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Bruksanvisning nummer
CBR 01-001

| samsvar med Maskindirektivet 2006/42/EC
Om kunden gjgr noen modifiseringer, eller om kunden
kombinerer produktet med et ikke kompatibelt
produkt/komponent, tar ikke CERTEX NORGE AS ansvar for
produktets sikkerhet.

INFORMASJON
Arbeidstilsynets best. Nr. 703 "Bruk av arbeidsutstyr” bestemmer at personell som skal bruke Igfteredskap skal ha
ngdvendig opplaering, gvelse og instruksjon i sikker bruk, og i & beherske de farene bruken kan medfare.
Far utstyret tas i bruk m& denne bruksanvisning leses igjennom.
Informasjonen er ment som en hjelp til bruker slik at sikkert bruk kan oppnas.

Brukermanualen inneholder viktig informasjon om hvordan utstyret virker pa en sikker og korrekt mate. Blir utstyret brukt i
overensstemmelse med disse instrukser, kan farer og havari unngas. Enhver som bruker utstyret ma lese og opptre i
overensstemmelse med bruksanvisningen.
| tillegg til brukermanualen vil vi ogsa vise til Arbeidstilsynets forskrifter og regler som ellers gjelder pa brukerstedet.

Bruksanvisning for sikker bruk av staltau for kran, talje, vinsj, etc.

Innhold
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2. Innledning — generell beskrivelse 8. Handtering og installasjon
3. Tilsiktet bruk 9. Inspeksjon av staltau
4. Risikovurdering 10. Kassasjonskriterier
5. Dokumentasjon 11. Vedlikehold / Lagring
6. Merking 12. Referanser

1. Samsvarserkleering
Nummerering i parentes henviser til punktliste i Forskrifter om maskiner, Vedlegg I11.1.A

Produsentens navn og adresse (1): Certex Norge AS, Johan Follestads vei 6, 3474 Aros, Norway
E-postadresse: certex.oslo@certex.no

Juridisk person som har fullmakt til & Kun produsenten kan utferdige teknisk dokumentasjon.

utferdige

den tekniske dokumentasjonen (2):

Beskrivelse av maskinen ((3): Staltau for kran, vinsj, talje, etc.

Erkleering (4): Vi erklzerer herved at alle staltau beregnet for Igfteinnretninger oppfyller alle

relevante krav i Forskrift om maskiner (2006/42EC)

Navn, adresse og identifikasjonsnummer | Bureau Veritas Norway AS, Stokkamyrveien 20, N-4313 Sandnes, Norway.
pa teknisk

kontrollorgan som har attestert
kvalitetssikring (6):

Standarder og spesifikasjoner som er NS-EN 12385-1, NS-EN 12385-2, NS-EN 12385-3, NS-EN 12385-4,
brukt (7+8): 1ISO 2408, 1SO 4309

Sted og dato for erkleeringen (9): Aros 03.02.2017

Identitet og signatur til den person som P .

har fullmakt . d -

til & utarbeide erkleeringen pa vegne av : 2=

10): )
produsenten (10) Harald A. Hope, Managing Director

2. Innledning — Generell beskrivelse
Denne bruksanvisningen som omfatter staltau beregnet for lafteinnretninger, skal oppfylle alle relevante krav i Maskindirektivet
2006/42/EC.

3. Tilsiktet bruk
Staltau er beregnet for bruk i kontrollerte lafteoperasjoner montert pa lgfteinnretninger som kraner, taljer, vinsjer, etc.

4. Risikovurdering

Risikovurderingen er inkludert i relevant standard for produksjon og testing av selve produktet. For benyttelse hos eier eller
bruker er det eier/bruker som har ansvar for & gjennomfare risikovurdering i henhold til gjeldende forskrift om utfarelse av arbeid
og bruk av arbeidsutstyr.
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5. Dokumentasjon
Staltauet er tillatt til laft kun nar gyldig dokumentasjon/sertifikater i samsvar med Maskindirektivet 2006/42/EC foreligger hos
eier/bruker.

