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ROPET EX

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:

e Turn-back eye with aluminum ferrule: 150°C
e Ferrule-secured eye with steel ferrule: 200°C
e Socket filled with a lead-based alloy: 80°C

e Socket filled with zinc or a zinc-based alloy: 120°C
e 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

A 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
1\ theropein, 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:
- 1SO16625:2013 (45°-60°)

- DIN15061 (>=45°)

- BS 6570 (52°)

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

45° - 60°
-n

1,08 d
-

e AN

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 cail, 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:

e Crane ropes — ISO 4309;

e Lift ropes — ISO/FDIS 4344;

e 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 By counting
are randomly distributed, localized groupings, valley
wire breaks and those that are at, or in the vicinity of, the
termination)

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

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
e Broken strand
e | ocal concentration of wire breaks
e Deformations (corkscrew, caging, kinks, basket)
e At least two wire breaks in strand valleys or adjacent strands within one lay
e [ength (~ 6x d)
e Significant external and internal corrosion
¢ | oose rope structure
¢ Kinks or flattened areas
e Bends or other deformations
e \Wire breaks at end terminations
¢ Protruding wires in loops
¢ Reduction of rope diameter due to damage of rope core
e | ocal increase of rope diameter
¢ Uniform decrease of rope diameter through wear
e Heat effects or electric arc
e Achievement of type and number of wire breaks according to the tables below

10
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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 | See Table 3 for single-layer and paral-

of rope which run through one or more steel | lel-closed ropes and Table 4 for rotation-re-
sheaves and spool on and off the drum when | sistant ropes.

single-layer spooling or occurring at sections
of rope which are coincident with cross-over
zones when multi-layer spoolinga

2 Localized grouping of wire breaks in sections | If grouping is concentrated in one or two
of rope which do not spool on and off the neighbouring strands it might be necessary
drum 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.

11
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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 Total number of Number of visible broken outer wires (b)
category | load-bearing Sections of rope working in steel sheaves and/or | Sections of rope spool-
number | wires in the outer spooling on a single-layer drum ing on a multi-layer
RCN layer of strands (wire breaks randomly distributed) drum (c)
': the rope (a) Classes M1 to M4 or class unknown (d) All classes
Ordinary lay Lang lay Ordinary and Lang lay
Over a Over a Over a Over a Over a Over a
length length length length length length of
of 6d (e) of 30d (e) of 6d (e) of 30d (e) of 6d (e) 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 xn 0,08 xn 0,02xn 0,04 xn 0,08 x n 0,16 xn

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.

(o) 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.

12
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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 Total number of Number of visible broken outer wires (b)
category | load-bearing wires Sections of rope working in steel | Sections of rope spooling on
number | in the outer layer of sheaves and/or spooling on a a multi-layer drum (c)
RCN strands in the rope (a) single-layer drum

n (wire breaks randomly distributed)

Over a Over a Over a Over a
length of length of length of length of
6d (d) 30d (q) 6d (d) 30d (q)

21 4 strands 2 4 2 4

n<100
22 3 or 4 strands 2 4 4 8

n>100

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

13
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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.

1ISO4309-2010 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

14
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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.

A WARNING! An unlubricated or incorrectly lubricated rope has a significantly reduced life.

o 200%

;% 150% g

% 100% /
= =

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.

N

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 aright 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.
e | eft thread groove on the drum - right hand lay rope.

A 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

Right hand lay rope: From right to left

Upper wind

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

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.
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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:

e 1turn = 360;

o 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:

use oil impermeable gloves;

avoid unnecessary contact by oil by wearing protective clothing;

a)
b)
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/m?® and for respirable dust is 5 mg/m?).

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 informacije, ktére pomoga Panstwu w bezpiecznym i prawidtowym uzyt-
kowaniu lin stalowych ROPETEX. Poza instrukcjg obstugi odnosimy sie do obowigzujgcych przepiséw
krajowych na kazdym stanowisku pracy.

Oswiadczamy na naszg wytaczng odpowiedzialnose, ze lina stalowa ROPETEX jest zgodna z normg EN
12385-1 do -10. Jesli klient dokona jakiejkolwiek modyfikacji produktu lub jesli potaczy produkt z niekom-
patybilnym produktem/komponentem, nie ponosimy odpowiedzialnosci za konsekwencje w odniesieniu
do bezpieczenstwa produktu.

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

Wszystkie informacje o produktach i instrukcje obstugi mozna znalez¢ na stronie www.ropetex.com

Wszystkich dystrybutoréw mozna znalez¢ na stronie https://www.powertex-products.com/offices

2. Uzytkowanie i konserwacja
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2.1. Ograniczenia uzytkowania ze wzgledu na niekorzystne warunki sSrodowiskowe
2.1.1. Temperatura

2.1.1.1. Lina stalowa wykonana z drutéw ze stali weglowej

Nalezy uwzgledni¢ maksymalng temperature, jakg moze osiggnac lina stalowa podczas eksploatacii.
Niedoszacowanie temperatury moze doprowadzi¢ do niebezpiecznej sytuacji. Liny splatane z rdzeniami
wiokiennymi lub posiadajgcymi centrum wtdkienne moga by¢ stosowane do maks. 100°C.

Liny skrecone z rdzeniem stalowym i liny spiralne (ij. skretka spiralna i splot zamkniety) moga by¢ sto-
sowane w temperaturze do 200°C, chociaz konieczne jest obnizenie dopuszczalnego obcigzenia roboc-
zego, ktérego wielkos¢ zalezy od czasu ekspozycji w wysokiej temperaturze i Srednicy drutow.

Dla temperatur roboczych pomiedzy 100°C a 200°C mozna przyjac, ze utrata wytrzymatosci wynosi
10%. W przypadku temperatur powyzej 200°C moga by¢ konieczne specjalne srodki smarne i nalezy
wzig¢ pod uwage wieksze straty wytrzymatosci niz podano powyzej. Nalezy skontaktowac sie z produ-
centem liny lub maszyny. Wytrzymatos¢ lin stalowych nie ulega pogorszeniu w temperaturach pracy do
- 40°C i nie ma potrzeby zmniejszania dopuszczalnego obcigzenia roboczego; jednakze wydajnosc liny
moze ulec pogorszeniu, w zaleznosci od skutecznosci smaru liniarskiego w niskich temperaturach.
Jezeli lina jest wyposazona w zakonczenie, nalezy rowniez odniesc sie do 2.1.1.2.

2.1.1.2. Zakonczenia

Poza ograniczeniami okreslonymi powyzej dla liny oraz o ile producent liny lub producent maszyny,
urzadzenia lub instalacji nie okreslit inaczej, nie moga by¢ przekroczone nastepujgce temperatury pracy:

e Petla ze ztgczka aluminiowa: 150°C
e Petla ze ztgczka stalowa: 200°C
® gniazdo wypetnione stopem na bazie ofowiu: 80°C

e gniazdo wypetnione cynkiem lub stopem na bazie cynku: 120°C
e gniazdo wypetnione zywica - patrz instrukcja projektanta systemu zywicznego

2.1.2. Uzycie w wyjatkowo niebezpiecznych warunkach

W przypadkach, gdy wiadomo, ze istniejg wyjatkowo niebezpieczne warunki, np. dziatalno$¢ na morzu,
podnoszenie 0sOb i potencjalnie niebezpiecznych tadunkdw, takich jak stopione metale, materiaty zragce
lub radioaktywne, nalezy przeprowadzi¢ ocene ryzyka i wybrac lub odpowiednio dostosowac¢ dopuszc-
zalne obcigzenie robocze.

2.2. Przed pierwszym uzyciem liny
2.2.1. Sprawdzenie liny i dokumentaciji

Lina powinna by¢ rozpakowana i sprawdzona natychmiast po dostarczeniu w celu sprawdzenia jej iden-
tyfikacji i stanu oraz upewnieniu sig, ze lina i jej zakonczenia, jezeli wystepujg, sg zgodne z maszynami
lub urzgdzeniami, do ktérych majg by¢ przymocowane podczas pracy.

