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WIRE ROPE

LIFTING AND ANCHOR CHAIN
HOISTING EQUIPMENT
LASHING EQUIPMENT



Trekbank 300T x 10m
Test bench 300T x 10m
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= HET REGLEMENT

= DE MACHINERICHTLIJN

De basistekst van het reglement, de machinerichtlijn voor
hijsen is erg geévolueerd sinds 1989 en draagt de nr.
2006/42/42, van toepassing sinds 29/12/2009. Deze richt-
lijin stelt essentiéle eisen voor het ontwerp van producten,
gezondheid en veiligheid. Het vereist dat alle lidstaten van
de CE dit omzetten in een wet.

Twee sleutelbegrippen vatten de filosofie van de richtlijn
samen:

a) Het ontwerp van de machines en de gedeeltelijk vol-
tooide machines moeten zo veel mogelijk de risico’s
elimineren en de gebruikers moeten zich bewust zijn van
de restrisico’s; met andere woorden, moet de bouwer /
fabrikant zorgen voor een technisch dossier, de afgifte
van een handleiding, en een CE verklaring (CE-marke-

ring);

b) Gebruikers van hijsmiddelen (machines, hijstoebeho-
ren, onderdelen, kettingen, staalkabels, touwen en ban-
den) moeten afhankelijk van de uit te voeren werken, er
zich van vergewissen dat ze het juiste hijsmiddel gebrui-
ken met in acht neming van de fabrieksvoorschriften en
de te nemen veiligheidsmaatregelen, d.w.z. ze zijn zin
geheel verantwoordelijk voor de controle bij inbedrijfstel-
ling en periodieke keuringen.

NORMEN

Ze verwijizen naar technische specificaties gepubliceerd
door normalisatie-instellingen (ISO, CEN, AFNOR) en
opgericht met de participatie van belanghebbenden (fabri-
kanten, gebruikers, keuringsinstanties) en vormen de basis
voor de opmaak van contracten voor de levering van nieu-
we apparatuur; de verwijzing naar Europese normen (EN
prefix) — voor producten die dit respecteren — garanderen
een onmiskenbare garantie voor veiligheid.

Reglement en inspectie in de hijswereld
Regulations and inspection in the lifting field

= REGULATIONS

= THE MACHINERY DIRECTIVE

The founder text of regulations regarding lifting, the
Machinery Directive has evolved many times since 1989
and presently bears the N° 2006/42/CE, which has been
in force since 29/12/2009. This Directive fixes the essential
health and safety requirements concerning the products
design and imposes on all CE States to transpose enacted
principles in their respective law.

Two main notions sum up the Directive philosophy:

a) The design of machines and partly completed machin-
ery must eliminate or reduce the risks to the utmost and
users must be informed of any remaining risks; in other
words, the manufacturer should ascertain the employ-
ability of the material put on the market (i.e. that it satis-
fies all health and safety requirements, with a technical
file, the issue of instructions, the delivery of a declara-
tion of conformity and the affixing of CE marking);

b) Users of lifting equipment (machines, lifting accessories,
accessory components, chains, metallic or textile wire
ropes, lifting webbings) should choose them accord-
ing to the performed work, the factory characteristics
and take all the necessary steps to secure their safety,
i.e. that they are fully responsible for checking when put-
ting into service, of periodical examinations and when
restarting.

STANDARDS

They refer to technical specifications published by stan-
dardization organisms (ISO, CEN, AFNOR) made with the
participation of interested parties (manufacturers, users,
notified bodies) and serve as a basis for the establishment
of the supply agreements of new equipment; the refer-
ence to European standards (prefix EN) means — for the
products respecting them — a presumption of conformity
to the regulation: as for any standard, the conformity is not
compulsory, but unquestionably constitutes an evidence
of safety.
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= (€ MARKERINGEN EN CONFORMITEITSVERKLARINGEN

Het label bevestigt dat het hijsmiddel voldoet aan de
technische eisen en voldoet aan de bepalingen van
de richtlijnen die van toepassing zijn (zelf-certificering,
CE-typeonderzoek kwaliteitsborging procedure). Dit is
wettelijk verplicht. Het doel ervan is het vrije verkeer van
het product in de EU maar is geen keurmerk.

Bovendien zijn alle hefwerktuigen, zoals gedefinieerd in
de Machinerichtlijn vergezelt van een CE-verklaring van
overeenstemming en een handleiding (veiligheidsadvies
en potentiele gevaren). De eindgebruiker moet zich voor-
afgaandelik bewust zijn aan de ingebruikname van de
machine.

DE NIEUWE ARBEIDSWET EN DE ALGEMENE
PERIODIEKE CONTROLES

De hoeksteen van de toegepaste wetgeving bij hijsen, de
Arbeidswet, bepaalt zowel de verplichtingen van de fabrieks-
directeur betreffende het ter beschikking stellen van werk
apparatuur, maar ook de rechten die door hun gebruikers
moeten worden gerespecteerd. De wet van 1 maart 2004
beschrijft heel precies de inspecties op werkende appara-
tuur alsmede op individuele beschermingsmiddelen tijdens
de inbedrijfstelling en terug naar dienst (beoordeling van
geschiktheid, de herziening van de installatie en configuratie,
functietest, statische test en dynamische testen).