6. Merking

Lofteredskap og tilbehgr skal ha merking som viser:
- produsent - serienummer/batch nummer

- produksjonsadr - CE-merking

- kapasitet

For lgfteredskap som er fysisk umulig & merke blir disse opplysningene angitt pa en merkebrikke eller annet middel og forsvarlig
festet til tilbehgret.

7. Teknisk beskrivelse

Et staltau er oppbygd av individuelle trdder, sammensatt til en kordel. Et antall kordeler er slatt rundt en senterkjerne til et ferdig
staltau. Et standard staltau bestar oftest av seks kordeler, kordelene er oppbygd med flere lag med trader rundt en kjernetrad.
Miksen av trader (dimensjon og antall) bar veere en god kombinasjon av grove trader mot korrosjon og slitasje, og tynnere
trader for fleksibilitet.

Konstruksjonen i et staltau omtales som oftest slik: Kjerne av stil
- antall kordeler eller fiber

- ahtall trader i kordelene Trad
- kjernetype
. . Kjernetrad i
Eksempelet som vist her: 6x36+IWRC korded av st
eller fiber
Kordel -

Stiltau

Utgangsmaterialet er en staltrad (wire), som kaldtrekkes til ulike kombinasjoner og fasthetsklasser.
De vanligste klassene er:

Klasse Strekkfasthet Hardhet app.

EN API9A  Min Max Brinel Rockwell

kp/mm2 N/mm2 kp/mm2 N/mm2 HB HRC

1570 PS 140 1370 180 1770 405/425 45
1770 IPS 160 1570 200 1960 445/470 49

1960 EIPS 180 1770 220 2160 470/480 51
2160 EEIPS 200 1960 220 2160 480/500 52

Krysslatt staltau
Tradene og kordelene har ulik slagningsretning. Staltauet har god motstand mot knusing som skyldes kort bergringslengde av
yttertrader.

Langslatt staltau
Tr&dene og kordelene har samme slagningsretning.

Langslatt tau gir hver trad stor anleggsflate pa skiver og tromler, som gir tauet god slitasje motstand pa trdden og gkt levetid pa
staltauet.

De innbygde vridningskreftene virker kun i en retning, derfor har langslatt tau en tendens til & vri seg opp under last. Det
anbefales derfor at begge tauender |ases fast slik at rotasjon forhindres.

Hgyreslatt
Kordelene er slatt hgyreveis rundt kjernen. Hgyreslatt tau er den mest vanlige konstruksjonen.

Venstreslatt
Kordelene er slatt venstreveis rundt kjernen.
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Rotasjonsfattig staltau
Disse staltauene er bygd opp av flere lag kordeler. Hvert lag er slatt i motsatt retning av det naermest liggende, slik at

vridningsmomentet i de ulike lagene arbeider mot hverandre.
Spesial staltau

Spesial staltauene produseres med "dobbel parallellitet ”, hvilket betyr at bade tradene og kordelene ligger parallelt. Dette
forhindrer tr&drystninger som kan gi slitasjebrudd pa tradene.

Rotasjonsfattig

Felles for spesial staltau er mindre yte og friksjon, lavere toleranser, rundere og stgrre anleggsflate mot skiver. Dette medfarer
en gkt levetid under harde driftsforhold.

Kompaktert Plastbelagt kjerne Dobbel parallellslatt

8. Handtering og installasjon
Ved lgft og handtering av staltau, pase at staltauet ikke skades av truckgafler eller annet Igfteredskap.
Advarsel! Feil handtering / left kan skade staltauet

Riktig Riktig Feil
Avspoling
For & unnga skader pa stltauet ved montering, bgr man gjare falgende:

- Kveil skal rulles ut, alt plasseres pa en roterende enhet
- Kryss og tromler henges opp pa en aksel slik at de kan rotere.
- I noen tilfeller er det ngdvendig at trommelen har bremser

Advarsel! Spol av / pa i samme retning. Apne aldri en stéltaukveil uten & veere sikker pa at staltauet ikke Igper ukontrollert ut.
Feilaktig apning av emballasjen kan fare til alvorlige personskader. Dra aldri ut et staltau fra en ikke roterende enhet eller
trommel. Feil avspoling kan fare til alvorlige skader pa staltauet.
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Kapping

Normalt leveres staltauet i kappede lengder, der endene er kuttet eller spisset. Om kapping ma skje p& monteringsplass, skal
staltauet pa hver side av kappingsstedet vaere godt Iast (bendslet), dette for at staltauet ikke skal bli skadet ved at kordelene blir
lgse eller endrer stigning.