Uwaga: W przypadku stwierdzenia uszkodzenia liny lub jej opakowania, nalezy to odnotowac¢ na dow-
odzie dostawy. Certyfikat zgodnosci wydany przez producenta liny powinien by¢ przechowywany w
bezpiecznym miejscu, np. w instrukcji obstugi dzwigu, w celu identyfikacji liny podczas przeprowadza-
nia okresowych kontroli w trakcie eksploatacii.

Uwaga: Lina nie powinna by¢ uzywana do celéw dzwigowych przez uzytkownika bez dostepu do Certy-
fikatu.
Liny stalowe Ropetex dostarczane sg z:

a. Deklaracjg zgodnosci

b. Certyfikatem badan typu 3.1 wg EN 10204

c. Instrukcjg uzytkownika (na bebnie)
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d. Oznakowanie CE (na bebnie)

Deklaracja zgodnosci i Swiadectwo badan 3.1 stanowig jeden dokument i sg udostepniane spétkom
Axel Johnson International Lifting Solutions Group za posrednictwem Intranetu lub Portalu Online.

2.2.2. Przechowywanie liny
\\ Nalezy wybrac czyste, dobrze wentylowane, suche, wolne od kurzu, zadaszo-

ne miejsce. Jezeli lina nie moze byC¢ przechowywana wewnatrz, nalezy ja
N przykry¢ wodoodpornym materiatem.

Ny

\ Lina powinna by¢ przechowywana i zabezpieczona w taki sposob, aby nie
\ byta narazona na przypadkowe uszkodzenia w okresie przechowywania oraz
1\ podczas umieszczania i wyjmowania liny z magazynu.

Lina powinna by¢ przechowywana w miejscu, gdzie nie jest narazona na dziatanie oparéw chemicznych,
pary wodnej lub innych czynnikéw korozyjnych.

Jezeli lina jest dostarczana na bebnie, beben ten powinien by¢ okresowo przewijany podczas diugich
okresow przechowywania, szczegdlnie w cieptym otoczeniu, aby zapobiec migracji smaru z liny. Lina
nie powinna by¢ przechowywana w miejscach narazonych na dziatanie podwyzszonych temperatur,
poniewaz moze to wptynac na jej przyszte wiasciwosci.

W skrajnych przypadkach oryginalna sita zrywajgca moze by¢ znacznie zmniejszona, co moze uczynic
line niezdatnha do bezpiecznego uzytkowania.

Lina nie powinna mie¢ bezposredniego kontaktu z podtoga, a beben powinien by¢ tak ustawiony, aby
zapewni¢ pod nim przeptyw powietrza. Nalezy pamietac, ze ciezar bebna z ling stalowg moze z tatwos-
cig przekroczy¢ maksymalng nosnos¢ palety EUR.

Uwaga: Niezastosowanie sie do powyzszych zaleceh moze spowodowac zanieczyszczenie liny ciatami
obcymi i zapoczatkowac korozje jeszcze przed oddaniem liny do uzytku.

Zaleca sie, aby beben byt podparty na stojaku lub rozwijaku stojgcym na podtozu, kitdre jest w stanie
bezpiecznie utrzymac catkowitg mase liny i bebna.

Lina powinna by¢ okresowo kontrolowana, a w razie potrzeby nalezy zastosowac¢ odpowiedni smar liny,
ktory jest kompatybilny z produkcyjnym srodkiem smarnym. Wszelkie mokre opakowania, np. worki,
nalezy usung¢. Oznakowanie liny powinno by¢ sprawdzone w celu zweryfikowania, czy jest ono czytelne
i czy odnosi sie do swiadectwa.

2.2.3. Sprawdzenie stanu czesci maszyny lub instalacji zwiazanych z lina

Przed zainstalowaniem nowej liny nalezy sprawdzi¢ stan i wymiary czesci zwigzanych z ling, np. beb-
now, kot pasowych i oston liny, w celu sprawdzenia, czy mieszczg sie one w granicach roboczych
okreslonych przez producenta oryginalnego sprzetu.

W przypadku lin pracujacych na dzwigach efektywna srednica rowka powinna by¢ wieksza o co najm-
niej 5% od $rednicy nominalnej liny. Srednica rowka powinna by¢ sprawdzona przy pomocy przymiaru
rowkowego.

Srednica rowka powinna by¢ sprawdzona przy pomocy przymiaru rowkowego.

W zadnym wypadku rzeczywista Srednica liny nie powinna by¢ wieksza niz podziatka bebna (dla beb-

néw rowkowanych). W przypadku zwijania wielowarstwowego nalezy oceni¢ zalezno$¢ pomiedzy rze-
czywistg srednicg liny a podziatkg bebna. Gdy rowki sg nadmiernie zuzyte, moze by¢ konieczne ich
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ponowne wykonanie.

Przed wykonaniem tych czynnoséci nalezy zbadac¢ koto pasowe lub beben w celu ustalenia, czy po
wykonaniu obrébki mechanicznej materiat, z ktérego wykonana jest konstrukcja, zachowa wystarczajgca
wytrzymatosc.

Rowki powinny podtrzymywac line stalowg na okoto 1/3 jej Srednicy.

Jesli chodzi o zalecane wartosci i katy dla rowkow két pasowych, istniejg rozne standardy:
- 1SO16625:2013 (45°-60°)

- DIN15061 (>=45°)

- BS 6570 (52°)

Zalecamy stosowanie odpowiedniej normy dla danego regionu.

45° - 60°
-n

1,08 d
-

VRN

Rysunek 2-1 Srednica rowka i odlegtosci

Uwaga: Kiedy rowki ulegajg zuzyciu i lina jest $cisnieta na bokach, ruch splotek i drutéw jest ograniczo-
ny, a zdolnos$¢ liny do zginania sie jest zmniejszona, co wptywa na wydajnosg liny.

OSTRZEZENIE! Zuzyte kota pasowe nalezy wymienié/wyremontowad

OSTRZEZENIE! Beben moze w niektérych przypadkach spowodowaé uszkodzenie liny i doprow-
adzi¢ do jej przedwczesnego wycofania. Jezeli Srednica bebna jest zbyt mata, moze to spow-
odowac trwate odksztatcenie liny, co spowoduje jej przedwczesne wycofanie z ekslpoatacii.

2.3. Postepowanie z ling i jej montaz
2.3.1. Uwagi ogodine

Procedura montazu liny powinna by¢ przeprowadzona zgodnie ze szczegdtowym planem wydanym
przez uzytkownika liny stalowe;.

Lina powinna by¢ sprawdzona, czy nie zostata uszkodzona podczas roztadunku i transportu do miejsca
sktadowania lub na plac budowy. Podczas tych czynnosci lina nie powinna stykac sie z zadng czescia
urzagdzenia podnoszgcego, np. z hakiem dzwigu lub widtami wézka widtowego.

2.3.2. Lina dostarczana w kregu

Krag liny nalezy potozy¢ na ziemi i rozwing¢ prosto, upewniajac sie, ze nie zostat zanieczyszczony
pytem, zwirem, wilgocig lub innym szkodliwym materiatem.

Nigdy nie nalezy wycigagac liny z nieruchomego kregu, poniewaz spowoduje to skrecanie sie liny i pow-
stawanie zataman. Jezeli krag jest zbyt duzy, aby mozna go byto fizycznie przenosi¢, moze zaistnie¢ po-
trzeba umieszczenia go na stole obrotowym, ktéry umozliwi ruch liny w miare jej rozwijania. Prawidtowe
metody rozwijania z kregu pokazane sg na rysunkach 2-2 i 2-3 ponizej. Na rysunkach 2-4 pokazano
nieprawidtowg metode rozwijania z kregu.
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Rysunek 2-2 - prawidfowy Rysunek 2-3 - prawidtowy

2.3.3. Lina dostarczana na bebnie

Przez otwor bebna nalezy przetozy¢ watek o odpowiedniej wytrzymatosci, a beben umiesci¢ w odpowie-
dnim stojaku, ktéry umozliwia jego obracanie sie i hamowanie w celu unikniecia kolizji podczas instalaciji

W przypadku zwijania wielowarstwowego lina powinna by¢ umieszczona w urzadzeniu, ktére ma mozli-
wo$¢ zapewnienia naciggu wstecznego liny podczas jej przenoszenia ze szpuli zasilajgcej do bebna.
Ma to na celu zapewnienie ciasnego nawijania na beben lezacych pod spodem zwojow liny, szczegdlnie
w warstwie dolnej.