BELASTINGEN,
VEILIGHEIDSCOEFFICIENTEN EN
INSPECTIEDOCUMENTEN

MINIMALE BREEKKRACHT (MBK)
De in KN uitgedrukte waarde die minimaal dient gegaran-
deerd te worden bij breuktesten.

VEILIGE WERKBELASTING (VWB)

De veilige werklast is de maximale last die het hijsmiddel
mag dragen, rekeninghoudend met de veiligheidsfactor.

DE VEILIGHEIDSFACTOR (VF)

VF = de verhouding tussen de min breekkracht (MBK) en
de veilige werkbelasting (VWB)

TESTCOEFFICIENT

Testcoéfficiént is de verhouding tussen de statische of
dynamische belasting bij het testen van machines en de

maximale werklast die respectievelijk op het hijsmiddel
vermeld staat.

» (€ MARKING AND DECLARATION OF CONFORMITY

Marking certifies that the working equipment conforms
with the technical rules and respects the clauses of the
directives which concern it (assessment of conformity with
internal checks, CE type examination, full quality assur-
ance). Regulatory compulsory, the marking is used for the
free movement of goods in the European Community, but
is not a certification label.

Moreover, all liting appliances, lifting accessories and machines
— as defined in the Machinery Directive — must be delivered
with a CE declaration of conformity and instructions (safety
advice and forbidden dangerous uses). The final user must
read it before putting the machinery or the accessory into use.

THE NEW LABOUR CODE AND THE PERIODICAL
CHECKING

The corner stone of all regulations governing lifting, the
Labour Code defines not only the duties of the fac-
tory manager regarding the putting at disposal of working
equipment, but also the duties to be respected by their
users. The Order of 1t March 2004 fixes very precisely
the inspections to be performed on working equipment as
well as on individual protective equipment, when putting
into service and when restarting (examination of adequacy,
examination concerning assembly and installation, operat-
ing test, static and dynamic tests).

LOADS AND FACTORS -
INSPECTION DOCUMENTS

MINIMUM BREAKING LOAD (MBL)

Value, specified in kN, reached at the point of a tensile test
at which breaking or destruction occurs.

WORKING LOAD LIMIT (WLL) OR SAFE WORKING
LOAD (SWL)

Maximum load that the material can support in service,
while taking into account the safety factor.

SAFETY FACTOR / WORKING COEFFICIENT (SF)
Ratio between the breaking load and the working load limit
MBL / WLL

TEST COEFFICIENT

Test coefficient means the arithmetic ratio between the load
used to carry out the static or dynamic tests on lifting

machinery or a lifting accessory and the maximum working
load marked on the lifting machinery or lifting accessory.

INTRODUCTIE | INTRODUCTION
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- STATISCHE TEST: test die de machine of hijstoelbehoren
onderzoekt en vervolgens een kracht die overeenkomt
met de maximale werklast toepast, vermenigvuldigd met
de passende statische beproevingscoéfficiént om dan
opnieuw de machine te controleren of er geen blijvende
schade opgetreden is. De coéfficiént is gelijk aan 1,5 voor
door menselijke gedreven kracht en 1,25 voor andere
machines.

- DYNAMISCHE TEST: test die de machine met een maxi-
male werklast ondergaat, in alle mogelijke configuraties,
vermenigvuldigd met de aangewezen coéfficiént, reke-
ning houdend met het dynamisch gedrag van de machi-
ne. De coéfficiént is gelijk aan 1,1.

= DE VEILIGHEIDSFACTOR

- De veiligheidsfactor van alle kabels en eindverbindingen,
moet minimaal 5/1 bedragen.

- De veiligheidsfactor voor hijskettingen grade 80 en 100
ligt op 4.

- De veiligheidsfactor van touwen, hijsbanden en rond-
stroppen wordt gekozen volgens de toepassing en
gebruik. Er wordt echter meestal uitgegaan van een fac-
tor 7 volgens de norm EN 1492-2. Indien dit niet van toe-
passing zou zijn wordt er van een hoge factor uit gegaan.

- De veiligheidsfactor voor alle metalen componenten is
gelijk aan 4.