For for-formede standard staltau holder det normalt med et bendsel pa hver side av kappstedet, for "rotasjonsfattig” og spesial
staltau kreves minst to bendslinger pa hver side. Lengden pa hver bendsel skal vaere minst 2x staltau diameter.

Kapping skal skje med vinkelsliper, skjeerebrenner eller med spesiell staltaukapper. Etter kapping skal alle trader vaere godt
sammensveiset i enden fgr bendsling tas bort..

ADVARSEL! Feil kapping kan fare til skader pa staltauet. Vaer spesielt ngyaktig ved kapping av rotasjonsfattig staltau. Ve
kapping med vinkelsliper bruk vernebriller. Staltautyper med syntetisk material i kjernen, kan ved kapping avgi skadelige gasser.

Staltautrommel
Kontroller den generelle tilstanden til trommelen. Hvis trommelen er rillet, sjekk radius og pitch, vurdert etter diameteren pa det
nye staltauet.

ADVARSEL! Trommelen kan i noen tilfeller forarsake skader pa staltauet og derved fare til for tidlig kassasjon. For liten
diameter pa trommel kan gi permanent forandring pa staltauet, hvilket med sikkerhet fgrer til tidlig kassasjon.

Rett paspoling pa trommel
Trommelens rotasjonsretning og staltauets innfestningspunkt er avgjerende for om hgyre- eller venstreslatt staltau skal
benyttes. En enkel regel er fglgende:

Hgyrelagt staltauspor pa trommelen — venstreslatt staltau
Venstrelagt staltauspor p& trommelen — hgyreslatt staltau

ADVARSEL! Feil valg av slagning kan fare til vesentlig forkortet levetid pa staltauet.

For staltau som spoles pa flerlagstrommel, skal stramming brukes under montering, svarende til omtrent 2 %% til 5% av minste
bruddstyrke for staltauet. Det bidrar til & sikre at staltauet i farste lag pa trommelen er stramt viklet og danner et fast grunnlag for
de pafglgende lagene..

ADVARSEL! Feil paspoling kan fare til alvorlige skader pa staltau og utstyr, samtidig som det gir redusert levetid pa staltauet.
L—7—R
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Hoyreslatt staltau, Hoyreslatt staltau, Venstreslatt staltau, Venstreslatt staltau,
fra venstre mot hgyre fra hgyre mot venstre fra hgyre mot venstre fra venstre mot hgyre
Trommel med flere lag
Flere lag med staltau pa trommelen kan forarsake alvorlige staltauskader (flatklemming, knusing etc.)
i de ulike lagene, dersom ikke rett konstruksjon brukes og/eller gjennom feil paspoling.
Trommel — Paspolingsvinkel
For stor paspolingsvinkel kan veere arsak til kraftig slitasje av staltauet pa
de neerliggende lag pa trommelen.
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Trommel — Kobling
Ved installasjon av nytt staltau kan en wirestrampe, alternativt pasveiset gye brukes som forbindelse mellom gammelt og nytt
staltau.

S UO)

ADVARSEL! Kontroller alltid at vridning av staltau ikke forekommer under installasjon.
Wirestrempe eller annen sammenkobling bgr pasettes svivel.

Trommelkapasitet i
Falgende formel gir en indikasjon pa hvor langt staltau med diameter (d) man kan spole opp pa trommel. y
Staltaulengde (m) = (A+B) x Ax C x T x 106 / d2 '
A, B og C settes i meter og d i millimeter 8

Ta hensyn til at nytt stéltau produseres med overtoleranse.

Skiver for staltau - -
Far et nytt staltau monteres, er det meget viktig at skivesporet kontrolleres for slitasje og skarpe kanter.

Mal spordiameteren med skivemal og sjekk den generelle tilstand pa sporene.

Spordiameteren skal veere nominell taudiameter +8% til +14% (0,54 x d til 0,57 x d)

ASDVARSEL! Slitte skiver bgr byttes/modifiseres. Kontroller lager og smaring.