Beben zasilajgcy powinien by¢ umieszczony w taki sposob, aby kat odchylenia podczas instalacji byt jak
najmniejszy. Jezeli na linie powstanie petla, nie nalezy dopusci¢ do jej zacisniecia i powstania zatama-
nia.

Stojak bebna powinien by¢ zamontowany tak, aby nie powodowa¢ dodatkowego przegiecia liny podc-
zas przewijania, tzn. w przypadku bebna z podawana od gory nalezy odwijac¢ line z bebna zasilajacego
rowniez od gory.

Rysunek 2-5 - nie nalezy tworzy¢ przegiecia odwrotnego  Rysunek 2-6 - Montaz liny przy naprezeniu okoto 10% nominalnego
uciggu liny

Podczas uwalniania zewnetrznego konca liny z bebna zasilajacego lub kregu, nalezy to robi¢ w sposéb
kontrolowany. Po zwolnieniu wigzan lub mocowania konica liny, lina bedzie miata tendencje do wy-
prostowania i jesli nie bedzie sie tego kontrolowac¢, moze to by¢ proces gwattowny, ktory moze spow-
odowac obrazenia.

Podczas montazu nalezy zachowac stan fabryczny liny.

W przypadku montazu nowej liny przy pomocy starej liny, jedng z metod jest zatozenie ponczochy
kablowej na kazdy z koncow liny, ktéry ma by¢ zamocowany. Otwarty koniec skarpety powinien by¢
bezpiecznie przymocowany do liny za pomoca przyrzadu do przeciggania lub alternatywnie za pomoca
odpowiedniego zacisku. Oba konce powinny by¢ potgczone za pomoca liny widkiennej o odpowiednie;
wytrzymatosci, aby unikng¢ przeniesienia momentu skrecajgcego ze starej liny na nowa. Jezeli uzywana
jest lina stalowa, powinna by¢ ona odporna na obrét lub mie¢ ten sam rodzaj i kierunek zwicia co nowa
lina. Alternatywnie, do systemu mozna wprowadzi¢ odcinek liny wtdkiennej lub stalowej o odpowiednigj
wytrzymatosci, ktéra moze by¢ wykorzystana jako lina prowadzaca lub komunikacyjna. Kretlik nie powini-
en by¢ uzywany podczas montazu liny.

Nalezy uwaznie obserwowac line podczas wciggania jej do systemu i upewnic sie, ze nie jest ona zablokow-
ana przez zadng czes$¢ konstrukcji lub mechanizmu, ktéra moze uszkodzi¢ line i spowodowac utrate kontroli.
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Ostrzezenie: Beben zasilajgcy nie jest specjalnie zaprojektowany do nawijania liny z napieciem

wstecznym i moze nie by¢ wystarczajgco mocny! W przypadku koniecznosci wykonania nawinie-

cia z naciggiem wstecznym, do liny stalowej nalezy zamowi¢ beben o odpowiedniej wytrzymatos-
ci. W przypadku, gdy lina ma by¢ nawinieta na beben dzwigu bez naciggu wstecznego, hak powinien
by¢ maksymalnie opuszczony, na haku powinien by¢ zaczepiony odpowiedni ciezar (2,5% -5% MBL
liny), aby lina stalowa mogta by¢ ciasno nawinieta na beben.

2.3.4 Ciecie liny

Jesli konieczne jest przeciecie liny, po obu stronach miejsca przeciecia nalezy zastosowa¢ dodatkowe
zabezpieczenia. Diugos¢ zabezpieczenia dla liny splotkowej powinna by¢ co najmniej rowna dwom
Srednicom liny.

Pojedyncze zabezpieczenia po obu stronach miejsca ciecia jest zazwyczaj wystarczajgca dla lin pre-
formowanych (patrz EN 12385-2). W przypadku lin niepreformowanych, lin odpornych na rotacje i lin
podwojnie rownolegtych zaleca sie podwojenie zabezpieczen.

Najlepiej, aby ciecie liny odbywato sie za pomoca szybkotngcej tarczy sciernej. Mozna stosowac inne
odpowiednie mechaniczne lub hydrauliczne urzadzenia do ciecia, cho¢ nie jest to zalecane, jesli koniec
liny ma by¢ w kolejnym kroku spawany lub lutowany. Podczas ciecia nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, aby unikng¢ gromadzenia sie oparéw z liny i jej czesci sktadowych. Wiecej informaciji na ten
temat mozna znalez¢ w rozdziale 4.

Uwaga: Niektore liny specjalne zawierajg materiat syntetyczny, ktory po podgrzaniu do temperatury
wyzszej niz normalna temperatura produkcji ulega rozktadowi i moze wydziela¢ toksyczne opary.

Uwaga: Lina wyprodukowana z drutdw ze stali weglowej w postaci, w jakiej jest dostarczana, nie stanowi
zagrozenia dla zdrowia. Podczas dalszej obrébki (np. ciecie, spawanie, szlifowanie, czyszczenie) moga
powstawac pyty i opary zawierajace elementy, ktére moga mie¢ wptyw na osoby narazone.

Po przecieciu, brak prawidtowego zabezpieczenia konca liny moze prowadzi¢ do luzéw lub znieksz-
tatcen liny. Alternatywng metoda ciecia jest spiekanie i zwezanie, proces, ktéry ma na celu zapobieganie
rozplataniu sie drutdéw i splotow.

zabezpieczanie zabezpieczanie ciecie tarcza ciecie palnikiem)

Rysunek 2-7

2.3.5. Docieranie nowej liny

Aby zwiekszy¢ zywotnos¢ liny zaleca sie "docieranie” nowej liny poprzez powolne operowanie urzadze-
niem, najlepiej z niewielkim obcigzeniem (tj. 10% dopuszczalnego obcigzenia roboczego (DOR)) przez
kilka cykli roboczych. Dzieki temu nowa lina moze stopniowo dostosowywac sie do warunkéw pracy.
Lina nigdy nie powinna "by¢ uruchamiana z petnym obcigzeniem, czy nawet z przecigzeniem.

Sprawdzi¢, czy lina jest prawidtowo nawijana na beben i czy nie wystepuja luzy na linie lub czy lina nie
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przeskakuje na sgsiednie rowki lub czy ne dochodzi do krzyzowania zwojow.

Uwaga: Nieregularne zwijanie nieuchronnie prowadzi do silnego zuzycia powierzchni i znieksztatcenia liny.
2.4. Konserwacja

2.4.1. Kontrola i badanie liny

Czestotliwos¢ kontroli i badan okresowych oraz kryteria odrzucenia powinny by¢ zgodne z nastepujgcy-
mi normami:

e liny dzwigowe — ISO 4309;

e liny dzwigowe — ISO/FDIS 4344;

e liny kolei linowych — EN 12927-7

2.4.1.1. Codzienna inspekcja

Nalezy przeprowadzi¢ codzienne ogledziny co najmniej odcinka roboczego liny stalowej z danego dnia
we wszystkich punktach mocowania, w ktérych lina styka sie z instalacjg lub dzwigiem, takich jak bebny,
kota pasowe i zakonczenia, w celu zaobserwowania i wykrycia ogélnego pogorszenia stanu lub uszkod-
zen mechanicznych. Nalezy rowniez sprawdzic, czy lina moze prawidtowo przesuwac sie z bebna i nad
krgzkami, tak jak jest to przewidziane w normalnej eksploatacji. W przypadku wykrycia jakiejkolwiek
zauwazalnej zmiany stanu nalezy skontaktowac sie z kompetentng osobg w celu przeprowadzenia bard-
ziej szczegotowe| kontroli.