TYPE CONTROLE DOCUMENTEN
volgens EN 10204

a) Type 2.1: Conformiteitsattest: Document waarin de fabri-
kant verklaart dat de producten geleverd, voldoen aan de
eisen van het order; het bevat echter geen testresultaten.

b) Type 2.2: Test rapport: Document waarin de producenten-
organisatie verklaart dat de geleverde producten in
overeenstemming zijn, gebaseerd op niet-specifieke
inspectie.

b) Type 3.1: Keuringsrapport: Document waarin de
producentenorganisatie verklaart dat de geleverde pro-
ducten voldoen aan de specificaties en waarin hij
testresultaten levert, gedefinieerd door de product-
specificatie, voorschriften en/of door de bestelling. Het
document wordt afgegeven door een geautoriseerde
inspectie vertegenwoordiger van de producent, onaf-
hankelijk van productie-afdeling.

c) Type 3.2: Keuringsrapport: Document voorbereid tege-
lijkertijd door de bevoegde inspectiediensten, vertegen-
woordiger van de producent, onafhankelijk van de
productieafdeling, en hetzij door de bevoegde inspectie-
diensten vertegenwoordiger van de koper of door de
door wetgeving aangewezen inspecteur en in waarin zij
verklaren dat de geleverde producten conform zijn aan de
specificaties en geleverd met testresultaten.
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- STATIC TEST: Static test means the test during which
lifting machinery or a lifting accessory is first inspected
and subjected to a force corresponding to the maximum
working load multiplied by the appropriate static test coef-
ficient and then re-inspected once the said load has been
released to ensure that no damage has occurred. The fac-
tor is equal to 1,5 for hand powered lifting equipment and
to 1,25 for the other equipment.

- DYNAMIC TEST: Dynamic test means the test during which
lifting machinery is operated in all its possible configurations
at the maximum working load multiplied by the appropriate
dynamic test coefficient with account being taken of the
dynamic behavior of the lifting machinery in order to check
that it functions properly. The factor is equal to 1,1.

= SAFETY FACTORS / WORKING COEFFICIENTS

- The working coefficient of wire-rope / rope-end combina-
tions is equal to 5.

- The working coefficient of chains is equal to 4.

- The working coefficient for textile ropes or slings is
dependent on the material, method of manufacture,
dimensions and use. This coefficient must be chosen in
such a way as to guarantee an adequate level of safety;
it is equal to 7, provided the materials used are shown to
be of very good quality and the method of manufacture
is appropriate to the intended use. Should this not be
the case, the coefficient is set at a higher level in order to
secure an equivalent level of safety.

- All metallic components making up, or used with, a sling
must have a working coefficient equal to 4.

= TYPES OF INSPECTION DOCUMENTS

acc. to EN 10204

a) Type 2.1: Declaration of compliance with the order: Docu-
ment in which the producer declares that the delivered
products are conform to the order instructions, with no
test results.

b) Type 2.2: Test report:_ Document in which the producer
declares that the delivered products are conform to the
order instructions, and in which he supplies test results
based on a non specific inspection.

b) Type 3.1: Inspection certificate: Document in which the
producer declares that the delivered products are con-
form to the order instructions, and in which he supplies
test results, defined by the product specification, regu-
lations and/or by the order. The document is authenti-
cated by the authorized inspection representative of the
producer, independent of manufacturing department.

c) Type 3.2: Inspection certificate: Document prepared at
the same time by the authorized inspection representa-
tive of the producer, independent of the manufacturing
department, and either by the authorized inspection
representative of the buyer, or by the inspector desig-
nated by regulations and in which they declare that the
delivered products are conform to the order instructions,
with test results supplied.
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Terminologie kabels EN 12385-2
Rope terminology EN 12385-2

= Externe draden = Streng = Quter wires

L 2

Alle draden die zich in de buitenlaag bevin-
den van een streng of in de buitenste laag
van de buitenste strengen van een gesla-
gen kabel

Interne draden
Alle draden van de tussenlagen die zich

= Strand

= Kerndraad
= Core wire

= Externe

All the wires set within the external lay of
a single strand rope or within the external
lay of outer strand wires of a stranded
rope

Inner wires
All the wires of intermediate lays set

bevinden tussen de centrale draad en draad between the central wire and the outer lay

de buitenste laag van de draden van een = Inner wire of wires of a single strand rope or all the

éénstrengs-kabel of alle andere types van other types of wires, with the exception of

draden met uitzondering van de centrale '\Ffvabel center wires, filling wires, cores and outer
= \Wire rope

draden, de vuldraden, de kernen en de

wires of a strand wire rope

externe draden van een geslagen kabel

Vuldraden
Draden gebruikt bij de vuldraadconstructies om de groe-
ven tussen de draadlagen op te vullen

Kerndraad

Draad die zich in het midden van een éénstrengs-kabel
of in het midden van de strengen van een geslagen kabel
situeert

Centrale kerndraden
Alle draden van de kern van een geslagen kabel

Treksterkte

De verhouding tss de maximale verkregen breekkracht
van een testkabel en de gemiddelde breekkracht van de
samenstellende draden per mm?, binnen een bepaalde
marge.

