ropes a minimum of two servings each 
side of the cut mark is recommended. 

Preferably, cutting of the rope should be done using a high-speed abrasive disc cutter. Other suitable 
mechanical or hydraulic shearing equipment may be used although not recommended when the rope 
end is to be welded or brazed. When cutting, ensure adequate ventilation to avoid any build-up of fumes 
from the rope and its constituent parts. Find more information in Chapter 4. 

Note: Some special ropes contain synthetic material which, when heated to a temperature higher than 
normal production processing temperatures, will decompose and may give off toxic fumes. 

Note: Rope produced from carbon steel wires in the form as shipped is not considered a health hazard. 
During subsequent processing (e.g. cutting, welding, grinding, cleaning) dust and fumes may be produ-
ced which contain elements that may affect exposed persons. 

After cutting, failure to correctly secure the rope end is likely to lead to slackness or distortions in the 
rope. An alternative method of cutting is by fusing and tapering, a process which is designed to prevent 
the wires and strands from unlaying. 

         Serving                         Serving                Disc cutter                   Cutting torch

Figure 2-7 

2.3.5.  Running in the new rope 

To increase lifetime of your rope its recommended to ‘run in’ the new rope by operating the equipment 
slowly, preferably with a low load (i.e. 10% of the Working Load Limit (WLL)) for several operational 
cycles. This enables the new rope to adjust itself gradually to the working conditions. The rope should 
never 'run in' with full load or even with overload. 

Check that the rope is spooling correctly on the drum and that no slack occurs in the rope or cross-laps 
of rope develop at the drum. 

Note: Irregular coiling will inevitably result in severe surface wear and rope distortion 
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2.4.  Maintenance 

2.4.1.  Inspecting and examining the rope 

Inspection and through examination intervals and discard criteria should be in accordance with the fol-
lowing: 
 • Crane ropes – ISO 4309; 
 • Lift ropes – ISO/FDIS 4344; 
 • Cableway ropes – EN 12927-7

2.4.1.1.  Daily visual inspection

Visual inspection of at least the working section of the steel wire rope for that day should be done daily 
for all attachment points where the rope touches its installation or crane such as drums, sheaves and 
end termination in order to observe and detect any general deterioration or mechanical damage. It 
should be also check if the rope can run correctly from the drum and over sheaves as it is intended to do 
in normal operation. 
If any noticeable change in condition is detected a competent person should be contacted to carry out a 
more detailed inspection.

2.4.1.2.  Periodic inspection

Periodic inspections shall be carried out by a competent person according to mentioned standards and 
observations should be recorded.

Periodic inspections has the goal to obtain information that assist in deciding for if:
 a. A rope can remain in service and when it should have its next inspection or;
 b. Need to be taken out of service (immediately or within a specific timeframe)

Frequency of this inspection shall be determined by the competent person who shall consider at least:
 a. the statutory requirements covering the application in the country of use;
 b. the type of crane and the environmental conditions in which it operates;
 c. the classification group of the mechanism;
 d. the results of previous inspection(s);
 e. experience gained from inspecting ropes on comparable cranes;
 f. the length of time the rope has been in service;
 g. the frequency of use.

2.4.1.3.  Assessment of the rope

Through an appropriate assessment method, i.e. by counting, visual means and/or measurement, the 
severity of deterioration shall be assessed and expressed either as a percentage (e.g. 20 %, 40 %, 60 
%, 80 % or 100 %) of the particular individual discard criteria or in words (e.g. slight, medium, high, very 
high or discard).

Any damage that might have occurred to the rope prior to it being run in and entering service shall be 
assessed by a competent person and observations shall be recorded.
A list of the more common modes of deterioration and whether each one can be readily quantified (i.e. 
by counting or measuring) or must be subjectively assessed (i.e. by visual means) by the competent 
person is shown below in table 1.
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Table 1 – Modes of deterioration and assessment methods

Mode of deterioration Assessment method
Number of visible broken wires (including those which 
are randomly distributed, localized groupings, valley 
wire breaks and those that are at, or in the vicinity of, the 
termination)

By counting

Decrease in rope diameter (resulting from external wear/
abrasion, internal wear and core deterioration)

By measurement

Fracture of strand(s) Visual
Corrosion (external, internal and fretting) Visual
Deformation Visual and by measurement (wave only)
Mechanical damage Visual
Heat damage (including electric arcing) Visual

2.4.2. Discard criteria

As deterioration often results from a combination of different modes at the same position in the rope, the 
competent person shall assess the “combined effect”, one method of which can be found in Annex F 
of ISO 4309:2017. If, for whatever reason, there is a noticeable change in the rate of deterioration of the 
rope, the reason for this shall be investigated and, wherever possible, corrective action taken. In extreme 
cases, the competent person may decide to discard the rope or amend the discard criteria, for example 
by reducing the allowable number of visible broken wires.
In those instances where a long length of rope has suffered deterioration over a relatively short section, 
the competent person may decide that it is not necessary to discard the whole length of rope, provided 
that the affected section can be satisfactorily removed and the remaining length is in a serviceable con-
dition.

In general, below list of criteria lead to discard of a steel wire rope 
 • Broken strand
  • Local concentration of wire breaks
 • Deformations (corkscrew, caging, kinks, basket)
  • At least two wire breaks in strand valleys or adjacent strands within one lay
 • length (~ 6x d)
 • Significant external and internal corrosion
 • Loose rope structure
 • Kinks or flattened areas
 • Bends or other deformations
 • Wire breaks at end terminations
 • Protruding wires in loops
 • Reduction of rope diameter due to damage of rope core
 • Local increase of rope diameter
 • Uniform decrease of rope diameter through wear
 • Heat effects or electric arc
 • Achievement of type and number of wire breaks according to the tables below
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2.4.2.1.  Visible broken wires

The discard criteria for the various natures of visible broken wire shall be as specified in Table 2.

Table 2 - Discard criteria for visible broken wires

 Nature of visible broken wire Discard criteria
1 Wire breaks occurring randomly in sections 

of rope which run through one or more steel 
sheaves and spool on and off the drum when 
single-layer spooling or occurring at sections 
of rope which are coincident with cross-over 
zones when multi-layer spoolinga

See Table 3 for single-layer and paral-
lel-closed ropes and Table 4 for rotation-re-
sistant ropes.

2 Localized grouping of wire breaks in sections 
of rope which do not spool on and off the 
drum

If grouping is concentrated in one or two 
neighbouring strands it might be necessary 
to discard the rope, even if the number is 
lower than the values over a length of 6d, 
which are given in Tables 3 and 4.

3 Valley wire breaks Two or more wire breaks in a rope lay length 
(approximately equivalent to a length of 6d)

4 Wire breaks at a termination Two or more wire breaks

If the rope is a single-layer or parallel-closed rope, apply the corresponding Rope Category Number 
(RCN) – you can read this on the document specifications on the ROPETEX website - and read off the 
discard values in Table 3 for broken wires over a length of 6d and 30d. If the construction is not shown, 
determine the total number of load-bearing wires in the rope (by adding together all of the wires in the 
outer layer of strands except for any filler wires) and read off the discard values in Table 3 for broken 
wires over a length of 6d and 30d for the appropriate conditions.

If the rope is a rotation-resistant rope, apply the corresponding RCN and read off the discard values 
in Table 4 for broken wires over a length of 6d and 30d. If the construction is not shown, determine the 
number of outer strands and the total number of load-bearing wires in the outer layer of strands in the 
rope (by adding together all of the wires in the outer layer of strands except for any filler wires) and read 
off the discard values in Table 4 for broken wires over a length of 6d and 30d for the appropriate conditi-
ons.
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Table 3 - Number of wire breaks, reached or exceeded, of visible broken wires occurring in single-layer 
and parallel-closed ropes, signaling discard of rope (acc. to ISO 4309:2017)

Rope
category
number
RCN

Total number of
load-bearing 
wires in the outer 
layer of strands 
in the rope (a)

n

Number of visible broken outer wires (b)

Sections of rope working in steel sheaves and/or 
spooling on a single-layer drum

(wire breaks randomly distributed)

Sections of rope spool-
ing on a multi-layer 

drum (c)

Classes M1 to M4 or class unknown (d) All classes
Ordinary lay Lang lay Ordinary and Lang lay

Over a
length

of 6d (e)

Over a
length

of 30d (e)

Over a
length

of 6d (e)

Over a
length

of 30d (e)

Over a
length

of 6d (e)

Over a
length of
30d (e)

1 n ≤ 50 2 4 1 2 4 8
2 51 ≤ n ≤ 75 3 6 2 3 6 12
3 76 ≤ n ≤ 100 4 8 2 4 8 16
4 101 ≤ n ≤ 120 5 10 2 5 10 20
5 121 ≤ n ≤ 140 6 11 3 6 12 22
6 141 ≤ n ≤ 160 6 13 3 6 12 26
7 161 ≤ n ≤ 180 7 14 4 7 14 28
8 181 ≤ n ≤ 200 8 16 4 8 16 32
9 201 ≤ n ≤ 220 9 18 4 9 18 36
10 221 ≤ n ≤ 240 10 19 5 10 20 38
11 224 ≤ n ≤ 260 10 21 5 10 20 42
12 261 ≤ n ≤ 280 11 22 6 11 22 44
13 281 ≤ n ≤ 300 12 24 6 12 24 48

n > 300 0,04 x n 0,08 x n 0,02 x n 0,04 x n 0,08 x n 0,16 x n

NOTE Ropes having outer strands of Seale construction where the number of wires in each strand is 
19 or less (e.g. 6x19 Seale) are placed in this table two rows above that row in which the construction 
would normally be placed based on the number of load bearing wires in the outer layer of strands

(a) For the purposes of this International Standard, filler wires are not regarded as load-bearing wires 
and are not included in the values of n.
(b) A broken wire has two ends (counted as one wire).
(c) The values apply to deterioration that occurs at the cross-over zones and interference between 
wraps due to fleet angle effects
(and not to those sections of rope which only work in sheaves and do not spool on the drum).
(d) Twice the number of broken wires listed may be applied to ropes on mechanisms whose classifica-
tion is known to be M5 to M8.
(e) d  = nominal diameter of rope.
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Table 4 - Number of wire breaks, reached or exceeded, of visible broken wires
occurring in rotation-resistant ropes, signaling discard of rope (acc. to ISO 4309:2017)

Rope
category
number
RCN

Total number of
load-bearing wires 
in the outer layer of 
strands in the rope (a)

n

Number of visible broken outer wires (b)

Sections of rope working in steel 
sheaves and/or spooling on a 

single-layer drum 
(wire breaks randomly distributed)

Sections of rope spooling on 
a multi-layer drum (c)

Over a
length of

6d (d)

Over a
length of 
30d (d)

Over a
length of 

6d (d)

Over a
length of
30d (d)

21 4 strands
n ≤ 100 

2 4 2 4

22 3 or 4 strands
n ≥ 100

2 4 4 8

At least 11 outer 
strands 

23-1 71 ≤ n ≤ 100 2 4 4 8
23-2 101 ≤ n ≤ 120 3 5 5 10
23-3 121 ≤ n ≤ 140 3 5 6 11
24 141 ≤ n ≤ 160 3 6 6 13
25 161 ≤ n ≤ 180 4 7 7 14
26 181 ≤ n ≤ 200 4 8 8 16
27 201 ≤ n ≤ 220 4 9 9 18
28 221 ≤ n ≤ 240 5 10 10 19
29 241 ≤ n ≤ 260 5 10 10 21
30 261 ≤ n ≤ 280 6 11 11 22
31 281 ≤ n ≤ 300 6 12 12 24

n > 300 6 12 12 24

NOTE Ropes having outer strands of Seale construction where the number of wires in each strand is 19 
or less (e.g. 18x9 Seale – WSC) are placed in this table two rows above that row in which the construc-
tion would normally be placed based on the number of wires in the outer layer of strands.