2.4.1.2. Kontrola okresowa

Kontrole okresowe powinny by¢ przeprowadzane przez kompetentng osobe zgodnie z wymienionymi
normami, a obserwacje powinny by¢ rejestrowane.

Celem przegladoéw okresowych jest uzyskanie informaciji, ktére pomoga w podjeciu decyzji, czy:
a. lina moze pozosta¢ w eksploataciji i kiedy powinna by¢ poddana kolejnemu przegladowi lub
b. musi by¢ wycofana z eksploataciji (natychmiast lub w okreslonym czasie)

Czestotliwos$¢ przegladdw okresla kompetentna osoba, ktéra bierze pod uwage co najmniej:
a. wymagania ustawowe dotyczace zastosowania w kraju uzytkowania;
b. typ dzwigu i warunki srodowiskowe, w ktérych pracuije;
c. grupe klasyfikacyjng mechanizmu;
d. wynik poprzedniego przegladu;
e. doswiadczenie nabyte podczas przegladdéw lin na porownywalnych dzwigach;
f. czas uzytkowania liny;
g. czestotliwos¢ uzytkowania.

2.4.1.3. Ocenaliny

Za pomocg odpowiednich meto oceny, takich jak obliczenia, srodkéw wizualnych lub pomiaru ocenia sie
stopien pogorszenia jakosci i wyraza sie go albo jako odsetek (np. 20 %, 40 %, 60 %, 80 % lub 100 %)
poszczegolnych kryteriow odrzucenia, albo stownie (np. nieznaczne, $rednie, wysokie, bardzo wysokie
lub odrzucenie).

Wszelkie uszkodzenia, ktére mogty powsta¢ w linie przed jej uruchomieniem i rozpoczeciem uzytkowa-
nia, sg oceniane przez wtasciwg osobe, a spostrzezenia odnotowywane. Ponizej, w tabeli 1, przedsta-
wiono wykaz najczesciej wystepujgcych rodzajow pogorszenia stanu technicznego oraz informacije, czy
kazdy z nich moze by¢ tatwo okreslony ilosciowo (tj. poprzez liczenie lub mierzenie), czy tez musi by¢
oceniony subiektywnie (tj. za pomoca srodkdéw wizualnych) przez osobe kompetentna.
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Tabela 1 — Rodzaje pogorszenia stanu technicznego i metody oceny

Rodzaj pogorszenia stanu technicznego Metoda oceny

Liczba widocznych zerwanych drutdw (w tym tych rozmieszczonych losowo, Zliczenie
zlokalizowane zgrupowania, druty zerwane od wewnatrz oraz te, ktére znajdujg
sie na lub w poblizu zakonczenia)

Zmniejszenie Srednicy liny (w wyniku zuzycia zewnetrznego/$cierania, zuzycia | Pomiar
wewnetrznego i zniszczenia rdzenia)

Pekniecie splotu(-6w) Wizualna
Korozja (zewnetrzna, wewnetrzna i cierna) Wizualna
Deformacija Wizualna oraz pomiar
Uszkodzenia mechaniczne Wizualna

Uszkodzenia termiczne (w tym powstate w wyniku dziatania tuku elektrycznego) | Wizualna

2.4.2. Kryteria odrzucenia

Poniewaz pogorszenie jakosci czesto wynika z potgczenia réoznych rodzajow w tym samym miejscu w
linie, wiasciwa osoba ocenia "efekt tgczny”, ktérego jedna z metod oceny mozna znalez¢ w zatgczniku

F do normy ISO 4309:2017. Jezeli z jakiegokolwiek powodu nastapita zauwazalna zmiana w tempie
pogarszania sie liny, nalezy zbadac przyczyne tego stanu rzeczy oraz, w miare mozliwosci, podjac
dziatania naprawcze. W skrajnych przypadkach wtasciwa osoba moze podja¢ decyzje o odrzuceniu liny
lub zmieni¢ kryteria odrzucenia, na przyktad poprzez zmniejszenie dopuszczalnej liczby widocznych
peknietych drutow. W przypadkach, gdy dtuga lina ulegta uszkodzeniu na stosunkowo krétkim odcinku,
wtasciwa osoba moze zdecydowac, ze nie ma potrzeby pozbywania sie catej liny, pod warunkiem ze
uszkodzony odcinek mozna usuna¢ w zadowalajgcy sposob, a pozostata czes¢ liny jest w stanie nadaja-
cym sie do uzytku.

Ogolnie rzecz biorac, ponizsza lista kryteriow prowadzi do odrzucenia liny stalowej
® peknieta splotka
e deformacje (,korkociag”, ,klatka”, zagiecia, ,kosz”)
® na dtugosci jednego skoku (ok. 6x Srednic nominalnych liny) wystepuja:
¢ |okalne skupiska peknie¢ drutu
e Co najmniej dwa pekniecia drutu w dolinach splotek lub w sasiednich splotkach w obrebie jed
nej warstwy
e /naczgca korozja zewnetrzna i wewnetrzna
e | uzna struktura liny
e Zagiecia lub sptaszczenia
e Zagiecia lub inne odksztatcenia
e Pekniecia drutu na zakonczeniach
¢ \Wystajgce petle drutow
e /Zmniejszenie Srednicy liny na skutek uszkodzenia rdzenia liny
e Miejscowe zwiekszenie srednicy liny
e Robwnomierne zmniejszenie srednicy liny na skutek zuzycia
e Uszkodzenia od ciepta lub tuku elektrycznego
e Osiggniecie rodzaju i liczby peknie¢ liny zgodnie z tabelami ponizej
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2.4.2.1. Widoczne ztamane druty
Kryteria odrzucenia dla réoznych rodzajow widocznych ztamanych drutéw sg okreslone w tabeli nr 2.

Tabela 2 - Kryteria odrzucenia dla widocznych ztamanych drutéw

Rodzaj widocznego zerwanego drutu Kryteria odrzucenia

1 Zerwania drutu wystepujace losowo w odcink- | Patrz Tabela 3 dla lin jednowarstwowych i lin
ach liny, ktére przechodzg przez jeden lub podwaojnie rownolegtych oraz Tabela 4 dla lin
wiecej stalowych krgzkow i nawijaja sie na odpornych na rotacje.

beben i z niego schodzg, w przypadku sz-

pul jednowarstwowych, lub wystepujace w
odcinkach liny, ktére pokrywaja sie ze strefami
skrzyzowan, w przypadku szpul wielowarst-

wowych.
2 Zlokalizowane zgrupowanie drutow pekniecia | Jezeli zgrupowanie wystepuje w jednej lub
w odcinkach liny, ktore nie nawijaja sie na be- | dwéch sasiednich splotkach, moze byc¢
ben i nie schodzg z niego. konieczne odrzucenie liny, nawet jezeli liczba
ta jest nizsza od wartosci dla dtugosci 6d po-
danych w tabelach 3 i 4.

3 Zerwania drutéw w dolinie. Dwa lub wiecej zerwania drutow na dtugosci
skoku (w przyblizeniu odpowiada to dtugosci
6d).

4 Zerwania drutéw na koncu liny. Dwa lub wiecej zerwania drutow.

Jezeli lina jest ling jednowarstwowg lub podwdjnie réwnolegta, nalezy zastosowa¢ odpowiedni numer
kategorii liny (RCN) - mozna go odczyta¢ ze specyfikacji dokumentu na stronie internetowej ROPETEX - |
odczytac kryteria odrzucenia z Tabeli 3 dla zerwanych drutéw na dtugosci 6d i 30d. Jezeli konstrukcja
nie jest pokazana, nalezy okresli¢ catkowitg liczbe drutéw nosnych w linie (sumujgc wszystkie druty w
zewnetrznej warstwie splotek, z wyjatkiem drutdw wypetniajgcych) i odczyta¢ kryteria odrzucenia z tabeli
3 dla zerwanych drutéw na dtugosci 6d i 30d dla odpowiednich warunkow.