Coating en coating kwaliteit

Aard van de oppervlakte-afwerking van de draad, bijvoor-
beeld zonder coating (blank), gegalvaniseerd, of andere
beschermende coating, en de behandelingsklasse, bij-
voorbeeld zink coating B, gedefinieerd door de minimale
massa van de coating per opperviakte-eenheid en de
hechting van de coating

Coating massa

Coating massa (verkregen door de voorgeschreven
methode) per opperviakte- eenheid van de blanke draad,
uitgedrukt in g/mm?2

Streng

Deel van de kabel dat normaal gezien bestaat uit een
opbouw van draden en een kern die in deze configuratie
past, spiraalvormig in dezelfde richting in één of meer lagen
rond de kerndraad

Streng met evenwijdige draden
Streng met minstens twee draadlagen, die allemaal in een
zelfde richting zijn geslagen
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= Filling wires

Wires used to fill up grooves in between rope layers of filler
wire rope constructions

Core wires
Wires in the center of a single strand rope or in the center
of a multi strand rope

Structural core wires
All the wires of the core in a stranded rope

Wire tensile strength

Relation between the maximum load obtained in a tension
test and the nominal section of the tensile test specimen,
expressed in N/mm?2

Coating and quality of coating

State of wire surface finish, for instance without coating
(bright), galvanized, zinc alloy coating or other protection
coating, for example zinc B coating, defined by the mass
of coating per surface area unit and the coating adhesion.

Mass of coating
Mass of coating (obtained by the prescribed method) per
surface area unit of non coated wire, expressed in g/mm2

Strand

Part of the steel wire rope, normally made out of wires and
a core, fitting the rope’s configuration. Spiral shaped and
set in the same direction around the core. Can have one or
more layers.

Strand with parallel wires
Strand made out of at least two layers of wire, all set in the same
direction



= Streng in ‘Seale’ opbouw

= Vuldraden ‘Filler’
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Streng opbouw in eenzelfde richting die een
identiek aantal draden heeft in elke laag

= Seale Strand
Strand construction with parallel lay having the
same number of wires in each layer

Streng ‘Warrington’

Streng opbouw in eenzelfde richting waarvan de
tweede laag beurtelings draden van kleine en
grote diameter bevat, deze laag bevat twee keer
zoveel draden als de onderliggende laag

= Warrington Strand
Strand construction in one same direction in
which the second layer alternately has wires
of small and large diameter, this layer includes
twice as many wires as the underlying layer.

Streng opbouw in eenzelfde richting waarvan de
buitenste laag twee keer zoveel draden bevat als
de onderliggende laag waarop zij rust, vuldraden
situeren zich in de groeven van deze twee lagen

= Filling wires or Filler wires
Strand construction with parallel lay, the outer
layer of which contains twice as many wires as
the underlying layer on which it leans, while fill-
ing wires are set within the grooves of these two
layers

Gecompacteerde streng (K)

Strengen die een verdichtingsproces ondergaan
hebben waarbij twee procedés kunnen worden
toegepast, de strengen en/of de kabel worden
tussen rollen geleid met een kleinere diameter

= Compacted strand (K)
Strand subjected to a compacting process,
such as wire-drawing or rolling, in which the
wire is led through a smaller diameter, or ham-
mering

dan het origineel ofwel wordt de afgewerkte kabel
gehamerd, waarbij de strengen/draden en kabel
samengedrukt worden

Kern (C)
Centrale onderdeel van een staaldraadkabel waarvan de
draden/strengen ook een spiraalstructuur vertonen

Touwkern (FC)

Centrale onderdeel van een staaldraadkabel samenge-
steld uit natuurlijke (CFN) of synthetische (CFS) vezels/
draden

Staalkern (WC)
Kern opgebouwd analoog aan de buitenstrengen (WSC)
of een indivduele opbouw (IWRC)

Kern uit vol polymeer (SPC)
Kern bestaande uit één centrale kunststofdraad

Smeermiddel voor kabel

Materiaal aangebracht tijdens de vervaardiging van een
streng, een kern of een kabel met als doel de interne
wrijving te verminderen en/of een bescherming aan te
brengen tegen corrosie

Meerlaags kabel

Opbouw van verschillende strengen in één of meer lagen

rond een kern (kabel met één laag) of een samengestelde

kern (draaivrije kabel of een evenwijdig opgebouwde kabel)

NOTA: Kabels opgebouwd uit 3 of 4 strengen aan de
buitenkant hebben sowieso geen staalkern

Kabel met één laag
Geslagen kabel samengesteld uit één laag draden in
spiraalvorm rond een kern

= Core (C)

Central part of the steel wire rope, also showing a spiral
structure

Fiber core (FC)
Central part of a steel wire rope, made out of natural (CFN)
or synthetic (CFS) material

Steel core (WC)

Steel wire rope core, composed in the same way as the
outer strands (WSC) or having an individual structure
(IWRC)

Solid Polymer core (SPC)
Core made out of one polywire

Lubricant for wire rope

Material applied when manufacturing a strand, a core or
a rope in order to reduce the inner friction and/or improve
protection against corrosion

Stranded rope

Assembly of several strands helically set in one or several

layers around a core (one layer rope) or around a center

(non rotation rope or parallel rope)

NOTE: Stranded ropes composed with 3 or 4 outer strands
cannot have a steel core

One layer wire rope
Stranded wire rope composed with one layer of strands
set helically around a core

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES 3
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= Draaivrije kabel

Kabel speciaal ontworpen met als bedoeling torsiekracht
en rotatieneiging te reduceren of in optimale vorm te neu-
traliseren onder belasting. Men spreekt van een draaivrije
hijskabel als die bij 20% van de breekkracht de kabel over
een afstand van 1000 x de diameter van de kabel, niet
meer dan 360° draait.
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= Rotation resistant rope

Wire rope especially designed to reduce torque and rota-
tion, when it is subject to a load. One speaks of rotation
resistant wire ropes when at 20% of the breaking strength
of the wire rope and over a length of 1000 x the diameter,
the wire rope doesn’t rotate more than 360°.