(a) For the purposes of this International Standard, filler wires are not regarded as load-bearing wires 
and are not included in the values of n.
(b) A broken wire has two ends.
(c) The values apply to deterioration that occurs at the cross-over zones and interference between 
wraps due to fleet angle effects
(and not to those sections of rope that only work in sheaves and do not spool on the drum).
(d) d = nominal diameter of rope.

2.4.2.2. Decrease in rope diameter

ROPETEX steel wire ropes are produced with a plus tolerance to the nominal diameter. When measuring 
the decrease in rope diameter its important to start from the reference diameter, which should be recor-
ded right after installation of the rope but before putting the rope into normal operation. If this reference 
diameter is not available the diameter most close to the end termination can be measured and taken 
instead.
Formula for calculating the diameter reduction: [(dref – dm) / d] * 100%
Where
dref  = reference diameter
dm  = measured actual diameter



14

d  = nominal diameter
Single-layer rope with fibre core should be discarded when outcome     >= 10%
Single layer rope with steel core or parallel closed rope should be discarded when outcome  >= 7,5%
Rotation resistant rope should be discarded when outcome      >= 5%

When there is a strong and obvious local decrease in wire rope diameter, i.e. in case of a sunken strand’, 
the rope should be discarded immediately.

2.4.2.3.  Fracture of strands

If a complete strand fracture occurs, the rope shall be immediately discarded.

2.4.2.4.  Corrosion

Corrosion will occur more in marine environments and environments where there is a high degree of air 
pollution.  Besides these external influencer’s corrosion is mainly due to a lack of proper maintenance 
and maintaining the rope is well lubricated. Corrosion will influence the lifetime and breaking strength of 
a steel wire rope.

ISO4309-2010 gives guidance on discard criteria for corrosion:

External corrosion that can be wiped clean and/or brushed clean    No discard
External corrosion with a rough to touch wire surface     60% of discard
External corrosion with heavily pitted and slack wires     discard
Obvious internal corrosion (i.e. visible through the valleys between outer strands) discard

2.4.2.5.  Waviness

Waviness is a steel wire rope is a form of deformation. Deformation of the rope construction leads (over 
time) to unequal distribution of forces in the wire rope. The wire rope should be discarded when wavi-
ness is detected.

2.4.2.6.  Basket deformation

Ropes with a basket or lantern shall be immediately discarded or provided the remaining length of rope 
is in a serviceable condition, have the affected section removed.

2.4.2.7.  Protruding core or strands 

Ropes with core or strand protrusion shall be immediately discarded or provided the remaining length of 
rope is in a serviceable condition, have the affected section removed.

2.4.2.8.  Protruding wires in loops

Ropes with protruding wires, usually occurring in groups on the opposite side of the rope to that which is 
in contact with a sheave groove, shall be immediately discarded. If it’s only a single wire that is protrud-
ing it can be removed by bending it until it breaks, close to the inside of the strand in order to avoid this 
wire damaging surrounding wires and strands. See figure 2-8. 

    

Figure 2-8 removing protruding wires
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2.4.3.  Lubricating the rope in service 
 
The protection provided by the original manufacturing lubricant is normally adequate to prevent deterio-
ration due to corrosion during shipment, storage and the early life of the rope; however, in order to obtain 
optimum performance, most ropes will benefit from the application of a service lubricant, the type of 
which will be dependent upon the rope application and the environmental conditions to which the rope is 
exposed. Lubrication has also an important role in decreasing internal friction of individual wires rubbing 
against each other. 
 
It’s therefore important to re-lubricate the rope on a regular basis, depending on its use. 
 

WARNING! An unlubricated or incorrectly lubricated rope has a significantly reduced life. 
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Unlubricated  Lubricated    Lubricated +
  Relubricated

 
Figure 2-9 Importance of relubrication of a rope 

The service lubricant must be compatible with the original manufacturing lubricant and in the case of 
a traction drive rope, not impair its frictional characteristics. Refer to the recommendations of the rope 
manufacturer or the original equipment manufacturer. 

Typical methods of applying the service lubricant are by brush, drip feed, portable pressurized spray or 
high pressure. This latter system is generally designed to force the service lubricant into the rope under 
high pressure while simultaneously cleaning the rope and removing moisture, residual lubricant and 
other contaminants. 

Failure to apply a service lubricant could result in a reduction in the performance of the rope and at 
worst, lead to undetectable internal corrosion. 

Application of too much and the wrong type of lubricant may lead to an accumulation of foreign debris 
on the surface of the rope. This could result in abrasive damage to the rope, the sheave and the drum. It 
may also make it difficult to determine the true condition of the rope for evaluation against discard crite-
ria. 
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3. Rope selection 

3.1.  Construction in relation to abrasion and wear 

Wire rope will become progressively weaker when subject to abrasion and wear. This occurs when a 
rope contacts another body, such as when it passes through a sheave or over a roller, coils onto a drum 
or is dragged through or along abrasive material. 

Where abrasion is known to be the primary mode of deterioration, consideration should be given to 
selecting a rope with as larger outer wires as possible, but also taking into account whether there is any 
additional need to fulfil any bending fatigue requirements. 

Lang lay rope (subject to both ends of the rope being fixed and prevented from rotating) and compacted 
strand rope can be advantageous under abrasive conditions. 

Note: although expected to occur mainly on the crowns of the wires, wear may also take place at the 
strand-core and strand interfaces within the rope. 

3.2.  Type of core in relation to crushing of the rope at the drum 

Crushing can occur due to several reasons but more likely when the rope is subject to multi-layer co-
iling at the drum. Also, greater radial pressure will be experienced between the rope and a smooth or 
plain-faced drum than with a grooved drum. 

Stranded ropes containing fibre should not be used where coiling extends into multi-layers. 
Ropes with steel cores and compacted strand ropes are more resistant to crushing and distortion. 

Figure 3-1 Example of crushing on a drum 
 
3.3.  Wire finish in relation to corrosion 

If corrosion is expected or known to be a primary mode of deterioration, it is preferable to use a rope 
containing zinc (or zinc alloy Zn95/Al5) coated wires. 

Consideration should be given to selecting a rope with as larger wires as possible, considering whether 
there is any additional need to fulfil any bending fatigue requirements. 

A rope with a large number of small wires is more susceptible to corrosion than a rope with a small num-
ber of large wires. 

3.4.  Direction of lay and type 

3.4.1.  Connecting ropes to each other (series) or working alongside each other (parallel) 

If it is necessary to connect one rope to another (i.e. in series), whether during installation or in operati-
on, it is essential that they are of the same lay direction and type, e.g. right lay ordinary (sZ) to right lay 
ordinary (sZ). 

Note: Connecting a ‘left’ lay rope to a ‘right’ lay rope will result in rope rotation and unlaying of the 
strands when loaded. If the ropes are also hand spliced at the connection the splices will open up and 
pull apart. 
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Some applications, e.g. grabs and container cranes, demand the use of a left lay rope operating alongsi-
de a right lay rope (i.e. in parallel) in order to balance out the rotational effects of the two ropes. 

3.4.2.  Direction of coiling 

Unless specified otherwise in the original equipment manufacturer’s instructions, the direction of coiling 
should be in accordance with figures below.  
 
The rotation direction and the attachment point of the rope determines whether right- or left-hand lay 
rope should be used. To determine the correct rope the following rule should be followed: 

 • Right thread groove on the drum - left hand lay rope. 
 • Left thread groove on the drum - right hand lay rope. 

WARNING! Incorrect choice of lay can adversely affect rope performance. 

The direction of coiling in figures below generally applies to both smooth and grooved drums. 

Under wind 

  
  
 

Upper wind 
 
 

 

 

3.5.  Rotational characteristics and use of a swivel 

‘Cabling’ of hoist ropes in a multi-part (fall) reeving arrangement due to block rotation can occur if the 
rope selected has inferior torsional properties for the intended height of lift, rope spacing and loading. In 
such cases lifting can be severely limited or even halted. Applications involving high lifts are particularly 
vulnerable to this condition. 

Note: Cabling is a term used to describe the condition in a multi-fall reeving arrangement where the falls 
of rope become untangled as they wrap around themselves. 

When taking the torsional property of a rope into account the probability of cabling for a given reeving 
system can be assessed. Refer to the rope manufacturer or the original equipment manufacturer. 
With rotation-resistant ropes where the outer strands are generally laid in the opposite direction to those 
of the underlying layer, (i) the amount of torque generated under load when both ends of the rope are fix-
ed and prevented from rotating or (ii) the amount of rotation under load when one end of the rope is free 
to rotate, will be expected to be far less than that which would be experienced with single layer ropes. 

Right hand lay rope: From right to left Left hand lay rope: From left to right

Right hand lay rope: From left to right Left hand lay rope: From right to left
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To limit the hazard of a rotating load during a lifting operation and to ensure the safety of personnel within 
the lifting zone, it is preferable to select a rotation-resistant rope that will only rotate a small amount when 
loaded, see a) below. With such ropes, the usefulness of a swivel is to relieve the rope of any induced 
rotation resulting from angular deflections at a sheave or drum. 

Other rotation-resistant ropes, having less resistance to rotation when loaded, see b) below, are likely to 
require the assistance of a swivel to minimize the hazard. In such cases, however, it should be recogni-
zed that excessive rope rotation can have an adverse effect on rope performance and can also result in 
a reduction in breaking force of the rope, the amounts of which will depend on the rotational property of 
the selected rope and the magnitude of the load being lifted. 

The following is a summary of general guidance on the use of a swivel based on the rotational property 
of the rope. 

Where: 

 • 1 turn = 360˚; 
 • d  = nominal rope diameter 
 • Fmin   = minimum breaking force of the rope 

Then: 

 a) rotational property less than or equal to 1 turn/1 000d lifting a load equivalent to 20 % Fmin 
 a swivel can be used. 

 b) rotational property greater than 1 turn but no greater than 4 turns/1 000d lifting a load equiva  
 lent to 20 % Fmin. 
 a swivel may be used subject to the recommendations of the rope manufacturer and/or approval  
 of a competent person; 
 
 c) rotational property greater than 4 turns/1 000d at a load equivalent to 20 % Fmin -  
 a swivel should not be used. 

3.6.  Fleet angle 

Too large a fleet angle can cause excessive wear of the rope against the adjacent flange on the drum. 
This can also lead to torsional problems.  