4 At
Korrekt spor- stéltauet For lite spor- tr&dene i For stort spor- tauet ligger
har maksimalt anlegg. tauet gdelegges.. darlig, med risiko for

deformering av staltauet
og skader i sporet
Innkjaring
Etter installasjon av nytt staltau, anbefales det at staltauet blir kjgrt flere ganger gjennom systemet med liten belastning (dvs.
ned til 10% av arbeidslastgrensen) og lav hastighet. Dette medfgrer at det nye staltauet tilpasser seg gradvis til sine
arbeidsbetingelser.

9. Inspeksjon av staltau

Daglig visuell inspeksjon

Som en minimum skal beregnet driftsdel av staltauet den bestemte dagen kontrolleres visuelt for & kunne pavise eventuell
generell forringing eller mekanisk skade. Kontrollen skal omfatte punktene der staltauet er festet til kranen.

Det bar ogsa kontrolleres at staltauet spolere riktig pd trommelen og over skiven(e), og at det ikke er forskjavet fra normal
bruksposisjon.
Alle merkbare endringer i tilstanden skal rapporteres, og staltauet skal undersgkes av en kompetent person.

Periodisk inspeksjon
Lafteutstyr er underlagt krav om periodisk sakkyndig kontroll minst en gang hver 12 mnd.

En sakkyndig person kan finne det hensiktsmessig & igangsette eller anbefale hyppigere periodiske inspeksjoner en det som
kreves ved lov.

Ved inspeksjon av staltau, skal man veere spesielt oppmerksom pa de deler av staltauet som erfaringsmessig er mest utsatt for
slitasje og skader. Slitasje, trabrudd, deformasjoner og rustangrep er de mest synlige indikasjoner pa at tauet ikke er i beste
forfatning.

Slitasje av staltauet er normalt. Man reduserer dette ved rett staltaukonstruksjon og bruk av rett utstyr. Korrekt smgring av
staltauet minsker bade ytre som indre slitasje.

Inspeksjon Inspeksjon Inspeksjon
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Tabell 1 - Forringingsmater og vurderingsmetoder (Tabell 1i 1SO 4309:1)
Forringingsmate
Antall synlige trabrudd (medregnet trdbrudd som er tilfeldig

Vurderingsmetode

fordelt, lokaliserte grupperinger, trabrudd i sgkk, og de som Telling
er i eller i neerheten av festeanordningen)

Reduksjon i staltaudiameter (pa grunn av utvendig

slitasje/gnissing, innvendig slitasje og kjerneforringing) Maling

Brudd pa kordel(er)

Korrosjon (utvendig, innvendig og oppsmuldring)
Deformasjon

Mekanisk skade

Varmeskade (medregnet lysbuer)

Visuell inspeksjon
Visuell inspeksjon
Visuell inspeksjon og maling (bare kurve)
Visuell inspeksjon
Visuell inspeksjon

10. Kassasjonskriterier
Tabell 2 - Kassasjonskriterier for synlige trabrudd (Tabell 2 i ISO 4309:1)

Type synlige trabrudd

Kassasjonskriterier

1 | Trabrudd som oppstar tilfeldig i deler av staltau som gar
gjennom en eller flere stalskiver, som spoles pa og av

Se tabell 3 for ettlagsstaltau og tabell 4 for rotasjonsfattig
staltau

ettlagstrommel, eller pa steder av stéltauet som krysser
over hverandre pa trommel med flere lag®

2 | Lokalisert gruppering av trabrudd i deler av staltauet som
ikke spoles pa og av trommelen

Hvis grupperingen er konsentrert til en eller to kordeler ved
siden av hverandre, kan det veere ngdvendig & kassere
staltauet, selv om antallet er lavere enn verdiene over en
lengde pa 6d, som er angitt i tabell 3 og 4

To eller flere trabrudd i en slaglengde (omtrent svarende til
en lengde pa 6d)