NOTA 1: Draaivrije kabels zijn meestal samen-
gesteld uit één of meerdere lagen van
strengen in spiraalvorm rond een kern, de
slagrichting van de buitenlaag strengen is
in tegenovergestelde zin (wat wil zeggen
in de tegenovergestelde richting van de
draden) t.0.v. de onderliggende laag.

NOTE 1: Non rotating ropes are generally com-
posed of an assembly of 2 or several
strand layers set helical around a core,
the lay direction of the outer strands
being opposite (i.e. in the opposite direc-
tion of the rope’s making) to the underly-
ing lay.

NOTA 2: Kabels met 3- of 4-strengen zijn ook
ontworpen om dezelfde draaivrije ken-
merken te hebben.

Gecompacteerde strengenkabel
Kabel waarvan de strengen, draden en in sommige geval-
len de kabel zelf worden verdicht d.m.v. rollen of hamers

Gecompacteerde kabel (gehamerd)
Kabel onderworpen aan een hamerproces na het dicht-
slaan, zodat zijn diameter wordt verminderd

NOTE 2: Wire ropes with 3 or 4 strands may also
be designed to have non rotation char-
acteristics.

Compacted stranded wire rope

Wire rope in which strands, before proceeding to the mak-
ing, are subject to compacting such as wire-drawing, hot
rolling or hammering

Compacted wire rope (hammered)
Wire rope subject to compacting process (usually ham-
mering) after making, reducing its diameter

Grommer

Eindloos geslagen staalkabel die verscheidene
keer (meestal 6 keer) wordt rond gelegd en waar
de eerste omlegging als kern wordt gebruikt.

= Grommet
Endless assembly of a steel wire rope, forming
a continuous loop.Made out of up to six passes
which are laid helically around the first pass
(core)

Enkelstrengs kabel
Kabel bestaande uit een streng

Gesloten kabel
Enkele streng kabel waarvan de buitenlaag

= Single strand rope
Single strand rope composed out of only round
wires

= | ocked coiled rope
Single strand rope, the outer lay of which is con-

gevormd is uit aaneengesloten draden (draden
in Z-profiel)

Kabel met kunststofommantelde kern
Kabel waarin de ruimte tussen kern en buiten-
strengen gevuld is door een taaie kunststof. Dit

stituted by close wires (Z wires)

= Wire rope filled with solid polymer
Wire rope in which the free space between it's
core and the outer layers is filled up with a solid

product wordt opgewarmd bij het dichtslaan van
de kabel waardoor de strengen zich Inbedden
en de laag een beetje uitstulpt tussen de buiten-
ste strengen

Kabel met volledige kunststofvulling

polymer. This product is heated while clos-
ing the wire rope. In result the strands embed
themselves and the polymer bulges between the
outer strands

= Wire rope coated & filled with solid polymer

Kabel waarbij de ruimte tussen de kern en bui-
tenstrengen alsook de open ruimte tussen de
strengen wordt gevuld met kunststof

Kabel met bekleedde kern
Kabel waarbij de kerndraad is omspoten met
een Polymeer kunststof

Wire rope coated with & filled with solid polymer

= Wire rope with protected core
Wire rope in which the core is coated, or filled
with solid polymer

Slaglengte (h)

Afstand (h), waar de streng een volledige toer
maakt rond de kern van de kabel. Deze afstand
is gemiddeld 6 x de diameter van de kabel.

= Strand lay length (h)
Distance (h) that it takes for the strand to make a
complete turn around the core of the cable. This
distance is on average 6 x the diameter of the
cable.
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= Kabelslag (H)
Afstand (H), waar de samenstellende kabel een
volledige toer maakt rond de kernkabel. Deze
afstand is gemiddeld 6,6 x de diameter van de
kabelslag. Voor grommers moet de samenstel-
lende kabel minimaal 5 x rondgaan!

= Gemeten lengte van kabel (Lm)
Lengte die overeenkomt met de werkelijk gele-

= Lay length (H)
Distance (H) it takes for the component cable to
make a complete turn around the core cable. This
distance is an average of 6,6 x the diameter of the
grommet. For grommers the component wire must
go around at least 5 times.