Figure 3-2 too large fleet angle can cause excessive wear 

Where a fleet angle exists as the rope enters a sheave, it initially contacts the flange of the groove. As the 
rope continues to pass over the sheave it moves down the flange until it sits in the bottom of the sheave 
groove. In doing so the rope will roll as well as slide. As a result of the rolling action the rope will rotate 
about its own axis causing turn to be induced into or taken out of the rope, either shortening or lengthe-
ning the rope lay, resulting in a reduction in fatigue performance and, in the worst case, structural da-
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mage to the rope in the form of a ‘birdcage’ or core protrusion. As the fleet angle increases so does the 
amount of rotation. 
     
The fleet angle should be no greater than 2° for rotation-resistant ropes and no greater than 4° for single 
layer ropes. 

Note: For practical reasons, the design of some cranes and hoists may be unable to meet these recom-
mended values, in which case the rope life may be affected and the rope may need to be examined 
more frequently. 

Fleet angles can be reduced by, for example: 

 a) decreasing the drum width and/or increasing the drum diameter; or 
 b) increasing the distance between the sheave and the drum. 

When spooling onto a drum it is generally recommended that the fleet angle is limited to between 0,5° 
and 2,5°. If the angle is too small, i.e. less than 0,5°, the rope will tend to pile up at the flange of the drum 
and fail to return across the drum in the opposite direction. In this situation the problem may be allevi-
ated by fitting a ‘kicker’ device or by increasing the fleet angle through the introduction of a sheave or 
spooling mechanism. 

If the rope can pile up it will suddenly roll away from the flange creating a shock load in the rope. 
Excessively high fleet angles will return the rope across the drum prematurely, creating gaps between 
wraps of rope close to the flanges of the drum as well as increasing the pressure on the rope at the 
cross-over positions. 

Even where helical grooving is provided, large fleet angles will inevitably result in localized areas of me-
chanical damage as the wires ‘pluck’ against each other. This is often referred to as rope ‘interference’ 
but the amount can be reduced by selecting a lang lay rope if the reeving allows or a compacted strand 
rope.  
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4. Material health and safety information on steel wire rope and its 
components parts 

4.1.  Material 

4.1.1.  General 

Steel wire rope is a composite material and dependent upon its type may contain a number of discrete 
materials. 

The following provides details of all the individual materials that may form part of the finished rope. 

The description and/or designation of the wire rope stated on the delivery note, invoice or certificate will 
enable identification of the component parts.  
The main component of steel wire ropes covered by the various parts of EN 12385 is carbon steel, which 
may, in some cases, be coated with zinc or zinc alloy Zn95/Al5. 

Rope produced from carbon, coated or stainless-steel wires in the as-supplied condition is not conside-
red a health hazard. However, during any subsequent processing such as cutting, welding, grinding and 
cleaning, dust and fumes may be produced which contain elements that may affect the health of expo-
sed workers. 

The other three components are the core, which may be of steel of the same type as used in the outer 
strands or, alternatively, fibre, either natural or synthetic; the rope lubricant(s); and, where applicable, 
any internal filling or external covering. 

4.1.2.  Fibre cores 

Being in the center of a stranded steel wire rope, the materials from which fibre cores are produced, 
usually natural or synthetic fibres, do not present a health hazard when handled. Even when the outer 
strands are removed (for example when the rope is being socketed) the core materials present virtually 
no hazard to the user, except, maybe, in the case of a used rope where, in the absence of the applicati-
on of any service lubricant or as a result of heavy working causing internal abrasive wear of the core, the 
core may have decomposed into a fibre dust which may be inhaled, although this is considered extreme-
ly unlikely. 

The principal hazard is through inhalation of fumes generated by heat, for example when the rope is 
being cut by a disc cutter. Under these conditions, natural fibres are likely to yield carbon dioxide, water 
and ash, whereas synthetic materials are likely to yield toxic fumes. 

The treatment of natural fibres, such as rot-proofing, may also produce toxic fumes on burning. 
The concentration of toxic fumes from the cores will be almost negligible compared with the products 
generated by heating from other primary materials, e.g. wire and manufacturing lubricant in the rope. 

The most common synthetic core material is polypropylene, although other polymers such as polyethyle-
ne and polyamide may occasionally be used. 

4.1.3.  Filling and covering materials 

Filling and covering materials do not present a health hazard during handling of the rope in its as-sup-
plied condition. The principal hazard is by the inhalation of toxic fumes when the rope is being cut by a 
disc cutter. 

4.1.4.  Manufacturing rope lubricants 

The lubricants used in the manufacture of steel wire ropes normally present minimal hazard to the user 
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in the as supplied condition. The user should, however, take reasonable care to minimize skin and eye 
contact and also avoid breathing their vapors and mists. 

A wide range of compounds is used as lubricants in the manufacture of steel wire rope. These products, 
in the main, consist of mixtures of oils, waxes, bitumen’s, resins, gelling agents and fillers with minor con-
centrations of corrosion inhibitors, oxidation stabilizers and tackiness additives. 

Most of them are solid at ambient temperature and provided skin contact with the fluid types is avoided, 
none present a hazard in normal rope usage. 

To avoid the possibility of skin disorders, repeated or prolonged contact with mineral or synthetic hydro-
carbons should be avoided and it is essential that all persons who come into contact with such products 
maintain high standards of personal hygiene. 

The worker should: 

 a) use oil impermeable gloves; 
 b) avoid unnecessary contact by oil by wearing protective clothing; 
 c) obtain first aid treatment for any injury, however slight; 
 d) wash hands thoroughly before meals, before using the toilet and after work; and 
 e)use conditioning cream after washing, where provided. 

The worker should not: 

 f) put oily rags or tools into pockets, especially trousers; 
 g) use dirty or spoiled rags for wiping oil from the skin; 
 h) wear oil-soaked clothing; 
 i) use solvents such as paraffin, petrol, etc. to remove oil from the skin. 

4.2.  General information 

4.2.1.  Occupational protective measures 

a) Respiratory protection

General and local exhaust ventilation should be used to keep airborne dust or fumes below established 
occupational exposure standards (OES’s).

Operators should wear approved dust and fume respirators if OES’s are exceeded. (The OES for total 
dust is 10 mg/m3 and for respirable dust is 5 mg/m3).

b) Protective equipment

Protective equipment should be worn during operations creating eye hazards. A welding hood should be 
worn when welding or burning. Use gloves and other protective equipment when required.

c) Other

Principles of good personal hygiene should be followed prior to changing into street clothing or eating. 
Food should not be consumed in the working environment.

4.2.2.  Emergency medical procedures 

a) Inhalation: Remove to fresh air; get medical attention. 
 
b) Skin: Wash areas well with soap and water. 
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c) Eyes: Flush well with running water to remove particulate; get medical attention. 
 
d) Ingestion: In the unlikely event that quantities of rope or any of its components are ingested,  get medi-
cal attention. 

4.2.3.  Safety information – fire or explode hazard 

In the solid state, steel components of the rope present no fire or explosion hazard. The organic ele-
ments present, i.e. lubricants, natural and synthetic fibres and other natural or synthetic filling and cove-
ring materials are capable of supporting fire. 

4.2.4.  Disposal 

Dispose of in accordance with local Regulations. 
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Niniejszy dokument zawiera informacje, które pomogą Państwu w bezpiecznym i prawidłowym użyt-
kowaniu lin stalowych ROPETEX. Poza instrukcją obsługi odnosimy się do obowiązujących przepisów 
krajowych na każdym stanowisku pracy. 

Oświadczamy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że lina stalowa ROPETEX jest zgodna z normą EN 
12385-1 do -10. Jeśli klient dokona jakiejkolwiek modyfikacji produktu lub jeśli połączy produkt z niekom-
patybilnym produktem/komponentem, nie ponosimy odpowiedzialności za konsekwencje w odniesieniu 
do bezpieczeństwa produktu. 

Lina stalowa ROPETEX jest importowana przez SCM Citra OY, Asessorinkatu 3-7, 20780 Kaarina, Finlan-
dia i dystrybuowana wyłącznie przez spółki Axel Johnson International - Lifting Solutions Group. 

Wszystkie informacje o produktach i instrukcje obsługi można znaleźć na stronie www.ropetex.com
 
Wszystkich dystrybutorów można znaleźć na stronie https://www.powertex-products.com/offices
 

2.  Użytkowanie i konserwacja 
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2.1. Ograniczenia użytkowania ze względu na niekorzystne warunki środowiskowe 

2.1.1.  Temperatura 

2.1.1.1.  Lina stalowa wykonana z drutów ze stali węglowej 

Należy uwzględnić maksymalną temperaturę, jaką może osiągnąć lina stalowa podczas eksploatacji. 
Niedoszacowanie temperatury może doprowadzić do niebezpiecznej sytuacji. Liny splatane z rdzeniami 
włókiennymi lub posiadającymi centrum włókienne mogą być stosowane do maks. 100°C. 
Liny skręcone z rdzeniem stalowym i liny spiralne (tj. skrętka spiralna i splot zamknięty) mogą być sto-
sowane w temperaturze do 200°C, chociaż konieczne jest obniżenie dopuszczalnego obciążenia roboc-
zego, którego wielkość zależy od czasu ekspozycji w wysokiej temperaturze i średnicy drutów. 
Dla temperatur roboczych pomiędzy 100°C a 200°C można przyjąć, że utrata wytrzymałości wynosi 
10%. W przypadku temperatur powyżej 200°C mogą być konieczne specjalne środki smarne i należy 
wziąć pod uwagę większe straty wytrzymałości niż podano powyżej. Należy skontaktować się z produ-
centem liny lub maszyny. Wytrzymałość lin stalowych nie ulega pogorszeniu w temperaturach pracy do 
- 40°C i nie ma potrzeby zmniejszania dopuszczalnego obciążenia roboczego; jednakże wydajność liny 
może ulec pogorszeniu, w zależności od skuteczności smaru liniarskiego w niskich temperaturach. 
Jeżeli lina jest wyposażona w zakończenie, należy również odnieść się do 2.1.1.2.

2.1.1.2.  Zakończenia 
 
Poza ograniczeniami określonymi powyżej dla liny oraz  o ile producent liny lub producent maszyny, 
urządzenia lub instalacji nie określił inaczej, nie mogą być przekroczone następujące temperatury pracy: 

 • Pętla ze złączką aluminiową:           150°C 
 • Pętla ze złączką stalową:           200°C 
 • gniazdo wypełnione stopem na bazie ołowiu:         80°C 
 • gniazdo wypełnione cynkiem lub stopem na bazie cynku:  120°C 
 • gniazdo wypełnione żywicą - patrz instrukcja projektanta systemu żywicznego 

2.1.2.  Użycie w wyjątkowo niebezpiecznych warunkach 
 
W przypadkach, gdy wiadomo, że istnieją wyjątkowo niebezpieczne warunki, np. działalność na morzu, 
podnoszenie osób i potencjalnie niebezpiecznych ładunków, takich jak stopione metale, materiały żrące 
lub radioaktywne, należy przeprowadzić ocenę ryzyka i wybrać lub odpowiednio dostosować dopuszc-
zalne obciążenie robocze. 