Jezeli lina jest ling odporna na rotacje, nalezy zastosowa¢ odpowiednig wartos¢ RCN i odczytac kryteria
odrzucenia z tabeli 4 dla zerwanych drutow na dtugosci 6d i 30d. Jezeli konstrukcja nie zostata przed-
stawiona, nalezy okresli¢ liczbe splotek zewnetrznych oraz catkowitg liczbe drutéw nosnych w zewnetr-
znej warstwie splotek w linie (poprzez zsumowanie wszystkich drutéw w zewnetrznej warstwie splotek,

z wyjatkiem drutéw wypetniajacych) i odczytac kryteria drzucenia z tabeli 4 dla drutéw zerwanych na
dtugosci 6d i 30d dla odpowiednich warunkéow.
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Tabela 3 - Liczba osiggnietych lub przekroczonych, widocznych peknie¢ drutow wystepujacych w linach
jednowarstwowych i podwdjnie réwnolegtych, wskazujgcych odrzucenie liny (wg. 1SO 4309:2017)

Numer Catkowita liczba Liczba widocznych ztamanych drutéw zewnetrznych (b)
kategorii | drutdw nosnych | Odcinki liny pracujace w stalowych krazkach | Odcinki liny na bebnie
liny RCN | w zewnetrznej i/lub na bebnie jednowarstwowym (pekniecia | wielowarstwowym (c)
warstwie splotek drutéw rozmieszczone losowo)
w linie (@) n Klasy od M1 do M4 lub klasa nieznana Wszystkie klasy
Przeciwzwita Wspotzwita Przeciw- lub wspotzwita
Na dtu- Na dtu- Na dtu- Na dtu- | Na dtugos- | Na dtugos-
gosci 6d | gosci 30d | gosci 6d | gosci30d | ci6d (e) ci 30d (e)
(e) (e) (e) (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 xn 0,08 xn 0,02xn 0,04 xn 0,08 x n 0,16 xn

UWAGA Liny posiadajgce splotki zewnetrzne o konstrukcji Seale, w ktérych liczba drutow w kazdej
splotce wynosi 19 lub mniej (np. 6x19 Seale) umieszcza sie w tabeli dwa rzedy powyzej rzedu, w
ktorym normalnie umieszczono by konstrukcje na podstawie liczby drutéw nosnych w zewnetrznej
warstwie splotow

(a) Dla celéw niniejszej Normy Miedzynarodowej druty wypetniajace nie sg uwazane za druty nosne i
nie sg uwzgledniane w wartosciach n.

(o) Drut ztamany ma dwa konce (liczone jako jeden drut).

(c) Wartosci te odnosza sie do pogorszenia jakosci, ktére wystepuje w strefach krzyzowania sie lin oraz
zaktbcen miedzy zwojami spowodowanych efektami kata odchylajgcego (a nie do tych odcinkéw lin,
ktére pracuja tylko na kotach i nie sa nawiniete na beben).

(d) Dwukrotna liczba wymienionych zerwanych drutow moze by¢ stosowana do lin na mechanizmach,
ktorych klasyfikacja jest rozpoznana jako od M5 do M8.

(e) d = nominalna srednica liny.
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Tabela 4 - Liczba osiggnietych lub przekroczonych, widocznych zerwanych drutdw wystepujacych w

linach odpornych na rotacje, sygnalizujacych odrzucenie liny (wg. zgodnie z ISO 4309:2017)

Numer Catkowita liczba Liczba widocznych ztamanych drutdw zewnetrznych (o)
kategorii | drutow nosnych w Odcinki liny pracujgce w stalowych Odcinki liny na bebnie
liny RCN | zewnetrznej warstwie krazkach i/lub na bebnie jed- wielowarstwowym (c)
splotek w linie (a) nowarstwowym (pekniecia drutéw
n rozmieszczone losowo)
Over a Over a Over a Over a
length of length of length of length of
6d (d) 30d (q) 6d (d) 30d (a)
21 4 sploty 2 4 2 4
n<100
22 3 lub 4 sploty 2 4 4 8
n>100
Co najmniej 11
splotéw zewnetr-
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 zewnetrznych o konstrukciji Seale, w ktérych liczba drutéw w kazdym splocie
wynosi 19 lub mniej (np.np. 18x9 Seale - WSC) sg umieszczone w tej tabeli dwa rzedy powyzej rze-
du, w ktérym normalnie umieszczono by dang konstrukcje na podstawie liczby drutdw w zewnetrznej
warstwie splotow.
(a) Dla celéw niniejszej normy miedzynarodowej druty wypetniajgce nie sg uwazane za druty nosne i nie
sg uwzgledniane w wartosciach n.
(b) Drut ztamany ma dwa konce.
(c) Wartosci odnosza sie do uszkodzen, ktére wystepuja w strefach krzyzowania i zaktécen miedzy zwo-
jami z powodu efektéw kata odchylajgcego (a nie do tych odcinkéw liny, ktére pracujag tylko na kotach i
nie nawijaja sie na beben).
(d) d = $rednica nominalna liny.

2.4.2.2. Zmniejszenie Srednicy liny

Liny stalowe ROPETEX sa produkowane z dodatnig tolerancja do $rednicy nominalnej. Podczas po-
miaru zmniejszenia $rednicy liny wazne jest, aby zaczg¢ od srednicy referencyjnej, ktéra powinna by¢
zarejestrowana zaraz po zainstalowaniu liny, ale przed rozpoczeciem jej normalnej eksploatacji. Jezeli
$rednica referencyjna nie jest dostepna, mozna zmierzy¢ i przyja¢ srednice w poblizu zakonczenia liny.
Wz6ér na obliczenie redukcji $rednicy: [(dref — dm) / d] * 100%

Gdzie
dref = $rednica referencyjna
dm = zmierzona $rednica rzeczywista
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d = Srednica nominalna

Lina jednowarstwowa z rdzeniem wokiennym powinna by¢ odrzucona, gdy wynik >= 10%

Lina jednowarstwowa z rdzeniem stalowym lub lina podwajnie réwnolegta powinna by¢ odrzucona, gdy
wynik >= 7,5%

Lina odporna na rotacje powinna by¢ odrzucona, gdy wynik >= 5%

Gdy wystepuije silne i oczywiste lokalne zmniejszenie Srednicy liny stalowej, np. w przypadku zapad-
nietego splotu, line nalezy natychmiast odrzucic.

2.4.2.3. Pekniecie splotek

W przypadku catkowitego pekniecia splotki line nalezy natychmiast odrzucic.

2.4.2.4. Korozja

Korozja wystepuje czesciej w srodowisku morskim oraz w srodowisku, w ktérym wystepuje wysoki sto-
pien zanieczyszczenia powietrza. Poza tymi zewnetrznymi czynnikami korozja spowodowana jest gtow-
nie brakiem odpowiedniej konserwacji i utrzymania liny w dobrym stanie. Korozja ma wptyw na zywot-

nos¢ i wytrzymato$¢ na zerwanie liny stalowe;.

Norma ISO4309-2010 zawiera wytyczne dotyczace kryteriow odrzucenia w przypadku korozji:

Korozja zewnetrzna, ktérg mozna wytrze¢ do czysta i/lub wyszczotkowac Brak odrzucenia
Korozja zewnetrzna z szorstkg w dotyku powierzchnig drutu 60% odrzucenia
Korozja zewnetrzna z mocnymi wzerami i luznymi drutami - odrzucenie

Oczywista korozja wewnetrzna (tj. widoczna przez doliny miedzy splotami zewnetrznymi) odrzucenie
2.4.2.5. Falistosc¢

Falistos¢ liny stalowej jest forma deformaciji. Odksztatcenia konstrukciji liny prowadzg (z czasem) do
nierownomiernego rozktadu sit w linie stalowej.