To eller flere trabrudd

3 | Trébrudd mellom kordelene®

4 | Trébrudd ved endefeste

a) Se figur B.13 for et typisk eksempel
b) Se figur B.14 for typiske eksempler

Tabell 3 - Kasseringsgrunnlag for staltau av typen ettlagsstaltau eller spiraltau (Tabell 3 i 1SO 4309:1)

Statau- Total antall Antall synlige trabrudd®
kategori- lastbaerende Deler av stltauet i stélskiver Deler av stdltauet som
RCN? trader i det og/eller som spoles p& spoles pa en flerlags-
yttoerste laget pd ettlagstrommel trommel®
stéltauet” Maskinklasse M1 til M4 eller ukjent klasse® Alle maskinklasser
n Krysslatt Langsléatt Kryss og langslatt
Over 6d? | Over 30d" Over 6d" Over 30d" Over 6d" Over 30d"
lengde lengde lengde lengde lengde lengde
01 n<50 2 4 1 2 4 8
02 51<n<75 3 6 2 3 6 12
03 76 <n<100 4 8 2 4 8 16
04 101<n<120 5 10 2 5 10 20
05 121 <n<140 6 11 3 6 12 22
06 141<n<160 6 13 3 6 12 26
o7 161<n<180 7 14 4 7 14 28
08 181 <n <200 8 16 4 8 16 32
09 201 <n<220 9 18 4 9 18 36
10 221<n<240 10 19 5 10 20 38
11 241 <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 xn 0,16 x n
Staltau som har utvendige kordeler av Seal-konstruksjon der antall trader i hver kordel er 19 eller mindre (f.eks. 6x19 Seal), er i
denne tabellen plassert to rader over raden der konstruksjonen vanligvis ville veert plassert med utgangspunkt i antall
lastbaerende trader i kordelenes ytterlag.
a) 1SO 4309:2010 Annex G
b) Basert pa I1SO 4309 er ikke trader som kun har hensikt som fylling inkludert i antall trdder som inngar i n
c) Trabrudd i staltauet har to ender, dette regnes som et trabrudd
d) Verdien anvendes i den seksjon der staltauet skifter fra et lag til et annet og trabruddene influeres av flytvinkelen
(ikke den delen av staltauet som bare er i kontrakt med skiver og ikke spoles pa trommel)
e) Dobbelt s mange trdbrudd som vist i liste kan anvendes pa staltau som tilhgrer maskinklasse M5 — M8.
f)  D=nominell diameter
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Tabell 4 - Antall trdbrudd som er oppnadd eller overskredet for synlige gdelagte trader, som oppstar i rotasjonsfattig staltau, og
som varsler om kassasjon av staltau (Tabell 4 i 1ISO 4309:1)

1 Antall utvendige Antall synlige trabrudd®
kordeler og _ N
total antall Deler av staltauet i stalskiver
lastbaerende og/eller som spoles pa Deler av staltau som spoles pa
strenger i de ettlagstrommel (tilfeldig fordelte en flerlagstrommel®
utvendige trabrudd)
lagene av
kordelene? Over 6d" Over 30d" Over 6d" Over 30d"
n lengde lengde lengde lengde
21 4 kordeler 2 4 2 4
n <100
22 3eller 4 kordeler |2 4 4 8
n <100
Minst 11 utvendige
kordeler
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

Staltau som har utvendige kordeler av Seal-konstruksjon der antall trader i hver kordel er 19 eller mindre (f.eks. 18x19 Seal-
WSC), er i denne tabellen plassert to rader over raden der konstruksjonen vanligvis ville veert plassert med utgangspunkt i
antall lastbzerende trader i kordelenes ytterlag.

a) IS0 4309:2010 Annex G

b) Basert pa I1SO 4309 er ikke trader som kun har hensikt som fylling inkludert i antall trdder som inngér in

c) Trabrudd i staltauet har to ender, dette regnes som et trabrudd

d) Verdien anvendes i den seksjon der staltauet skifter fra et lag til et annet og tradbruddene influeres av flytvinkelen
(ikke den delen av staltauet som bare er i kontrakt med skiver og ikke spoles pa trommel)

e) Dobbelt s mange trabrudd som vist i liste kan anvendes pa staltau som tilhgrer maskinklasse M5 — M8.

f)  D=nominell diameter

Ytre og indre korrosjon

Rustangrep, sa vel ytre som indre, betyr at ettersmgring av staltauet ikke er blitt utfert. Punktangrep pa yttertradene vil snar fgre
til trdbrudd. Indre rustangrep inntreffer i visse arbeidsmiljger og er da et resultat av for lite, eller feilaktig smaring. En indikasjon
pa dette kan oppdages ved at staltauets diameter har minsket, men fastlegges sikrest ved indre inspeksjon av staltauet.