2.2.  Przed pierwszym użyciem liny 

2.2.1.  Sprawdzenie liny i dokumentacji 

Lina powinna być rozpakowana i sprawdzona natychmiast po dostarczeniu w celu sprawdzenia jej iden-
tyfikacji i stanu oraz upewnieniu się, że lina i jej zakończenia, jeżeli występują, są zgodne z maszynami 
lub urządzeniami, do których mają być przymocowane podczas pracy. 
 
Uwaga: W przypadku stwierdzenia uszkodzenia liny lub jej opakowania, należy to odnotować na dow-
odzie dostawy. Certyfikat zgodności wydany przez producenta liny powinien być przechowywany w 
bezpiecznym miejscu, np. w instrukcji obsługi dźwigu, w celu identyfikacji liny podczas przeprowadza-
nia okresowych kontroli w trakcie eksploatacji. 

Uwaga: Lina nie powinna być używana do celów dźwigowych przez użytkownika bez dostępu do Certy-
fikatu. 
Liny stalowe Ropetex dostarczane są z:
 a. Deklaracją zgodności 
 b. Certyfikatem badań typu 3.1 wg EN 10204 
 c. Instrukcją użytkownika (na bębnie) 
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 d. Oznakowanie CE (na bębnie) 

Deklaracja zgodności i Świadectwo badań 3.1 stanowią jeden dokument i są udostępniane spółkom 
Axel Johnson International Lifting Solutions Group za pośrednictwem Intranetu lub Portalu Online.

2.2.2.  Przechowywanie liny 

Należy wybrać czyste, dobrze wentylowane, suche, wolne od kurzu, zadaszo-
ne miejsce. Jeżeli lina nie może być przechowywana wewnątrz, należy ją 
przykryć wodoodpornym materiałem. 

Lina powinna być przechowywana i zabezpieczona w taki sposób, aby nie 
była narażona na przypadkowe uszkodzenia w okresie przechowywania oraz 
podczas umieszczania i wyjmowania liny z magazynu. 

Lina powinna być przechowywana w miejscu, gdzie nie jest narażona na działanie oparów chemicznych, 
pary wodnej lub innych czynników korozyjnych. 

Jeżeli lina jest dostarczana na bębnie, bęben ten powinien być okresowo przewijany podczas długich 
okresów przechowywania, szczególnie w ciepłym otoczeniu, aby zapobiec migracji smaru z liny. Lina 
nie powinna być przechowywana w miejscach narażonych na działanie podwyższonych temperatur, 
ponieważ może to wpłynąć na jej przyszłe właściwości.
 
W skrajnych przypadkach oryginalna siła zrywająca może być znacznie zmniejszona, co może uczynić 
linę niezdatną do bezpiecznego użytkowania. 

Lina nie powinna mieć bezpośredniego kontaktu z podłogą, a bęben powinien być tak ustawiony, aby 
zapewnić pod nim przepływ powietrza. Należy pamiętać, że ciężar bębna z liną stalową może z łatwoś-
cią przekroczyć maksymalną nośność palety EUR.
 
Uwaga: Niezastosowanie się do powyższych zaleceń może spowodować zanieczyszczenie liny ciałami 
obcymi i zapoczątkować korozję jeszcze przed oddaniem liny do użytku. 

Zaleca się, aby bęben był podparty na stojaku lub rozwijaku stojącym na podłożu, które jest w stanie 
bezpiecznie utrzymać całkowitą masę liny i bębna. 
 
Lina powinna być okresowo kontrolowana, a w razie potrzeby należy zastosować odpowiedni smar liny, 
który jest kompatybilny z produkcyjnym środkiem smarnym. Wszelkie mokre opakowania, np. worki, 
należy usunąć. Oznakowanie liny powinno być sprawdzone w celu zweryfikowania, czy jest ono czytelne 
i czy odnosi się do świadectwa. 

2.2.3.  Sprawdzenie stanu części maszyny lub instalacji związanych z liną 

Przed zainstalowaniem nowej liny należy sprawdzić stan i wymiary części związanych z liną, np. bęb-
nów, kół pasowych i osłon liny, w celu sprawdzenia, czy mieszczą się one w granicach roboczych 
określonych przez producenta oryginalnego sprzętu. 

W przypadku lin pracujących na dźwigach efektywna średnica rowka powinna być większa o co najm-
niej 5% od średnicy nominalnej liny. Średnica rowka powinna być sprawdzona przy pomocy przymiaru 
rowkowego. 

Średnica rowka powinna być sprawdzona przy pomocy przymiaru rowkowego. 

W żadnym wypadku rzeczywista średnica liny nie powinna być większa niż podziałka bębna (dla bęb-
nów rowkowanych). W przypadku zwijania wielowarstwowego należy ocenić zależność pomiędzy rze-
czywistą średnicą liny a podziałką bębna. Gdy rowki są nadmiernie zużyte, może być konieczne ich 
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ponowne wykonanie. 

Przed wykonaniem tych czynności należy zbadać koło pasowe lub bęben w celu ustalenia, czy po 
wykonaniu obróbki mechanicznej materiał, z którego wykonana jest konstrukcja, zachowa wystarczającą 
wytrzymałość. 

Rowki powinny podtrzymywać linę stalową na około 1/3 jej średnicy.  
Jeśli chodzi o zalecane wartości i kąty dla rowków kół pasowych, istnieją różne standardy:
- ISO16625:2013 (45°-60°) 
- DIN15061 (>=45°)
- BS 6570 (52°)

Zalecamy stosowanie odpowiedniej normy dla danego regionu.

45° - 60°

Rysunek 2-1 Średnica rowka i odległości 

Uwaga: Kiedy rowki ulegają zużyciu i lina jest ściśnięta na bokach, ruch splotek i drutów jest ograniczo-
ny, a zdolność liny do zginania się jest zmniejszona, co wpływa na wydajność liny. 

OSTRZEŻENIE! Zużyte koła pasowe należy wymienić/wyremontować
OSTRZEŻENIE! Bęben może w niektórych przypadkach spowodować uszkodzenie liny i doprow-
adzić do jej przedwczesnego wycofania. Jeżeli średnica bębna jest zbyt mała, może to spow-
odować trwałe odkształcenie liny, co spowoduje jej przedwczesne wycofanie z ekslpoatacji. 

2.3.  Postępowanie z liną i jej montaż 

2.3.1.  Uwagi ogólne 

Procedura montażu liny powinna być przeprowadzona zgodnie ze szczegółowym planem wydanym 
przez użytkownika liny stalowej. 

Lina powinna być sprawdzona, czy nie została uszkodzona podczas rozładunku i transportu do miejsca 
składowania lub na plac budowy. Podczas tych czynności lina nie powinna stykać się z żadną częścią 
urządzenia podnoszącego, np. z hakiem dźwigu lub widłami wózka widłowego. 

2.3.2.  Lina dostarczana w kręgu 

Krąg liny należy położyć na ziemi i rozwinąć prosto, upewniając się, że nie został zanieczyszczony 
pyłem, żwirem, wilgocią lub innym szkodliwym materiałem. 
Nigdy nie należy wyciągać liny z nieruchomego kręgu, ponieważ spowoduje to skręcanie się liny i pow-
stawanie załamań. Jeżeli krąg jest zbyt duży, aby można go było fizycznie przenosić, może zaistnieć po-
trzeba umieszczenia go na stole obrotowym, który umożliwi ruch liny w miarę jej rozwijania. Prawidłowe 
metody rozwijania z kręgu pokazane są na rysunkach 2-2 i 2-3 poniżej. Na rysunkach 2-4 pokazano 
nieprawidłową metodę rozwijania z kręgu. 
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                  Rysunek 2-2 - prawidłowy                    Rysunek 2-3 - prawidłowy       Rysunek 2-4 – nieprawidłowy 

2.3.3.  Lina dostarczana na bębnie 
 
Przez otwór bębna należy przełożyć wałek o odpowiedniej wytrzymałości, a bęben umieścić w odpowie-
dnim stojaku, który umożliwia jego obracanie się i hamowanie w celu uniknięcia kolizji podczas instalacji 

W przypadku zwijania wielowarstwowego lina powinna być umieszczona w urządzeniu, które ma możli-
wość zapewnienia naciągu wstecznego liny podczas jej przenoszenia ze szpuli zasilającej do bębna. 
Ma to na celu zapewnienie ciasnego nawijania na bęben leżących pod spodem zwojów liny, szczególnie 
w warstwie dolnej. 

Bęben zasilający powinien być umieszczony w taki sposób, aby kąt odchylenia podczas instalacji był jak 
najmniejszy. Jeżeli na linie powstanie pętla, nie należy dopuścić do jej zaciśnięcia i powstania załama-
nia. 

Stojak bębna powinien być zamontowany tak, aby nie powodować dodatkowego przegięcia liny podc-
zas przewijania, tzn. w przypadku bębna z podawaną od góry należy odwijać linę z bębna zasilającego 
również od góry. 

Rysunek 2-5 - nie należy tworzyć przegięcia odwrotnego     Rysunek 2-6 - Montaż liny przy naprężeniu około 10% nominalnego 
uciągu liny 

Podczas uwalniania zewnętrznego końca liny z bębna zasilającego lub kręgu, należy to robić w sposób 
kontrolowany. Po zwolnieniu wiązań lub mocowania końca liny, lina będzie miała tendencję do wy-
prostowania i jeśli nie będzie się tego kontrolować, może to być proces gwałtowny, który może spow-
odować obrażenia. 

Podczas montażu należy zachować stan fabryczny liny. 

W przypadku montażu nowej liny przy pomocy starej liny, jedną z metod jest założenie pończochy 
kablowej na każdy z końców liny, który ma być zamocowany. Otwarty koniec skarpety powinien być 
bezpiecznie przymocowany do liny za pomocą przyrządu do przeciągania lub alternatywnie za pomocą 
odpowiedniego zacisku. Oba końce powinny być połączone za pomocą liny włókiennej o odpowiedniej 
wytrzymałości, aby uniknąć przeniesienia momentu skręcającego ze starej liny na nową. Jeżeli używana 
jest lina stalowa, powinna być ona odporna na obrót lub mieć ten sam rodzaj i kierunek zwicia co nowa 
lina. Alternatywnie, do systemu można wprowadzić odcinek liny włókiennej lub stalowej o odpowiedniej 
wytrzymałości, która może być wykorzystana jako lina prowadząca lub komunikacyjna. Krętlik nie powini-
en być używany podczas montażu liny. 

Należy uważnie obserwować linę podczas wciągania jej do systemu i upewnić się, że nie jest ona zablokow-
ana przez żadną część konstrukcji lub mechanizmu, która może uszkodzić linę i spowodować utratę kontroli. 
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Ostrzeżenie: Bęben zasilający nie jest specjalnie zaprojektowany do nawijania liny z napięciem 
wstecznym i może nie być wystarczająco mocny! W przypadku konieczności wykonania nawinię-
cia z naciągiem wstecznym, do liny stalowej należy zamówić bęben o odpowiedniej wytrzymałoś-

ci. W przypadku, gdy lina ma być nawinięta na bęben dźwigu bez naciągu wstecznego, hak powinien 
być maksymalnie opuszczony, na haku powinien być zaczepiony odpowiedni ciężar (2,5% -5% MBL 
liny), aby lina stalowa mogła być ciasno nawinięta na bęben.