2.4.2.6. Odksztatcenie kosza

Liny z ,koszem” lub ,latarnia” powinny by¢ natychmiast odrzucone lub, o ile pozostata dtugosc¢ liny jest
w stanie nadajgcym sie do uzytku, powinny zosta¢ usuniete odcinki z wada.

2.4.2.7. Wystajacy rdzen lub sploty

Liny z wystajgcym rdzeniem lub splotami powinny by¢ natychmiast odrzucone lub, o ile pozostata
dtugosc¢ liny jest w stanie nadajgcym sie do uzytku, powinny zosta¢ usuniete odcinki z wada.

2.4.2.8. Wystajgce druty w petlach

Liny z wystajgcymi drutami, zwykle wystepujgcymi w grupach po przeciwnej stronie liny niz ta, ktéra
styka sie z rowkiem krazka linowego, powinny by¢ natychmiast odrzucone. Jezeli wystaje tylko jeden
drut, mozna go usungc¢ poprzez zginanie az do pekniecia, blisko wewnetrznej strony splotki, aby unikngé
uszkodzenia przez ten drut otaczajacych go drutdw i splotek.

Patrz rys. 2-8.

Rysunek 2-8 Usuwanie wystajgcych drutow
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2.4.3. Smarowanie liny w trakcie eksploataciji

Ochrona zapewniana przez oryginalny smar produkcyjny jest zazwyczaj wystarczajgca, aby zapobiec
pogorszeniu sie stanu liny w wyniku korozji podczas transportu, przechowywania i we wczesnym okresie
uzytkowania liny; jednakze w celu uzyskania optymalnych osiagéw wiekszos$¢ lin skorzysta z zastosow-
ania smaru serwisowego, ktérego rodzaj zalezy od zastosowania liny i warunkow srodowiskowych, na
ktore lina jest narazona. Smarowanie odgrywa réwniez istotng role w zmniejszaniu tarcia wewnetrznego,
polegajgcego na ocieraniu sie poszczegodlnych drutdw o siebie.

Dlatego wazne jest, aby regularnie smarowac ling, w zaleznosci od jej zastosowania.

OSTRZEZENIE! Nienasmarowana lub nieprawidtowo nasmarowana lina ma znacznie skrécong

zywotnosc.
200%
o 150% 7
% ==
N 100% /
- o — —/
= =

Nienasmarowana Nasmarowana Nasmarowana +
przesmarowana

Rysunek 2-9 Znaczenie ponownego smarowania liny

Smar serwisowy musi by¢ zgodny z oryginalnym smarem produkcyjnym, a w przypadku liny napedu
trakcyjnego nie moze pogarszac jej wtasciwosci ciernych. Nalezy stosowac sie do zalecen producenta
liny lub producenta oryginalnego wyposazenia.

Typowe metody naktadania smaru serwisowego to pedzel, podawanie kroplowe, przenosny natrysk pod
cisnieniem lub pod wysokim cisnieniem. Ten ostatni system jest zazwyczaj przeznaczony do wttaczania
smaru eksploatacyjnego do liny pod wysokim cisnieniem przy jednoczesnym czyszczeniu liny i usuwa-

niu wilgoci, resztek smaru i innych zanieczyszczen.

Nie zastosowanie smaru serwisowego moze spowodowac obnizenie wydajnosci liny, a w najgorszym
przypadku doprowadzi¢ do niewykrywalnej korozji wewnetrznej. Zastosowanie zbyt duzej iloSci i nie-
wtasciwego rodzaju smaru moze prowadzi¢ do gromadzenia sie obcych zanieczyszczen na powierzchni
liny. Moze to skutkowac¢ uszkodzeniem liny, kota pasowego i bebna przez Scieranie. Moze to rowniez
utrudnic¢ okreslenie rzeczywistego stanu liny w celu oceny kryteriow odrzucenia.

3. Dobér liny
3.1. Konstrukcja w odniesieniu do $cierania i zuzycia

Lina stalowa bedzie sie stopniowo ostabia¢ pod wptywem Scierania i zuzycia. Dzieje sie tak, gdy lina
styka sie z innym ciatem, np. gdy przechodzi przez koto pasowe lub nad rolkg, nawija sie na beben lub
jest przeciggana przez lub wzdtuz materiatu $ciernego.

W przypadku, gdy wiadomo, ze Scieranie jest gtdwnym sposobem niszczenia, nalezy rozwazy¢ wybor
liny z mozliwie jak najwiekszymi drutami zewnetrznymi, ale rowniez wzig¢ pod uwage, czy istnieje dodat-
kowa potrzeba spetnienia wymagan dotyczacych zmeczenia przy zginaniu.

W warunkach sciernych korzystne mogg by¢ liny wspoétzwite (pod warunkiem, ze oba konce liny pracujg
w uktadzie zamknietym) oraz liny z zageszczonymi splotkami.
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Uwaga: chociaz oczekuje sie, ze zuzycie wystgpi gtdwnie na zewnatrz drutéw, moze ono réwniez miec
miejsce na styku splotka-rdzen i splotek w linie.

3.2. Rodzaj rdzenia w odniesieniu do zgniatania liny na bebnie

Zgniatanie moze wystgpi¢ z kilku powodow, ale jest bardziej prawdopodobne, gdy lina jest poddawana
wielowarstwowemu zwijaniu na bebnie. Ponadto, pomiedzy ling a bebnem gtadkim lub o gtadkie] powier-
zchni bedzie wystepowat wiekszy nacisk promieniowy niz w przypadku bebna rowkowanego.

Liny z rdzeniami z wibkna nie powinny by¢ stosowane w przypadku, gdy zwijanie obejmuje wiele warstw.
Liny z rdzeniami stalowymi i liny z zageszczonymi splotkami sg bardziej odporne na zgniecenia i odksz-
tatcenia.

Rysunek 3-1 Przykiad zgniatania na bebnie
3.3. Pokrycie drutéw w odniesieniu do korozji

Jezeli przewiduje sie lub wiadomo, ze korozja jest gtbwnym czynnikiem niszczgacym line, zaleca sie sto-
sowanie lin zawierajgcych druty pokryte cynkiem (lub stopem cynku Zn95/Al5).

Nalezy rozwazyC¢ wybodr liny o jak najgrubszych drutach, biorgc pod uwage, czy istnieje dodatkowa potr-
zeba spetnienia wymagan dotyczgcych zmeczenia przy zginaniu.

Lina z duzg iloscig matych drutdw jest bardziej podatna na korozje niz lina z matg iloscig duzych drutow.
3.4. Kierunek ukfadania i typ

3.4.1. Laczenie lin ze soba (szeregowe) lub pracujace obok siebie (rownolegte)

Jezeli zachodzi konieczno$¢ potaczenia jednej liny z druga (tzn. szeregowo), czy to podczas montazu,
czy podczas pracy, konieczne jest, aby liny te miaty ten sam kierunek uktadania i typ, np. prawy przeci-

wzwity (sZ) do prawego przeciwzwitego (sZ).

Uwaga: Potgczenie "lewej” liny z "prawg” spowoduje obrot liny i rozplatanie sie splotow podczas ob-
cigzenia. Jezeli liny sg rowniez tgczone recznie w miejscu potaczenia, splot otworzy sie i rozsunie.

Niektore zastosowania, np. chwytaki i dzwigi kontenerowe, wymagaja uzycia lewej liny obok prawej
celem réwnowazenie efektu rotacii.

3.4.2. Kierunek zwijania

Jezeli instrukcja producenta oryginalnego sprzetu nie stanowi inaczej, kierunek zwijania powinien byc¢
zgodny z ponizszymi rysunkami.

Kierunek obrotu i punkt zaczepienia liny okreslaja, czy nalezy stosowac line prawoskretng czy lewoskret-
ng. W celu ustalenia wtasciwej liny nalezy kierowac sie nastepujaca zasada:

e prawy rowek gwintu na bebnie - lewa lina.
e lewy rowek gwintu na bebnie - prawa lina.

A OSTRZEZENIE! Niewfasciwy dobdr uktadu moze mieé negatywny wptyw na parametry liny.
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Kierunek zwijania podany na ponizszych rysunkach odnosi sie ogoéinie do bebnéw gtadkich i rowkow-
anych.