Tabell 5 — Kriterier for kassering av staltau grunnet korrosjon (Tabell 6 i ISO 4309:1)

Type korrosjon Tilstand Alvorsgrad

Tegn pa overflateoksidering, men kan tarkes | Overflatisk — 0%

ren
Hay — 60%
Trédoverflaten kiennes ru ved beraring
Utvendig korrosjon Kasser — 100%
Tradoverflatene har store grope, og trddene er
slakke
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Innvendig korrosjon Tydelig synlige tegn pa innvendig korrosjon-
dvs. korrosjonsrester siver ut fra mellomrom
mellom kordelene Kasser — 100%

Friksjonskorrosjon Friksjonsprosessen omfatter fjerning av fine
Stalpartikler fra trddene forarsaket av at tgrre
trader og strenger konstant gnis sammen, og at | Kasser — 100%
dette s& oksiderer og skaper innvendige
korrosjonsrester som viser seg som tart pulver, i
likhet med rgdt pudder

Vurdering av innvendig korrosjon er subjektiv. Hvis det imidlertid er tvil om alvorsgraden av innvendig korrosjon,
bar staltauet kasseres.

Deformasjoner og skade
Deformasjon er oftest et resultat av mekanisk pavirkning pa tauet. Om deformasjonen er kraftig, reduseres staltauets styrke.

Synlig forvrengning av staltauet fra normal form klassifiseres som deformasjon. Vanligvis farer det til ujevn belastning i staltauet
i deformasjonsomradet, som ofte pavises lokalt.

Ethvert staltau som anses & veere i en farlig tilstand, ma kasseres umiddelbart.
Staltauet skal kasseres i alle tilfeller der ett eller flere av disse forholdene foreligger:

Bglgeform
- nar mellomrommet mellom en rettholt og undersiden av bglgeformen er 1/3 x d eller mer pé en rett del av staltauet
som aldri gar gjennom eller rundt en skive eller er spolet pa trommelen.
- nar mellomrommet mellom en rettholt og undersiden av bglgeformen er 1/10 x d eller mer p& en del av staltauet som
gar gjennom skive eller er sporet pa trommelen

_/l\/\ _

Tegnforklaring: d = nominell diameter
g = mellomrom

Fuglebur (kurvdeformasjon)

- et fuglebur er en liten seksjon av staltauet hvor de ytre kordelene er mye lenger en kjernen. Normalt formes fuglebur
nar staltauet &pnes ved vridning eller at det blir vridd rundt sin egen akse. Fugleburet kan ogsa bli dannet ved & dra
staltauet over en fast skive.

- staltau med fuglebur ma kasseres umiddelbart.

;

Bilde over viser eksempel pa fuglebur

Kjerne eller kordel stikker ut eller er forvrengt
- staltau med kjerne eller kordeler som stikker ut, ma kasseres umiddelbart, eller skadet del ma fiernes hvis resterende
staltaulengde er i brukbar stand.

Bilde over viser eksempel pa at kjernen kommer ut

Utstikkende trader
- staltau med utstikkende trdder ma kasseres umiddelbart. Dette forekommer vanligvis i grupper pa motsatt side av
staltauet, i den delen som kommer i kontakt med skivesporet.
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- staltauet trenger ikke ngdvendigvis ikke kasseres, hvis traden kan fiernes eller ikke pavirker andre elementer av
staltauet.
- ved starre deformasjoner ma tauet kasseres

Bilde over viser eksempel pa utstikkende trader

Skade pa grunn av varme eller sveising
- staltau som har veert utsatt for ekstra varmepakjenning, vil gjenkjennes pa at det oppstar en fargeforandring. Slike tau
ma kasseres.