2.3.4  Cięcie liny 

Jeśli konieczne jest przecięcie liny, po obu stronach miejsca przecięcia należy zastosować dodatkowe 
zabezpieczenia. Długość zabezpieczenia dla liny splotkowej powinna być co najmniej równa dwóm 
średnicom liny. 

Pojedyncze zabezpieczenia po obu stronach miejsca cięcia jest zazwyczaj wystarczająca dla lin pre-
formowanych (patrz EN 12385-2). W przypadku lin niepreformowanych, lin odpornych na rotację i lin 
podwójnie równoległych zaleca się podwojenie zabezpieczeń. 

Najlepiej, aby cięcie liny odbywało się za pomocą szybkotnącej tarczy ściernej. Można stosować inne 
odpowiednie mechaniczne lub hydrauliczne urządzenia do cięcia, choć nie jest to zalecane, jeśli koniec 
liny ma być  w kolejnym kroku spawany lub lutowany. Podczas cięcia należy zapewnić odpowiednią 
wentylację, aby uniknąć gromadzenia się oparów z liny i jej części składowych. Więcej informacji na ten 
temat można znaleźć w rozdziale 4. 

Uwaga: Niektóre liny specjalne zawierają materiał syntetyczny, który po podgrzaniu do temperatury 
wyższej niż normalna temperatura produkcji ulega rozkładowi i może wydzielać toksyczne opary. 

Uwaga: Lina wyprodukowana z drutów ze stali węglowej w postaci, w jakiej jest dostarczana, nie stanowi 
zagrożenia dla zdrowia. Podczas dalszej obróbki (np. cięcie, spawanie, szlifowanie, czyszczenie) mogą 
powstawać pyły i opary zawierające elementy, które mogą mieć wpływ na osoby narażone. 

Po przecięciu, brak prawidłowego zabezpieczenia końca liny może prowadzić do luzów lub znieksz-
tałceń liny. Alternatywną metodą cięcia jest spiekanie i zwężanie, proces, który ma na celu zapobieganie 
rozplataniu się drutów i splotów. 

    zabezpieczanie           zabezpieczanie                            cięcie tarczą                    cięcie palnikiem)

Rysunek 2-7 

2.3.5.  Docieranie nowej liny 

Aby zwiększyć żywotność liny zaleca się ”docieranie” nowej liny poprzez powolne operowanie urządze-
niem, najlepiej z niewielkim obciążeniem (tj. 10% dopuszczalnego obciążenia roboczego (DOR)) przez 
kilka cykli roboczych. Dzięki temu nowa lina może stopniowo dostosowywać się do warunków pracy. 
Lina nigdy nie powinna ”być uruchamiana z pełnym obciążeniem, czy nawet z przeciążeniem. 

Sprawdzić, czy lina jest prawidłowo nawijana na bęben i czy nie występują luzy na linie lub czy lina nie 
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przeskakuje na sąsiednie rowki lub czy ne dochodzi do krzyżowania zwojów. 

Uwaga: Nieregularne zwijanie nieuchronnie prowadzi do silnego zużycia powierzchni i zniekształcenia liny. 

2.4.  Konserwacja 

2.4.1.  Kontrola i badanie liny 

Częstotliwość kontroli i badań okresowych oraz kryteria odrzucenia powinny być zgodne z następujący-
mi normami: 
 • liny dźwigowe – ISO 4309; 
 • liny dźwigowe – ISO/FDIS 4344; 
 • liny kolei linowych – EN 12927-7

2.4.1.1.  Codzienna inspekcja

Należy przeprowadzić codzienne oględziny co najmniej odcinka roboczego liny stalowej z danego dnia 
we wszystkich punktach mocowania, w których lina styka się z instalacją lub dźwigiem, takich jak bębny, 
koła pasowe i zakończenia, w celu zaobserwowania i wykrycia ogólnego pogorszenia stanu lub uszkod-
zeń mechanicznych. Należy również sprawdzić, czy lina może prawidłowo przesuwać się z bębna i nad 
krążkami, tak jak jest to przewidziane w normalnej eksploatacji. W przypadku wykrycia jakiejkolwiek 
zauważalnej zmiany stanu należy skontaktować się z kompetentną osobą w celu przeprowadzenia bard-
ziej szczegółowej kontroli.

2.4.1.2.  Kontrola okresowa

Kontrole okresowe powinny być przeprowadzane przez kompetentną osobę zgodnie z wymienionymi 
normami, a obserwacje powinny być rejestrowane. 

Celem przeglądów okresowych jest uzyskanie informacji, które pomogą w podjęciu decyzji, czy: 
 a. lina może pozostać w eksploatacji i kiedy powinna być poddana kolejnemu przeglądowi lub 
 b. musi być wycofana z eksploatacji (natychmiast lub w określonym czasie) 

Częstotliwość przeglądów określa kompetentna osoba, która bierze pod uwagę co najmniej: 
 a. wymagania ustawowe dotyczące zastosowania w kraju użytkowania; 
 b. typ dźwigu i warunki środowiskowe, w których pracuje; 
 c. grupę klasyfikacyjną mechanizmu; 
 d. wynik poprzedniego przeglądu; 
 e. doświadczenie nabyte podczas przeglądów lin na porównywalnych dźwigach; 
 f. czas użytkowania liny; 
 g. częstotliwość użytkowania.

2.4.1.3.  Ocena liny

Za pomocą odpowiednich meto oceny, takich jak obliczenia, środków wizualnych lub pomiaru ocenia się 
stopień pogorszenia jakości i wyraża się go albo jako odsetek (np. 20 %, 40 %, 60 %, 80 % lub 100 %) 
poszczególnych kryteriów odrzucenia, albo słownie (np. nieznaczne, średnie, wysokie, bardzo wysokie 
lub odrzucenie). 

Wszelkie uszkodzenia, które mogły powstać w linie przed jej uruchomieniem i rozpoczęciem użytkowa-
nia, są oceniane przez właściwą osobę, a spostrzeżenia odnotowywane. Poniżej, w tabeli 1, przedsta-
wiono wykaz najczęściej występujących rodzajów pogorszenia stanu technicznego oraz informację, czy 
każdy z nich może być łatwo określony ilościowo (tj. poprzez liczenie lub mierzenie), czy też musi być 
oceniony subiektywnie (tj. za pomocą środków wizualnych) przez osobę kompetentną.



30 31

Tabela 1 – Rodzaje  pogorszenia stanu technicznego i metody oceny

Rodzaj pogorszenia stanu technicznego Metoda oceny
Liczba widocznych zerwanych drutów (w tym tych rozmieszczonych losowo, 
zlokalizowane zgrupowania, druty zerwane od wewnątrz oraz te, które znajdują 
się na lub w pobliżu zakończenia)

Zliczenie

Zmniejszenie średnicy liny (w wyniku zużycia zewnętrznego/ścierania, zużycia 
wewnętrznego i zniszczenia rdzenia)

Pomiar

Pęknięcie splotu(-ów) Wizualna
Korozja (zewnętrzna, wewnętrzna i cierna) Wizualna
Deformacja Wizualna oraz pomiar
Uszkodzenia mechaniczne Wizualna
Uszkodzenia termiczne (w tym powstałe w wyniku działania łuku elektrycznego) Wizualna

2.4.2. Kryteria odrzucenia

Ponieważ pogorszenie jakości często wynika z połączenia różnych rodzajów w tym samym miejscu w 
linie, właściwa osoba ocenia ”efekt łączny”, którego jedną z metod oceny można znaleźć w załączniku 
F do normy ISO 4309:2017. Jeżeli z jakiegokolwiek powodu nastąpiła zauważalna zmiana w tempie 
pogarszania się liny, należy zbadać przyczynę tego stanu rzeczy oraz, w miarę możliwości, podjąć 
działania naprawcze. W skrajnych przypadkach właściwa osoba może podjąć decyzję o odrzuceniu liny 
lub zmienić kryteria odrzucenia, na przykład poprzez zmniejszenie dopuszczalnej liczby widocznych 
pękniętych drutów. W przypadkach, gdy długa lina uległa uszkodzeniu na stosunkowo krótkim odcinku, 
właściwa osoba może zdecydować, że nie ma potrzeby pozbywania się całej liny, pod warunkiem że 
uszkodzony odcinek można usunąć w zadowalający sposób, a pozostała część liny jest w stanie nadają-
cym się do użytku. 

Ogólnie rzecz biorąc, poniższa lista kryteriów prowadzi do odrzucenia liny stalowej 
 • pęknięta splotka 
 • deformacje („korkociąg”, „klatka”, zagięcia, „kosz”)
 • na długości jednego skoku (ok. 6x średnic nominalnych liny) występują:
 • lokalne skupiska pęknięć drutu
 • Co najmniej dwa pęknięcia drutu w dolinach splotek lub w sąsiednich splotkach w obrębie jed 
    nej warstwy 
 • Znacząca korozja zewnętrzna i wewnętrzna
 • Luźna struktura liny
 • Zagięcia lub spłaszczenia
 • Zagięcia lub inne odkształcenia
 • Pęknięcia drutu na zakończeniach 
 • Wystające pętle drutów
 • Zmniejszenie średnicy liny na skutek uszkodzenia rdzenia liny
 • Miejscowe zwiększenie średnicy liny
 • Równomierne zmniejszenie średnicy liny na skutek zużycia
 • Uszkodzenia od ciepła lub łuku elektrycznego
 • Osiągnięcie rodzaju i liczby pęknięć liny zgodnie z tabelami poniżej
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2.4.2.1.  Widoczne złamane druty

Kryteria odrzucenia dla różnych rodzajów widocznych złamanych drutów są określone w tabeli nr 2.

Tabela 2 - Kryteria odrzucenia dla widocznych złamanych drutów

 Rodzaj widocznego zerwanego drutu Kryteria odrzucenia
1 Zerwania drutu występujące losowo w odcink-

ach liny, które przechodzą przez jeden lub 
więcej stalowych krążków i nawijają się na 
bęben i z niego schodzą, w przypadku sz-
pul jednowarstwowych, lub występujące w 
odcinkach liny, które pokrywają się ze strefami 
skrzyżowań, w przypadku szpul wielowarst-
wowych.

Patrz Tabela 3 dla lin jednowarstwowych i lin 
podwójnie równoległych oraz Tabela 4 dla lin 
odpornych na rotację.

2 Zlokalizowane zgrupowanie drutów pęknięcia 
w odcinkach liny, które nie nawijają się na bę-
ben i nie schodzą z niego.

Jeżeli zgrupowanie występuje w jednej lub 
dwóch sąsiednich splotkach, może być 
konieczne odrzucenie liny, nawet jeżeli liczba 
ta jest niższa od wartości dla długości 6d po-
danych w tabelach 3 i 4.

3 Zerwania drutów w dolinie. Dwa lub więcej zerwania drutów na długości 
skoku (w przybliżeniu odpowiada to długości 
6d).