Nawijanie dolne

Lina prawa — od prawej do lewej

Nawijanie gérne

L—{—R

Q 7
: \:‘ i
Lina prawa — od lewej do prawej Lina lewa — od prawej do lewe;j

3.5. Charakterystyka rotacji i uzycie kretlika

Splatanie olinowanie dzwigu moze wystgpi¢ w uktadzie wielopasmowym z powodu rotacji bloku, jezeli
wybrana lina ma gorsze wtasciwosci skretne dla planowanej wysokosci podnoszenia, rozstawu lin i ob-
cigzenia. W takich przypadkach podnoszenie moze by¢ powaznie ograniczone lub nawet wstrzymane.
Zastosowania wykorzystujgce wysokie windy sg szczegolnie narazone na ten stan.

Uwaga: Splatanie jest terminem uzywanym do opisania stanu w wielopasmowym uktadzie linowym, w
ktérym pasma liny rozplatujg sie, owijajgc sie wokot siebie.

Biorgc pod uwage wtasciwosci skretne liny, mozna oceni¢ prawdopodobienstwo powstania splatania
dla danego systemu lin. W tym celu nalezy zwréci¢ sie do producenta liny lub producenta oryginalnego
wyposazenia. W przypadku lin odpornych na rotacje, w ktérych sploty zewnetrzne sg utozone w kierunku
przeciwnym do kierunku skretu warstwy spodniej, nalezy oczekiwac, ze (i) wielkos¢ momentu obrotow-
€go powstajgcego pod obcigzeniem, gdy oba konce liny sg unieruchomione i nie moga sie obracac lub
(i) wielkos¢ obrotu pod obcigzeniem, gdy jeden koniec liny moze sie swobodnie obracac¢, bedzie znacz-
nie mniejsza niz w przypadku lin jednowarstwowych.

Aby ograniczy¢ niebezpieczenstwo zwigzane z obracajgcym sie tadunkiem podczas operacji podnos-
zenia i zapewni¢ bezpieczenstwo personelu w strefie podnoszenia, zaleca sie wybor liny odpornej na
obraét, ktéra obrdci sie tylko w niewielkim stopniu podczas obcigzenia, patrz a) ponizej. W przypadku
takich lin, uzytecznosc¢ kretlika polega na tym, ze zwalnia on line z indukowanego obrotu wynikajgcego z
ugiec katowych na kole pasowym lub bebnie.

Inne liny odporne na obroét, 0 mniejszej odpornosci na obrét przy obcigzeniu, patrz b) ponizej, prawdo-
podobnie bedg wymagaty pomocy kretlika, aby zminimalizowac zagrozenie. W takich przypadkach
nalezy jednak pamieta¢, ze nadmierna rotacja liny moze mie¢ negatywny wptyw na jej wtasciwosci uzyt-
kowe i moze réowniez spowodowac zmniejszenie sity zrywajgcej liny, ktérej wielkosS¢ bedzie zalezata od
wtasciwosci rotacyjnych wybranej liny i wielko$ci podnoszonego tadunku.

Ponizej znajduje sie podsumowanie ogolnych wytycznych dotyczgcych stosowania kretlika w oparciu o
wtasciwosci obrotowe liny.
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Gdzie:

e 1 obrot = 360";

°od = nominalna $rednica liny

® Fmin = minimalna sita zrywajaca line
Wowczas:

a) wtasciwos¢ obrotowa mniejsza lub rowna 1 obrét/1 000d podnoszgc tadunek rowny 20% Fmin
mozna zastosowac kretlik.

b) witasciwos¢ obrotowa wieksza niz 1 obrét, ale nie wieksza niz 4 obroty/1 000d podnoszac
tadunek rowny 20% Fmin.
kretlik moze by¢ uzyty zgodnie z zaleceniami producenta liny i/lub za zgodg kompetentnej osoby;

c) wtasciwos¢ obrotowa wieksza niz 4 obroty/1 000d przy obcigzeniu rownym 20% Fmin -
nie nalezy stosowac kretlika.

3.6. Kat odchylenia

Zbyt duzy kat odchylenia moze powodowac¢ nadmierne zuzycie liny spowodowane przyleganiem do
kotnierza na bebnie. Moze to réwniez prowadzi¢ do problemoéw zwigzanych ze skrecaniem.

Rysunek 3-2 Zbyt duzy kat odchylajgcy moze powodowac nadmierne zuzycie

W przypadku, gdy istnieje kat odchylajacy, gdy lina wchodzi na koto pasowe, poczatkowo styka sie z
kotnierzem rowka. W miare jak lina przechodzi nad kotem pasowym, przesuwa sie w dot kotnierza, az
osigdzie na dnie rowka kota pasowego. W ten sposdb lina bedzie sie toczy¢, jak rowniez zsuwac. W
wyniku dziatania rolowania lina obraca sie wokét wtasnej osi, powodujac powstanie skretu w linie lub
jego usuniecie, co powoduje skrécenie lub wydtuzenie utozenia liny, a w najgorszym przypadku uszkod-
zenie konstrukciji liny w postaci "klatki dla ptakow” lub wypukto$ci rdzenia. Wraz ze wzrostem kata od-
chylajgcego zwieksza sie iloS¢ obrotow.

Kat ten nie powinien by¢ wiekszy niz 2° dla lin odpornych na rotacje i nie wiekszy niz 4° dla lin jednowar-
stwowych.

Uwaga: Ze wzgleddw praktycznych, konstrukcja niektérych dzwigdw i wind moze nie spetniac tych za-
lecanych wartosci, co moze mie¢ wptyw na zywotnos¢ liny i konieczno$¢ czestszych kontroli liny.

Katy nachylenia moga by¢ zmniejszone przez, na przyktad:

a) zmniejszenie szerokos$ci bebna i/lub zwiekszenie jego $rednicy; lub
b) zwiekszenie odlegtosci pomiedzy kotem pasowym a bebnem.
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Podczas nawijania na beben zaleca sie ograniczenie kata odchylenia do zakresu od 0,5° do 2,5°. Jezeli
kat ten jest zbyt maty, tzn. mniejszy niz 0,5°, lina bedzie miata tendencje do spietrzania sie na kotnier-
zu bebna i nie bedzie w stanie zmieni¢ kierunku nawijania na bebnie. W takiej sytuaciji problem mozna
ztagodzi¢ poprzez zamontowanie urzadzenia odrzucajgcego lub zwiekszenie kata odchylenia poprzez
wprowadzenie kota pasowego lub mechanizmu szpulowego.

Jezeli lina moze sie spietrza¢, moze nagle spasc z kotnierza, powodujac powstanie obcigzenia udarow-

ego w linie. Zbyt duze katy odchylajgce spowodujg przedwczesng zmiane kierunku nawijania na bebnie,
tworzac Iuki pomiedzy zwojami liny w poblizu kotnierzy bebna, jak réwniez zwiekszajgc nacisk na line w

miejscach krzyzowania.

Nawet w przypadku zastosowania rowkow spiralnych, duze katy odchylenia nieuchronnie spowodujg
powstanie miejscowych uszkodzen mechanicznych, poniewaz druty trg o siebie wzajemnie. Jest to
czesto okreslane jako "interferencija” liny, ale jej wartos¢ mozna zredukowac wybierajgc line o splocie
wspotzwitym, jesli pozwala na to system olinowania lub line o splotach kompaktowanych.

4.4 Informacje o bezpieczenstwie i higienie pracy z ling stalowa i
jej czesciami skladowymi

4.1. Materiat
4.1.1. Informacje ogolne

Lina stalowa jest materiatem ztozonym i w zaleznosci od typu moze zawierac¢ szereg niezaleznych mate-
riatow.

Ponizej podano szczegodty dotyczace wszystkich poszczegdlinych materiatéw, ktére moga wchodzi¢ w
sktad gotowej liny.