Lokal gkning i staltaudiameter
- hvis staltaudiameteren gker med over 5% eller mer for et staltau med stalkjerne eller 10% eller mer for et staltau med
fiberkjerne under bruk, skal arsaken til dette undersgkes, og det ma vurderes om staltauet bar kasseres.

Bilde over viser eksempel pa lokal gking av taudiameter

Flattrykt del
- Flate deler av staltauet som gar gjennom en skive, har starre sannsynlighet for & forringes raskt og fa gdelagte trader.
| slike tilfeller, men avhengig av omfanget av det flate omrade, kan en vurdere & kassere.

Bilde over viser eksempel pa flattrykt del

Kinker
- en kink oppstar nar en lgkke pa tauet blir dratt til uten at tauet far anledning til & rotere for & apne lgkken. Det oppstar
ubalanse i slaglengden, som forarsaker kraftig slitasje, og i alvorlige tilfeller blir staltauet sa forvrengt at bare en liten
del av styrken er igjen.
- en kink skal medfgre til umiddelbar kassasjon

Bilde over viser eksempel pa kink

Bay i staltauet
- deler av staltauet med kraftig bay eller knekk, som gar gjennom en skive, har stgrre sannsynlighet for & forringes og
f& trdbrudd. | slike tilfeller skal staltauet kasseres umiddelbart.

& knekk/bg

11. Vedlikehold / Lagring
Staltau skal kontrolleres regelmessig og i henhold til gjeldene regelverk. (Ref. NS-ISO 4309:2010) Intervallet avhenger av utstyr
og bruksintensitet. Regelmessig vedlikehold kan pavirke staltauets levetid.
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Smagring
Nar et staltau er i bruk, er trddene i konstant bergring med hverandre. For & minske friksjonen smgres kordelene og kjernen ved
produksjon. Smgringen forbedrer staltauets funksjon og gker dets levetid.

Derfor er det ogsa viktig at ettersmgring utfgres med jevne tidsintervaller, avhengig av de rddende driftsforhold.

ADVARSEL! Kontroller smgring pa staltauet umiddelbart etter installasjon, samt rengjgr staltauet for fremmedlegemer som sand
eller stav, for stéltauet smares pa nytt. Et usmurt eller feilsmurt staltau vil f& en sterkt redusert levetid.

Trabrudd forekommer vanligvis nar staltauet naermer seg slutten av sin levetid, som felge av bayebelastning og slitasje.
Trabrudd pa spesielle steder pa staltauet skyldes oftest mekanisk feil pa utstyret. Rett smgring minsker den indre friksjonen,
noe som innebaerer mindre risiko for utmatting. Enkle trabrudd fiernes ved baying fremover og bakover med tang, slik at den
brekker nede mellom kordelene. Ikke klipp tradden slik at den stikker opp mellom kordelene.

ADVARSEL! Ved enkle trdbrudd ikke klipp av traden. Bay den slik at bruddet kommer langt inn i staltaukonstruksjonen, slik at
det ikke stikker opp enkle staltrader.

Hvordan fjerne trabrudd. Hvordan fjerne trabrudd.
Feil Riktig

Reparasjon
Reparasjoner ma utfares av kompetent personell. Eventuelle starre ombygginger eller store reparasjoner krever ny inspeksjon
og dokumentasjon far bruk, av produsent, sakkyndig virksomhet eller annen godkjent kompetent person.

Lagring

Staltau bgr lagres tart og godt ventilert. Dekk til ved lagring utendars. Roter staltautromlene regelmessig under lang tid, spesielt
i varme miljger. Inspiser staltauet regelmessig. Ved behov skal staltauet smgares.

Kontakt Certex Norge for rad.

Advarsel! Feil lagring kan fare til skade pa staltauet. Oppbevar aldri stéltauet i milig med store temperatursvingninger.

12. Referanser

NS-EN 12385-1 Generelle krav

NS-EN 12385-2 Definisjoner, betingelser og klassifisering

NS-EN 12385-3 Informasjon om bruk og vedlikehold

NS-EN 12385-4 Stéltau for generell bruk

ISO 4309:2010 Kraner-Staltau-Handtering og vedlikehold, inspeksjon og kassasjon
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