4 Zerwania drutów na końcu liny. Dwa lub więcej zerwania drutów.

Jeżeli lina jest liną jednowarstwową lub podwójnie równoległą, należy zastosować odpowiedni numer 
kategorii liny (RCN) - można go odczytać ze specyfikacji dokumentu na stronie internetowej ROPETEX - i 
odczytać kryteria odrzucenia z Tabeli 3 dla zerwanych drutów na długości 6d i 30d. Jeżeli konstrukcja 
nie jest pokazana, należy określić całkowitą liczbę drutów nośnych w linie (sumując wszystkie druty w 
zewnętrznej warstwie splotek, z wyjątkiem drutów wypełniających) i odczytać kryteria odrzucenia z tabeli 
3 dla zerwanych drutów na długości 6d i 30d dla odpowiednich warunków. 
Jeżeli lina jest liną odporną na rotację, należy zastosować odpowiednią wartość RCN i odczytać kryteria 
odrzucenia z tabeli 4 dla zerwanych drutów na długości 6d i 30d. Jeżeli konstrukcja nie została przed-
stawiona, należy określić liczbę splotek zewnętrznych oraz całkowitą liczbę drutów nośnych w zewnętr-
znej warstwie splotek w linie (poprzez zsumowanie wszystkich drutów w zewnętrznej warstwie splotek, 
z wyjątkiem drutów wypełniających) i odczytać kryteria drzucenia z tabeli 4 dla drutów zerwanych na 
długości 6d i 30d dla odpowiednich warunków. 
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Tabela 3 - Liczba osiągniętych lub przekroczonych, widocznych pęknięć drutów występujących w linach 
jednowarstwowych i podwójnie równoległych, wskazujących odrzucenie liny (wg.  ISO 4309:2017)

Numer 
kategorii 
liny RCN

Całkowita liczba 
drutów nośnych 
w zewnętrznej 
warstwie splotek 
w linie (a) n

Liczba widocznych złamanych drutów zewnętrznych (b)
Odcinki liny pracujące w stalowych krążkach 
i/lub na bębnie jednowarstwowym (pęknięcia 

drutów rozmieszczone losowo)

Odcinki liny na bębnie 
wielowarstwowym (c)

Klasy od M1 do M4 lub klasa nieznana Wszystkie klasy
Przeciwzwita Współzwita Przeciw- lub współzwita

Na dłu-
gości 6d 

(e)

Na dłu-
gości 30d 

(e)

Na dłu-
gości 6d 

(e)

Na dłu-
gości 30d 

(e)

Na długoś-
ci 6d (e)

Na długoś-
ci 30d (e)

1 n ≤ 50 2 4 1 2 4 8
2 51 ≤ n ≤ 75 3 6 2 3 6 12
3 76 ≤ n ≤ 100 4 8 2 4 8 16
4 101 ≤ n ≤ 120 5 10 2 5 10 20
5 121 ≤ n ≤ 140 6 11 3 6 12 22
6 141 ≤ n ≤ 160 6 13 3 6 12 26
7 161 ≤ n ≤ 180 7 14 4 7 14 28
8 181 ≤ n ≤ 200 8 16 4 8 16 32
9 201 ≤ n ≤ 220 9 18 4 9 18 36
10 221 ≤ n ≤ 240 10 19 5 10 20 38
11 224 ≤ n ≤ 260 10 21 5 10 20 42
12 261 ≤ n ≤ 280 11 22 6 11 22 44
13 281 ≤ n ≤ 300 12 24 6 12 24 48

n > 300 0,04 x n 0,08 x n 0,02 x n 0,04 x n 0,08 x n 0,16 x n

UWAGA Liny posiadające splotki zewnętrzne o konstrukcji Seale, w których liczba drutów w każdej 
splotce wynosi 19 lub mniej (np. 6x19 Seale) umieszcza się w tabeli dwa rzędy powyżej rzędu, w 
którym normalnie umieszczono by konstrukcję na podstawie liczby drutów nośnych w zewnętrznej 
warstwie splotów 

(a) Dla celów niniejszej Normy Międzynarodowej druty wypełniające nie są uważane za druty nośne i 
nie są uwzględniane w wartościach n. 
(b) Drut złamany ma dwa końce (liczone jako jeden drut). 
(c) Wartości te odnoszą się do pogorszenia jakości, które występuje w strefach krzyżowania się lin oraz 
zakłóceń między zwojami spowodowanych efektami kąta odchylającego (a nie do tych odcinków lin, 
które pracują tylko na kołach i nie są nawinięte na bęben). 
(d) Dwukrotna liczba wymienionych zerwanych drutów może być stosowana do lin na mechanizmach, 
których klasyfikacja jest rozpoznana jako od M5 do M8. 
(e) d = nominalna średnica liny.
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Tabela 4 - Liczba osiągniętych lub przekroczonych, widocznych zerwanych drutów występujących w 
linach odpornych na rotację, sygnalizujących odrzucenie liny (wg. zgodnie z ISO 4309:2017)

Numer 
kategorii 
liny RCN

Całkowita liczba 
drutów nośnych w 
zewnętrznej warstwie 
splotek w linie (a)

n

Liczba widocznych złamanych drutów zewnętrznych (b)

Odcinki liny pracujące w stalowych 
krążkach i/lub na bębnie jed-

nowarstwowym (pęknięcia drutów 
rozmieszczone losowo)

Odcinki liny na bębnie 
wielowarstwowym (c)

Over a
length of

6d (d)

Over a
length of 
30d (d)

Over a
length of 

6d (d)

Over a
length of
30d (d)

21 4 sploty
n ≤ 100 

2 4 2 4

22 3 lub 4 sploty
n ≥ 100

2 4 4 8

Co najmniej 11 
splotów zewnętr-
znych 

23-1 71 ≤ n ≤ 100 2 4 4 8
23-2 101 ≤ n ≤ 120 3 5 5 10
23-3 121 ≤ n ≤ 140 3 5 6 11
24 141 ≤ n ≤ 160 3 6 6 13
25 161 ≤ n ≤ 180 4 7 7 14
26 181 ≤ n ≤ 200 4 8 8 16
27 201 ≤ n ≤ 220 4 9 9 18
28 221 ≤ n ≤ 240 5 10 10 19
29 241 ≤ n ≤ 260 5 10 10 21
30 261 ≤ n ≤ 280 6 11 11 22
31 281 ≤ n ≤ 300 6 12 12 24

n > 300 6 12 12 24

UWAGA Liny o splotach zewnętrznych o konstrukcji Seale, w których liczba drutów w każdym splocie 
wynosi 19 lub mniej (np.np. 18x9 Seale - WSC) są umieszczone w tej tabeli dwa rzędy powyżej rzę-
du, w którym normalnie umieszczono by daną konstrukcję na podstawie liczby drutów w zewnętrznej 
warstwie splotów. 
(a) Dla celów niniejszej normy międzynarodowej druty wypełniające nie są uważane za druty nośne i nie 
są uwzględniane w wartościach n. 
(b) Drut złamany ma dwa końce. 
(c) Wartości odnoszą się do uszkodzeń, które występują w strefach krzyżowania i zakłóceń między zwo-
jami z powodu efektów kąta odchylającego (a nie do tych odcinków liny, które pracują tylko na kołach i 
nie nawijają się na bęben). 
(d) d = średnica nominalna liny. 

2.4.2.2. Zmniejszenie średnicy liny

Liny stalowe ROPETEX są produkowane z dodatnią tolerancją do średnicy nominalnej. Podczas po-
miaru zmniejszenia średnicy liny ważne jest, aby zacząć od średnicy referencyjnej, która powinna być 
zarejestrowana zaraz po zainstalowaniu liny, ale przed rozpoczęciem jej normalnej eksploatacji. Jeżeli 
średnica referencyjna nie jest dostępna, można zmierzyć i przyjąć średnicę w pobliżu zakończenia liny. 
Wzór na obliczenie redukcji średnicy: [(dref – dm) / d] * 100%
Gdzie
dref  = średnica referencyjna
dm  = zmierzona średnica rzeczywista
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d  = średnica nominalna 
Lina jednowarstwowa z rdzeniem wókiennym powinna być odrzucona, gdy wynik >= 10% 
Lina jednowarstwowa z rdzeniem stalowym lub lina podwójnie równoległa powinna być odrzucona, gdy 
wynik >= 7,5% 
Lina odporna na rotację powinna być odrzucona, gdy wynik >= 5% 

Gdy występuje silne i oczywiste lokalne zmniejszenie średnicy liny stalowej, np. w przypadku zapad-
niętego splotu, linę należy natychmiast odrzucić.

2.4.2.3.  Pęknięcie splotek

W przypadku całkowitego pęknięcia splotki linę należy natychmiast odrzucić.

2.4.2.4.  Korozja

Korozja występuje częściej w środowisku morskim oraz w środowisku, w którym występuje wysoki sto-
pień zanieczyszczenia powietrza. Poza tymi zewnętrznymi czynnikami korozja spowodowana jest głów-
nie brakiem odpowiedniej konserwacji i utrzymania liny w dobrym stanie. Korozja ma wpływ na żywot-
ność i wytrzymałość na zerwanie liny stalowej. 

Norma ISO4309-2010 zawiera wytyczne dotyczące kryteriów odrzucenia w przypadku korozji: 

Korozja zewnętrzna, którą można wytrzeć do czysta i/lub wyszczotkować     Brak odrzucenia 
Korozja zewnętrzna z szorstką w dotyku powierzchnią drutu        60% odrzucenia 
Korozja zewnętrzna z mocnymi wżerami i luźnymi drutami  -        odrzucenie 
Oczywista korozja wewnętrzna (tj. widoczna przez doliny między splotami zewnętrznymi) odrzucenie

2.4.2.5.  Falistość

Falistość liny stalowej jest formą deformacji. Odkształcenia konstrukcji liny prowadzą (z czasem) do 
nierównomiernego rozkładu sił w linie stalowej.

2.4.2.6.  Odkształcenie kosza

Liny z „koszem” lub „latarnią” powinny być natychmiast odrzucone lub, o ile pozostała długość liny jest 
w stanie nadającym się do użytku, powinny zostać usunięte odcinki z wadą.

2.4.2.7.  Wystający rdzeń lub sploty 

Liny z wystającym rdzeniem lub splotami powinny być natychmiast odrzucone lub, o ile pozostała 
długość liny jest w stanie nadającym się do użytku, powinny zostać usunięte odcinki z wadą.

2.4.2.8.  Wystające druty w pętlach

Liny z wystającymi drutami, zwykle występującymi w grupach po przeciwnej stronie liny niż ta, która 
styka się z rowkiem krążka linowego, powinny być natychmiast odrzucone. Jeżeli wystaje tylko jeden 
drut, można go usunąć poprzez zginanie aż do pęknięcia, blisko wewnętrznej strony splotki, aby uniknąć 
uszkodzenia przez ten drut otaczających go drutów i splotek. 
Patrz rys. 2-8. 