Opis i/lub oznaczenie liny stalowej podane na dowodzie dostawy, fakturze lub certyfikacie umozliwia
identyfikacje czesci sktadowych. Gtownym sktadnikiem lin stalowych objetych poszczegdlnymi czescia-
mi normy EN 12385 jest stal weglowa, ktéra w niektérych przypadkach moze by¢ powlekana cynkiem
lub stopem cynku Zn95/Al5.

Lina wyprodukowana z drutow weglowych, powlekanych lub ze stali nierdzewnej w stanie niezmienio-
nym nie stanowi zagrozenia dla zdrowia. Jednakze podczas kazdej pdzniejszej obrobki, takiej jak ciecie,
spawanie, szlifowanie i czyszczenie, mogg powstawac pyty i opary zawierajgce elementy, ktére moga
mie¢ wptyw na zdrowie narazonych pracownikow.

Pozostate trzy elementy to rdzen, ktory moze by¢ wykonany ze stali tego samego rodzaju, co zastosow-
any w splotkach zewnetrznych lub alternatywnie z wtokien naturalnych lub syntetycznych; smar lub sma-
ry do lin; oraz, w stosownych przypadkach, wszelkie wypetnienia wewnetrzne lub powtoki zewnetrzne.

4.1.2. Rdzenie widkienne

Znajdujace sie w srodku splatanej liny stalowej materiaty, z ktérych wytwarza sie rdzenie widkienne,
zazwyczaj widkna naturalne lub syntetyczne, nie stanowig zagrozenia dla zdrowia podczas obchodze-
nia sie z nimi. Nawet po usunieciu splotek zewnetrznych (na przyktad podczas wykonywania zakonczen
liny) materiaty rdzenia nie stanowig praktycznie zadnego zagrozenia dla uzytkownika, za wyjgtkiem pr-
zypadku liny uzywanej, gdzie przy braku zastosowania jakiegokolwiek smaru serwisowego lub w wyniku
ciezkiej pracy powodujgcej wewnetrzne zuzycie scierne rdzenia, rdzen mogt sie roztozy¢ na pyt wtokni-
sty, ktéry moze by¢ wdychany, chociaz jest to uwazane za bardzo mato prawdopodobne.

Gtéwne zagrozenie polega na wdychaniu opardw powstajacych w wyniku dziatania ciepta, na przykfad
podczas ciecia liny przez przecinarke tarczowa. W tych warunkach, wtdkna naturalne moga wydzielac
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dwutlenek wegla, wode i popidt, podczas gdy materiaty syntetyczne moga wydzielac toksyczne opary.

Obrobka widkien naturalnych, np. zabezpieczenie przed gniciem, moze réwniez powodowac powsta-
wanie toksycznych oparéw podczas spalania. Stezenie toksycznych wyziewdw z rdzeni bedzie prawie
nieistotne w poréwnaniu z produktami powstajgcymi w wyniku nagrzewania innych materiatow pierwotny-
ch, np. drutu i smaru produkcyjnego w linie.

Najbardziej powszechnym syntetycznym materiatem rdzeniowym jest polipropylen, chociaz czasami
moga by¢ stosowane inne polimery, takie jak polietylen i poliamid..

4.1.3. Materialy wypetniajace i powlekajace

Materiaty wypetniajgce i powlekajgce nie stanowig zagrozenia dla zdrowia podczas obchodzenia sie
z ling w stanie, w jakim zostata dostarczona. Gtéwne zagrozenie polega na wdychaniu toksycznych
oparéw podczas ciecia liny przecinarkg tarczowa.

4.1.4. Smary do lin produkcyjnych

Smary stosowane w produkciji lin stalowych stanowig zazwyczaj minimalne zagrozenie dla uzytkownika w
stanie, w jakim zostaty dostarczone. Uzytkownik powinien jednak podjg¢ odpowiednie srodki ostroznos-
ci, aby zminimalizowac¢ kontakt ze skérg i oczami, a takze unika¢ wdychania ich oparow i mgty.

Szeroka gama zwigzkdéw chemicznych jest stosowana jako srodki smarne w produkciji lin stalowych. Pro-
dukty te sktadajg sie gtdwnie z mieszanin olejow, woskow, bitumow, zywic, Srodkow zelujacych i wypetni-
aczy z niewielkimi stezeniami inhibitorow korozji, stabilizatorow utleniania i dodatkow kleistych.

Wiekszos¢ z nich ma postac statg w temperaturze otoczenia i pod warunkiem, ze unika sie kontaktu
skory z ptynami, zaden z nich nie stanowi zagrozenia w normalnym uzytkowaniu liny.

Aby unikng¢ mozliwosci wystgpienia zaburzen skornych, nalezy unika¢ powtarzajacego sie lub dtugo-
trwatego kontaktu z mineralnymi lub syntetycznymi weglowodorami i istotne jest, aby wszystkie osoby
majace kontakt z takimi produktami utrzymywaty wysokie standardy higieny osobistej.

Pracownik powinien:

uzywac nieprzepuszczalnych dla oleju rekawic;

unika¢ niepotrzebnego kontaktu z olejem poprzez noszenie odziezy ochronnej;

a)
b)
C) uzyskac pierwszg pomoc w przypadku jakiegokolwiek urazu, nawet niewielkiego;
d)
)

doktadnie my¢ rece przed positkami, przed skorzystaniem z toalety i po pracy; oraz
e) stosowac krem pielegnacyjny po umyciu, jesli jest przewidziany.
Pracownik nie powinien:
f) wktadac ttustych szmat lub narzedzi do kieszeni, zwtaszcza spodni;
g) uzywac brudnych lub zniszczonych szmat do wycierania oleju ze skory;
h) nosi¢ odziezy nasigknietej olejem;
i) uzywac rozpuszczalnikdw, takich jak parafina, benzyna itp. do usuwania oleju ze skory.
4.2. Informacje ogdine
4.2.1. Srodki ochrony indywidualnej
a) Ochrona drég oddechowych
Ogdlna i miejscowa wentylacja wyciggowa powinna by¢ stosowana w celu utrzymania unoszacego sie
w powietrzu pytu lub opardéw ponizej ustalonych norm ryzyka zawodowego (OES). Operatorzy powinni

nosic¢ zatwierdzone maski przeciwpytowe i przeciwdymowe w przypadku przekroczenia wartosci OES.

41



ROPET EX

(OES dla pytu catkowitego wynosi 10 mg/m3 , a dla pytu wdychalnego 5 mg/m3).

b) Sprzet ochronny

Podczas operaciji stwarzajgcych zagrozenie dla oczu nalezy nosic¢ sprzet ochronny. Podczas spawania
lub pracy z palnikiem nalezy nosi¢ kaptur spawalniczy. W razie potrzeby uzywaj rekawic i innego sprzetu
ochronnego.

c) Inne

Zasady dobrej higieny osobistej powinny by¢ przestrzegane przed przebraniem sie w odziez zewnetr-
zna lub przed jedzeniem. Nie nalezy spozywac zywnosci w Srodowisku pracy.

4.2.2. Postepowanie medyczne w nagtych wypadkach

a) Wdychanie:

Wyprowadzi¢ na Swieze powietrze; skontaktowac sie z lekarzem.

b) Skora:

Dobrze umy¢ miejsca pracy wodg z mydtem.

c) Oczy:

Dobrze przeptukac biezgcg woda w celu usuniecia czastek; skontaktowac sie z lekarzem.

4.2.3. Informacje dotyczace bezpieczenstwa - zagrozenie pozarowe lub wybuchowe

W stanie statym stalowe elementy liny nie stanowig zagrozenia pozarowego lub wybuchowego. Obecne
elementy organiczne, tj. smary, wtdkna naturalne i syntetyczne oraz inne naturalne lub syntetyczne mate-
riaty wypetniajgce i pokrywajgce sg 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.

ROPET EX

CertMax

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.

C€

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

g -
[=] it

Product compliance and conformity

SCM Citra OY

Asessorinkatu 3-7
[ 20780 Kaarina
Finland

www.powertex-products.com
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