= Measured length of a rope
Length corresponding to the actual length, using the

verde lengte door de voorgeschreven methode
aan te wenden

= Nominale lengte (L)
Lengte waarop de bestelling is gebaseerd

= Tolerantie op de gemeten lengte
- tot 400m : 0% tot 5%
- van 400m tot 1.000m : Om tot +20m
- boven de 1000m 1 0% tot 2%

prescribed method

= Nominal length (L)
Length on which the order is generally based

= Tolerance on the rope measured length

- up to 400m : 0% to +5%
- from 400 to 1.000m : Om to +20m
- over 1000m 0% to +2%

= Slagrichting van de strengen (z of s)
Richting van de strengen ten opzichte van
de lengteas van de kabel naar rechts (2) of
naar links (S)

= Slagrichting van de Kabelslag (Z of S)

= Strand direction (z or s)
Lay direction right (z) or left (s) corresponding
to the orientation of outer wires of a strand in
relation to its longitudinal axis

= | ay direction (Z or S)

Richting van de kabel naar rechts (Z) of naar
links (S) die wordt bepaald door de oriéntatie
van de externe draden van een geslagen
kabel, van de buitenstrengen van een kabel
of de buitenste kabels van een grommer tov
de lengte-as van de kabel

= Kruisslag (sZ of zS)
Geslagen kabel waarin de draden in de
streng in tegenovergestelde richting gesla-

Lay direction right (2) or left (S) correspond-
ing to the orientation of outer wires of a spiral
rope, outer strands of a stranded rope or
external hawsers of a grommet in relation
with the longitudinal axis of the rope

= Regular lay (sZ or zS)
Stranded rope in which the strand direction
of wires in the outer strands is made in the

gen zijn als de streng zelf

= Langslag (zZ of sS)
Geslagen kabel waarin de richting van de
draden van de buitenstrengen in dezelfde
richting lopen als de buitenstrengen zelf

opposite direction to the rope making of the
outer strands

= Lang’s lay (zZ or sS)
Stranded rope in which the strand direction of
wires in the outer strands is the same as the
rope making of the outer strands

= Vulfactor
verhouding tussen de som van de dwarsdoorsneden van
alle draden van de kabel (A) en de omtrek van de kabel,
berekend op basis van de nominale diameter (d)

= Minimale breekkracht (Fmin)
Waarde gespecifieerd in kN, waarbij de gemeten breekkracht
(Fm) niet minder mag zijn dan de voorgeschreven breek-
kracht, die wordt bepaald als volgt: opperviakte van de kabel
op basis van zijn nominale diameter (d), de treksterkte van de
draden/kabel (Rr) en de verliesfactor als gevolg van het slaan
van de kabel (K)

= Treksterkte (Rr)
Draadweerstand/staalklasse uitgedrukt in Newton per
vierkante millimeter (bijvoorbeeld 1960 N/mm?)

= Fill factor
Ratio between the sum of nominal metallic right sections
of all the wires of a rope and the circumference of the
same rope, based on its nominal diameter

= Minimum breaking force (Fmin)
Value expressed in kN, under which the measured break-
ing force (Fm) should not come down during the pre-
scribed breaking test, and usually obtained by calculation
from the product of the nominal diameter square, of the
rope class and the breaking factor

= Class of the rope (Rr)
Degree of requirement for the breaking force indicated in
Newton per square mm (for instance 1960 N/mm?)

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES 5
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= Berekende breekkracht
De som van de individuele breekkrachten van alle draden
waaruit de staalkabel is samengesteld, gebaseerd op hun
nominale diameter, treksterkte en de verliesfactor veroor-
zaakt door het in spiraalvorm samenbrengen van de draden

= Minimale berekende breekkracht (Fc.min)
Waarde van de minimale berekende breekkracht gebaseerd
op de nominale afmetingen van de draden, de treksterkte
van de draden en de verliesfactor van de samenstelling van
de kabel, gebaseerd op de gegeven van de fabrikant

= Berekende gemeten breekkracht (Fe.m.c)
Waarde verkregen door het delen van de breekkracht (op
basis van resultaten op teststukken) van de kabel door
de verliesfactor

= Totale gemeten verliesfactor
Het verschil tussen de berekende breekkracht en de
breekkracht verkregen bij de trekproef

= Koppel (moment)
Waarde, doorgaans uitgedrukt in Nm, gemeten op een
kabelstuk onder een bepaalde belasting waarbij beide
uiteinden zijn vastgemaakt, deze waarde geeft de draai-
neiging aan

= Vrije draaiing
Doorgaans uitgedrukt in graden of in een aantal rotaties
per lengte-eenheid, gemeten op een kabelstuk onder een
bepaalde belasting vastgemaakt aan een eind

= Voorgevormde kabel
Kabel,waarin de draden in de strengen en de strengen zelf
in een spiraalvorm worden gebracht waardoor de span-
ning in de kabel afneemt en de draden en strengen bij het
kabeleind in hun originele vorm blijven

= (Classificatie van kabels
Groep van kabels met dezelfde mechanische en fysische
eigenschappen

» Coating massa

(1) De coating klasse met een aanduiding A betreft dikke
coatings. Benamingen eindigend in B hebben betrek-
king op klassen meestal, maar niet altiid, verkregen door
nagetrokken verzinking. Klassen C en D zijn standaard
klassen voor lage massa coating,die meestal maar niet
uitsluitend, vervaardigd zijn door in zink te dompelen en
vervolgens af te vegen.