    

Rysunek 2-8 Usuwanie wystających drutów
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2.4.3.   Smarowanie liny w trakcie eksploatacji  
 
Ochrona zapewniana przez oryginalny smar produkcyjny jest zazwyczaj wystarczająca, aby zapobiec 
pogorszeniu się stanu liny w wyniku korozji podczas transportu, przechowywania i we wczesnym okresie 
użytkowania liny; jednakże w celu uzyskania optymalnych osiągów większość lin skorzysta z zastosow-
ania smaru serwisowego, którego rodzaj zależy od zastosowania liny i warunków środowiskowych, na 
które lina jest narażona. Smarowanie odgrywa również istotną rolę w zmniejszaniu tarcia wewnętrznego, 
polegającego na ocieraniu się poszczególnych drutów o siebie. 

Dlatego ważne jest, aby regularnie smarować linę, w zależności od jej zastosowania. 
 

OSTRZEŻENIE! Nienasmarowana lub nieprawidłowo nasmarowana lina ma znacznie skróconą 
żywotność. 

Li
cz

ba
 z

gi
ęć

Nienasmarowana  Nasmarowana    Nasmarowana +
        przesmarowana

 
Rysunek 2-9 Znaczenie ponownego smarowania liny 

Smar serwisowy musi być zgodny z oryginalnym smarem produkcyjnym, a w przypadku liny napędu 
trakcyjnego nie może pogarszać jej właściwości ciernych. Należy stosować się do zaleceń producenta 
liny lub producenta oryginalnego wyposażenia. 

Typowe metody nakładania smaru serwisowego to pędzel, podawanie kroplowe, przenośny natrysk pod 
ciśnieniem lub pod wysokim ciśnieniem. Ten ostatni system jest zazwyczaj przeznaczony do wtłaczania 
smaru eksploatacyjnego do liny pod wysokim ciśnieniem przy jednoczesnym czyszczeniu liny i usuwa-
niu wilgoci, resztek smaru i innych zanieczyszczeń. 

Nie zastosowanie smaru serwisowego może spowodować obniżenie wydajności liny, a w najgorszym 
przypadku doprowadzić do niewykrywalnej korozji wewnętrznej. Zastosowanie zbyt dużej ilości i nie-
właściwego rodzaju smaru może prowadzić do gromadzenia się obcych zanieczyszczeń na powierzchni 
liny. Może to skutkować uszkodzeniem liny, koła pasowego i bębna przez ścieranie. Może to również 
utrudnić określenie rzeczywistego stanu liny w celu oceny kryteriów odrzucenia. 

3. Dobór liny 

3.1.  Konstrukcja w odniesieniu do ścierania i zużycia

Lina stalowa będzie się stopniowo osłabiać pod wpływem ścierania i zużycia. Dzieje się tak, gdy lina 
styka się z innym ciałem, np. gdy przechodzi przez koło pasowe lub nad rolką, nawija się na bęben lub 
jest przeciągana przez lub wzdłuż materiału ściernego. 

W przypadku, gdy wiadomo, że ścieranie jest głównym sposobem niszczenia, należy rozważyć wybór 
liny z możliwie jak największymi drutami zewnętrznymi, ale również wziąć pod uwagę, czy istnieje dodat-
kowa potrzeba spełnienia wymagań dotyczących zmęczenia przy zginaniu. 

W warunkach ściernych korzystne mogą być liny współzwite (pod warunkiem, że oba końce liny pracują 
w układzie zamkniętym) oraz liny z zagęszczonymi splotkami. 



36 37

Uwaga: chociaż oczekuje się, że zużycie wystąpi głównie na zewnątrz drutów, może ono również mieć 
miejsce na styku splotka-rdzeń i splotek w linie. 

3.2.  Rodzaj rdzenia w odniesieniu do zgniatania liny na bębnie 

Zgniatanie może wystąpić z kilku powodów, ale jest bardziej prawdopodobne, gdy lina jest poddawana 
wielowarstwowemu zwijaniu na bębnie. Ponadto, pomiędzy liną a bębnem gładkim lub o gładkiej powier-
zchni będzie występował większy nacisk promieniowy niż w przypadku bębna rowkowanego. 

Liny z rdzeniami z włókna nie powinny być stosowane w przypadku, gdy zwijanie obejmuje wiele warstw. 
Liny z rdzeniami stalowymi i liny z zagęszczonymi splotkami są bardziej odporne na zgniecenia i odksz-
tałcenia. 

Rysunek 3-1 Przykład zgniatania na bębnie 
 
3.3.  Pokrycie drutów w odniesieniu do korozji  

Jeżeli przewiduje się lub wiadomo, że korozja jest głównym czynnikiem niszczącym linę, zaleca się sto-
sowanie lin zawierających druty pokryte cynkiem (lub stopem cynku Zn95/Al5). 

Należy rozważyć wybór liny o jak najgrubszych drutach, biorąc pod uwagę, czy istnieje dodatkowa potr-
zeba spełnienia wymagań dotyczących zmęczenia przy zginaniu. 

Lina z dużą ilością małych drutów jest bardziej podatna na korozję niż lina z małą ilością dużych drutów. 

3.4.  Kierunek układania i typ 

3.4.1.  Łączenie lin ze sobą (szeregowe) lub pracujące obok siebie (równoległe) 

Jeżeli zachodzi konieczność połączenia jednej liny z drugą (tzn. szeregowo), czy to podczas montażu, 
czy podczas pracy, konieczne jest, aby liny te miały ten sam kierunek układania i typ, np. prawy przeci-
wzwity (sZ) do prawego przeciwzwitego (sZ). 

Uwaga: Połączenie ”lewej” liny z ”prawą” spowoduje obrót liny i rozplatanie się splotów podczas ob-
ciążenia. Jeżeli liny są również łączone ręcznie w miejscu połączenia, splot otworzy się i rozsunie. 

Niektóre zastosowania, np. chwytaki i dźwigi kontenerowe, wymagają użycia lewej liny obok prawej 
celem równoważenie efektu rotacji. 

3.4.2.  Kierunek zwijania 

Jeżeli instrukcja producenta oryginalnego sprzętu nie stanowi inaczej, kierunek zwijania powinien być 
zgodny z poniższymi rysunkami. 
Kierunek obrotu i punkt zaczepienia liny określają, czy należy stosować linę prawoskrętną czy lewoskręt-
ną. W celu ustalenia właściwej liny należy kierować się następującą zasadą: 

 • prawy rowek gwintu na bębnie - lewa lina. 
 • lewy rowek gwintu na bębnie - prawa lina. 

OSTRZEŻENIE! Niewłaściwy dobór układu może mieć negatywny wpływ na parametry liny. 
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Kierunek zwijania podany na poniższych rysunkach odnosi się ogólnie do bębnów gładkich i rowkow-
anych. 

Nawijanie dolne 

  
  
 

Nawijanie górne 
 
 

 

 

3.5.  Charakterystyka rotacji i użycie krętlika 

Splątanie olinowanie dźwigu może wystąpić w układzie wielopasmowym z powodu rotacji bloku, jeżeli 
wybrana lina ma gorsze właściwości skrętne dla planowanej wysokości podnoszenia, rozstawu lin i ob-
ciążenia. W takich przypadkach podnoszenie może być poważnie ograniczone lub nawet wstrzymane. 
Zastosowania wykorzystujące wysokie windy są szczególnie narażone na ten stan. 

Uwaga: Splątanie jest terminem używanym do opisania stanu w wielopasmowym układzie linowym, w 
którym pasma liny rozplątują się, owijając się wokół siebie. 

Biorąc pod uwagę właściwości skrętne liny, można ocenić prawdopodobieństwo powstania splątania 
dla danego systemu lin. W tym celu należy zwrócić się do producenta liny lub producenta oryginalnego 
wyposażenia. W przypadku lin odpornych na rotację, w których sploty zewnętrzne są ułożone w kierunku 
przeciwnym do kierunku skrętu warstwy spodniej, należy oczekiwać, że (i) wielkość momentu obrotow-
ego powstającego pod obciążeniem, gdy oba końce liny są unieruchomione i nie mogą się obracać lub 
(ii) wielkość obrotu pod obciążeniem, gdy jeden koniec liny może się swobodnie obracać, będzie znacz-
nie mniejsza niż w przypadku lin jednowarstwowych. 

Aby ograniczyć niebezpieczeństwo związane z obracającym się ładunkiem podczas operacji podnos-
zenia i zapewnić bezpieczeństwo personelu w strefie podnoszenia, zaleca się wybór liny odpornej na 
obrót, która obróci się tylko w niewielkim stopniu podczas obciążenia, patrz a) poniżej. W przypadku 
takich lin, użyteczność krętlika polega na tym, że zwalnia on linę z indukowanego obrotu wynikającego z 
ugięć kątowych na kole pasowym lub bębnie. 

Inne liny odporne na obrót, o mniejszej odporności na obrót przy obciążeniu, patrz b) poniżej, prawdo-
podobnie będą wymagały pomocy krętlika, aby zminimalizować zagrożenie. W takich przypadkach 
należy jednak pamiętać, że nadmierna rotacja liny może mieć negatywny wpływ na jej właściwości użyt-
kowe i może również spowodować zmniejszenie siły zrywającej liny, której wielkość będzie zależała od 
właściwości rotacyjnych wybranej liny i wielkości podnoszonego ładunku. 

Poniżej znajduje się podsumowanie ogólnych wytycznych dotyczących stosowania krętlika w oparciu o 
właściwości obrotowe liny. 

Lina prawa – od prawej do lewej Lina lewa – od lewej do prawej

Lina prawa – od lewej do prawej Lina lewa – od prawej do lewej
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Gdzie: 

 • 1 obrót = 360˚; 
 • d  = nominalna średnica liny 
 • Fmin   = minimalna siła zrywająca linę 

Wówczas: 

 a) właściwość obrotowa mniejsza lub równa 1 obrót/1 000d podnosząc ładunek równy 20% Fmin 
 można zastosować krętlik. 

 b)  właściwość obrotowa większa niż 1 obrót, ale nie większa niż 4 obroty/1 000d podnosząc   
 ładunek równy 20% Fmin. 
 krętlik może być użyty zgodnie z zaleceniami producenta liny i/lub za zgodą kompetentnej osoby; 
 
 c) właściwość obrotowa większa niż 4 obroty/1 000d przy obciążeniu równym 20% Fmin -  
 nie należy stosować krętlika. 

3.6.  Kąt odchylenia 

Zbyt duży kąt odchylenia może powodować nadmierne zużycie liny spowodowane przyleganiem do 
kołnierza na bębnie. Może to również prowadzić do problemów związanych ze skręcaniem.  

Rysunek 3-2 Zbyt duży kąt odchylający może powodować nadmierne zużycie

W przypadku, gdy istnieje kąt odchylający, gdy lina wchodzi na koło pasowe, początkowo styka się z 
kołnierzem rowka. W miarę jak lina przechodzi nad kołem pasowym, przesuwa się w dół kołnierza, aż 
osiądzie na dnie rowka koła pasowego. W ten sposób lina będzie się toczyć, jak również zsuwać. W 
wyniku działania rolowania lina obraca się wokół własnej osi, powodując powstanie skrętu w linie lub 
jego usunięcie, co powoduje skrócenie lub wydłużenie ułożenia liny, a w najgorszym przypadku uszkod-
zenie konstrukcji liny w postaci ”klatki dla ptaków” lub wypukłości rdzenia. Wraz ze wzrostem kąta od-
chylającego zwiększa się ilość obrotów. 