(2) A x 3 heeft betrekking op zeer hoge massa vereiste drie
keer hoger dan klasse A. Andere veelvouden van klasse
A zijn mogelijk en deze klassen worden geidentificeerd
op dezelfde wijze, bijvoorbeeld A x 4. Met de superieure
corrosieweerstand is Galfan een alternatief voor dikkere
galvanisatie en nabehandeling tegen corrosie.

= Afwerking van draden
De afwerking van de oppervilakte van de draden worden
als volgt benoemd:
- Blank zonder coating = U
- Galvaniseerd klasse B = B
- Galvaniseerd klasse A = A
- Zinc messing coating klasse B = B (Zn/Al)
- Zinc messing coating klasse A = A (Zn/Al)

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES

= Calculated breaking force

The sum of the individual breaking loads of all the wires
from which the steel cable is made, based on their nomi-
nal diameter, tensile strength and the loss factor caused
by bringing together the wires in the spiral shape.

Minimum calculated breaking force

Value of the minimum breaking force based on the nomi-
nal dimensions of wires, the tensile strength of wires and
the spinning loss factor for the class or the rope composi-
tion, and given by the manufacturer

Calculated measured aggregated breaking force
Value obtained by dividing the measured breaking force
(actual) of the rope by the partial spinning loss factor
obtained from the results of type tests

Measured total spinning loss

Difference between the theoretical measured breaking
force, before the rope making, and the aggregate break-
ing force of the rope

Twisting torque

Value, normally expressed in N.m, at a declared tensile
force & determined by test when the two ends of a rope
are fixed

Free rotation

Value, usually expressed in degrees or rotation by length
units, at a declared tensile force & determined by test
when one end of a rope may rotate freely

Preformed rope

Rope in which the strand wires & the strands themselves
are subject to a reduction of their inner stresses, produc-
ing a rope whose wires & strands — after ferrule shrinkage
- remain steady

Classification of ropes
Group of wire ropes having the same mechanical and
physical properties

Coating mass

(1) The coating class A indicates thick coatings. Names
ending in B generally - but not always - indicate classes
obtained by verified galvanization. Classes C and D are
standard classes for low mass coating, which is usually
- but not exclusively - manufactured by dipping in zinc
and then wiping.

(2) A x 3 covers very high mass required (three times high-
er than class A). Other multiples of class A are possible
and identified in the same manner, for example: A x 4.
With its superior corrosion resistance, Galfan is an
alternative for thicker galvanization and follow-up treat-
ment against corrosion.

Finishing of wires

The finishing of outer wires should be named with the fol-
lowing alphabetic symbols:

- Bright or without coating = U

- Galvanized class B =B

- Galvanized class A = A

- Zinc alloy coating class B = B (Zn/Al)

- Zinc alloy coating class A = A (Zn/Al)



EUROCABLE BELGIUM = Tel.: +32 3 232 99 74 = Fax: +32 3 232 79 14 = sales@eurocable.be ® www.eurocable.be Lﬁ‘ Eurocable>

= Slagrichting van enkelstreng kabel
De richting wordt aangegeven met volgende alfabetische
symbolen:
- Rechtse slag =27
- Linkse slag = S

= Slagrichting bij samengestelde kabel
De richting wordt aangegeven met volgende alfabetische
symbolen
Rechtse slag richting = sZ
- Linkse slag richting = zS
- Rechtse langsslag richting = zZ
- Linkse langsslag richting = sS
- Rechtse wisselslag = wZ
Linkse wisselslag = wS
NOTA De eerste letter van de gewone en Langslag kabel
types geeft de richting van de draden in de strengen
en de tweede letter geeft de richting van strengen in
de kabel. Voor wisselslag kabels, geeft de tweede
letter de richting van strengen in de kabel.

= AFKORTINGEN EN SYMBOLEN
= ABBREVIATIONS AND SYMBOLS

= | ay direction - Single strand rope
The lay direction should be named with the following
alphabetic symbols:
- Right lay direction = Z
- Left lay direction = S

= Lay direction — Strand rope
The lay direction should be named with the following
alphabetlo symbols:
Right Lay direction = sZ
- Left Lay direction = zS
- Right Lang direction = zZ
- Left Lang direction = sS
- Right alternate lay = aZ
Left alternate lay = aS
NOTE The 1%t letter of ordinary and Lang rope types indi-
cates the direction of wires within the strands and
the 2™ |etter indicates the direction of strands within
the rope. For alternate ropes, the 2" letter indicates
the direction of strands within the rope.