Kąt ten nie powinien być większy niż 2° dla lin odpornych na rotację i nie większy niż 4° dla lin jednowar-
stwowych. 

Uwaga: Ze względów praktycznych, konstrukcja niektórych dźwigów i wind może nie spełniać tych za-
lecanych wartości, co może mieć wpływ na żywotność liny i konieczność częstszych kontroli liny. 

Kąty nachylenia mogą być zmniejszone przez, na przykład: 

 a) zmniejszenie szerokości bębna i/lub zwiększenie jego średnicy; lub 
 b) zwiększenie odległości pomiędzy kołem pasowym a bębnem. 
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Podczas nawijania na bęben zaleca się ograniczenie kąta odchylenia do zakresu od 0,5° do 2,5°. Jeżeli 
kąt ten jest zbyt mały, tzn. mniejszy niż 0,5°, lina będzie miała tendencję do spiętrzania się na kołnier-
zu bębna i nie będzie w stanie zmienić kierunku nawijania na bębnie. W takiej sytuacji problem można 
złagodzić poprzez zamontowanie urządzenia odrzucającego lub zwiększenie kąta odchylenia poprzez 
wprowadzenie koła pasowego lub mechanizmu szpulowego. 

Jeżeli lina może się spiętrzać, może nagle spaść z kołnierza, powodując powstanie obciążenia udarow-
ego w linie. Zbyt duże kąty odchylające spowodują przedwczesną zmianę kierunku nawijania na bębnie, 
tworząc luki pomiędzy zwojami liny w pobliżu kołnierzy bębna, jak również zwiększając nacisk na linę w 
miejscach krzyżowania. 

Nawet w przypadku zastosowania rowków spiralnych, duże kąty odchylenia nieuchronnie spowodują 
powstanie miejscowych uszkodzeń mechanicznych, ponieważ druty trą o siebie wzajemnie. Jest to 
często określane jako ”interferencja” liny, ale jej wartość można zredukować wybierając linę o splocie 
współzwitym, jeśli pozwala na to system olinowania lub linę o splotach kompaktowanych.  

4. 4 Informacje o bezpieczeństwie i higienie pracy z liną stalową i 
jej częściami składowymi 

4.1.  Materiał  

4.1.1.  Informacje ogólne 

Lina stalowa jest materiałem złożonym i w zależności od typu może zawierać szereg niezależnych mate-
riałów. 

Poniżej podano szczegóły dotyczące wszystkich poszczególnych materiałów, które mogą wchodzić w 
skład gotowej liny. 

Opis i/lub oznaczenie liny stalowej podane na dowodzie dostawy, fakturze lub certyfikacie umożliwia 
identyfikację części składowych. Głównym składnikiem lin stalowych objętych poszczególnymi częścia-
mi normy EN 12385 jest stal węglowa, która w niektórych przypadkach może być powlekana cynkiem 
lub stopem cynku Zn95/Al5. 

Lina wyprodukowana z drutów węglowych, powlekanych lub ze stali nierdzewnej w stanie niezmienio-
nym nie stanowi zagrożenia dla zdrowia. Jednakże podczas każdej późniejszej obróbki, takiej jak cięcie, 
spawanie, szlifowanie i czyszczenie, mogą powstawać pyły i opary zawierające elementy, które mogą 
mieć wpływ na zdrowie narażonych pracowników. 

Pozostałe trzy elementy to rdzeń, który może być wykonany ze stali tego samego rodzaju, co zastosow-
any w splotkach zewnętrznych lub alternatywnie z włókien naturalnych lub syntetycznych; smar lub sma-
ry do lin; oraz, w stosownych przypadkach, wszelkie wypełnienia wewnętrzne lub powłoki zewnętrzne. 

4.1.2.  Rdzenie włókienne 

Znajdujące się w środku splatanej liny stalowej materiały, z których wytwarza się rdzenie włókienne, 
zazwyczaj włókna naturalne lub syntetyczne, nie stanowią zagrożenia dla zdrowia podczas obchodze-
nia się z nimi. Nawet po usunięciu splotek zewnętrznych (na przykład podczas wykonywania zakończeń 
liny) materiały rdzenia nie stanowią praktycznie żadnego zagrożenia dla użytkownika, za wyjątkiem pr-
zypadku liny używanej, gdzie przy braku zastosowania jakiegokolwiek smaru serwisowego lub w wyniku 
ciężkiej pracy powodującej wewnętrzne zużycie ścierne rdzenia, rdzeń mógł się rozłożyć na pył włókni-
sty, który może być wdychany, chociaż jest to uważane za bardzo mało prawdopodobne. 

Główne zagrożenie polega na wdychaniu oparów powstających w wyniku działania ciepła, na przykład 
podczas cięcia liny przez przecinarkę tarczową. W tych warunkach, włókna naturalne mogą wydzielać 
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dwutlenek węgla, wodę i popiół, podczas gdy materiały syntetyczne mogą wydzielać toksyczne opary. 

Obróbka włókien naturalnych, np. zabezpieczenie przed gniciem, może również powodować powsta-
wanie toksycznych oparów podczas spalania. Stężenie toksycznych wyziewów z rdzeni będzie prawie 
nieistotne w porównaniu z produktami powstającymi w wyniku nagrzewania innych materiałów pierwotny-
ch, np. drutu i smaru produkcyjnego w linie. 

Najbardziej powszechnym syntetycznym materiałem rdzeniowym jest polipropylen, chociaż czasami 
mogą być stosowane inne polimery, takie jak polietylen i poliamid.. 

4.1.3.  Materiały wypełniające i powlekające 

Materiały wypełniające i powlekające nie stanowią zagrożenia dla zdrowia podczas obchodzenia się 
z liną w stanie, w jakim została dostarczona. Główne zagrożenie polega na wdychaniu toksycznych 
oparów podczas cięcia liny przecinarką tarczową. 

4.1.4.  Smary do lin produkcyjnych 

Smary stosowane w produkcji lin stalowych stanowią zazwyczaj minimalne zagrożenie dla użytkownika w 
stanie, w jakim zostały dostarczone. Użytkownik powinien jednak podjąć odpowiednie środki ostrożnoś-
ci, aby zminimalizować kontakt ze skórą i oczami, a także unikać wdychania ich oparów i mgły. 

Szeroka gama związków chemicznych jest stosowana jako środki smarne w produkcji lin stalowych. Pro-
dukty te składają się głównie z mieszanin olejów, wosków, bitumów, żywic, środków żelujących i wypełni-
aczy z niewielkimi stężeniami inhibitorów korozji, stabilizatorów utleniania i dodatków kleistych. 

Większość z nich ma postać stałą w temperaturze otoczenia i pod warunkiem, że unika się kontaktu 
skóry z płynami, żaden z nich nie stanowi zagrożenia w normalnym użytkowaniu liny. 

Aby uniknąć możliwości wystąpienia zaburzeń skórnych, należy unikać powtarzającego się lub długo-
trwałego kontaktu z mineralnymi lub syntetycznymi węglowodorami i istotne jest, aby wszystkie osoby 
mające kontakt z takimi produktami utrzymywały wysokie standardy higieny osobistej. 

Pracownik powinien: 

 a) używać nieprzepuszczalnych dla oleju rękawic; 
 b) unikać niepotrzebnego kontaktu z olejem poprzez noszenie odzieży ochronnej; 
 c) uzyskać pierwszą pomoc w przypadku jakiegokolwiek urazu, nawet niewielkiego; 
 d) dokładnie myć ręce przed posiłkami, przed skorzystaniem z toalety i po pracy; oraz 
 e) stosować krem pielęgnacyjny po umyciu, jeśli jest przewidziany. 

Pracownik nie powinien: 

 f) wkładać tłustych szmat lub narzędzi do kieszeni, zwłaszcza spodni; 
 g) używać brudnych lub zniszczonych szmat do wycierania oleju ze skóry; 
 h) nosić odzieży nasiąkniętej olejem; 
 i) używać rozpuszczalników, takich jak parafina, benzyna itp. do usuwania oleju ze skóry. 

4.2.  Informacje ogólne 

4.2.1.  Środki ochrony indywidualnej 

a) Ochrona dróg oddechowych

Ogólna i miejscowa wentylacja wyciągowa powinna być stosowana w celu utrzymania unoszącego się 
w powietrzu pyłu lub oparów poniżej ustalonych norm ryzyka zawodowego (OES). Operatorzy powinni 
nosić zatwierdzone maski przeciwpyłowe i przeciwdymowe w przypadku przekroczenia wartości OES. 
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(OES dla pyłu całkowitego wynosi 10 mg/m3 , a dla pyłu wdychalnego 5 mg/m3 ). 

b) Sprzęt ochronny 

Podczas operacji stwarzających zagrożenie dla oczu należy nosić sprzęt ochronny. Podczas spawania 
lub pracy z palnikiem należy nosić kaptur spawalniczy. W razie potrzeby używaj rękawic i innego sprzętu 
ochronnego. 

c) Inne 

Zasady dobrej higieny osobistej powinny być przestrzegane przed przebraniem się w odzież zewnętr-
zną lub przed jedzeniem. Nie należy spożywać żywności w środowisku pracy.

4.2.2.  Postępowanie medyczne w nagłych wypadkach 

a) Wdychanie: 

Wyprowadzić na świeże powietrze; skontaktować się z lekarzem. 

b) Skóra: 

Dobrze umyć miejsca pracy wodą z mydłem. 

c) Oczy: 

Dobrze przepłukać bieżącą wodą w celu usunięcia cząstek; skontaktować się z lekarzem. 

4.2.3.  Informacje dotyczące bezpieczeństwa - zagrożenie pożarowe lub wybuchowe 

W stanie stałym stalowe elementy liny nie stanowią zagrożenia pożarowego lub wybuchowego. Obecne 
elementy organiczne, tj. smary, włókna naturalne i syntetyczne oraz inne naturalne lub syntetyczne mate-
riały wypełniające i pokrywające są zdolne do podtrzymywania ognia. 

4.2.4.  Utylizacja 

Utylizacja zgodnie z lokalnymi przepisami. 
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CertMax+
The CertMax+ system is a unique leading edge certifi-
cation management system which is ideal for managing 
a single asset or large equipment port-
folio across multiple sites. Designed by the Lifting Solu-
tions Group, to deliver optimum asset integrity, quality 
assurance and traceability, the system also improves 
safety and risk management levels.

Marking
 
ROPETEX steel wire ropes are marked with 2 reel labels 
that identify the reel and the rope. The labels carry CE-
mark.

ROPETEX reels are also marked with user instruction 
pictogram.

User Manuals
 
You can always find the valid and updated User Manu-
als on the web. 
The manual is updated continuously and valid only in 
the latest version.  

NB! The English version is the Original instruction. 

The manual is available as a download under the follow-
ing link:
www.powertex-products.com/manuals
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