Kabel met één laag One layer wire rope

Touwkern TWK
Natuurvezel kern NVK
Synthetische touwkern PPK
Polymeer touwkern PSK
Staalkern algemeen STK
Staaldraad kern STK
Onafhankelijke staaldraad kern STK
Staaldraad kern met gecompacteerde strengen STK(K)
Staaldraad kern met polymer coating STKP

Fiber core

Natural fiber core NFC
Synthetic fiber core SFC
Polymer fiber core SPC
Metallic core wcC

Wire steel core wsC
Independent wire rope core IWRC
Independent wire rope core with compacted strands IWRC (K)
Independent wire rope core with polymer coating EPIWRC

Parallel gelagen kern Parallel lay wire rope

Parallelslag staaldraad kern PSTK Parallel lay wire rope core PWRC
Parallelslag staaldraad kern met gecompacteerde strengen PSTK(K) Parallel lay wire rope core with compacted strands PWRC (K)

Kern bij draaiarme/vrije kabels Rotation resistant rope

Touwkern Fiber core
Staaldraad kern STK Wire strand core WSC
Gecompacteerde staaldraad kern STK(K) Compacted wire strand core KWSC

Parallel geslagen kabel Parallel lay

Seale
Warrington
Vuldraad

<z

Seale
Warrington W
Filler

Gecombineerde parallel geslagen kabel Combined parallel lay

Warrington/Seale

Warrington/Seale

Gecombineerde meerlagige kabel Combined multi-lay

Gecombineerd meerlagig (kruisslag)
Gecombineerd meerlagig (met gecombineerde lagen)

Combined multi-lay (cross wire)
Combined multi-lay (with combined layers)

Staalkwaliteit Grade of steel

Verbeterd staal IPS
Extra verbeterd staal EIPS
Verzinkt en verbeterd staal GIPS
Dubbel verbeterd staal EEIPS
Nagetrokken verzinkt en verbeterd staal DGEIPS

Improved Plow Steel IPS
Extra Improved Plow Steel EIPS
Galvanized Improved Plow Steel GIPS
Extra Extra Improved Plow Steel EEIPS
Drawn Galvanized Extra Improved Plow Steel DGEIPS

Slagrichting |

Kruisslag rechts

Langslag rechts LR
Kruisslag links KR
Langslag links LL

Right Regular Lay RRL
Right Lang’s lay RLL
Left Regular Lay LRL
Left Lang’s lay LLL
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Technische karakteristieken van staalkabel
Technical characteristics of wire rope

= ELASTICITEITSMODULUS = MODULUS OF ELASTICITY

Elke kabel onderworpen aan een belasting vertoont twee
soorten verlenging:

- Materiaalrek
- De verlenging van de componenten die de kabels samen-
stellen (draden, strengen)

Deze verlenging is permanent en definitief en doet zich min
of meer voor, in functie van de intensiteit van de werklasten,
de samenstelling en de opstelling van de kabel, door een
kleine vermindering van de diameter en een verlenging die
varieert tussen de 2 en 5%. Sommige kabels onderworpen
aan hele zware lasten kunnen zelfs tot 8% verlengen.

Elastische rek is recht evenredig met de belasting en ver-
dwijnt wanneer het materiaal ontlast wordt en kan worden
gedefinieerd door de volgende formule (Hooke):

AL = (L x F) / (E x A) x 1.000

waarbi: AL = verlenging (mm)
L = kabellengte (m)
F = spanning op de kabel (kN)
E = elasticiteitsmodulus (kN/mm?2)
A = materiaaldoorsnede (mm?2)

Deze formule geeft aan dat voor het verkrijgen van de laagst
mogelijke elastische rek, het aangewezen is staalkabels met
een hoog axiale stijffheid (E x A) in te zetten. Het omgekeer-
de is ook waar: er kan uit opgemaakt worden dat kabels
met een lagere elasticiteitsmodulus meer geschikt zijn in
het adsorberen van spanningen veroorzaakt door schok-
belastingen, omdat een hogere elastische rek absorptie
bevorderd van dergelijke spanningen.

Met de waarde van de elasticiteitsmodulus moet rekening
worden gehouden bij het bepalen van de torsiefactor en
het draaineigingsniveau.

Als voor bepaalde toepassingen de blijvende rek moet
vermeden worden of tot een minimum herleid kan men de
kabels gaan voorrekken, hiervoor bestaan twee verschil-
lende methodes:

- Statisch voorrekken: wordt uitgevoerd bij ongeveer 50%
van de breekkracht met een aantal belasting cycli met
een constante kracht tijldens een bepaalde tijd, deze
procedure herhalen tot de rek uit de kabel is.

- Dynamisch voorrekken: wordt toegepast tijdens het dicht-
slaan van de kabel dmv een voorspaninstallatie net voor
het opspoelen van de kabel, een spanning die meestal 1/3
van zijn breeksterkte benaderd, in dit geval is het proces
een combinatie van voorrekken en buigen die geldt als
een soort ‘inrijprocedure’.
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Each steel wire rope exposed to traction experiences two
types of elongation:

- Elongation due to elasticity of the steel wires
- Elongation due to a ‘bedding-in’ of all elements which
make up the steel wire rope (wires, strands, core)

Above mentioned ‘bedding-in’ is permanent and final, and
can be seen fairly quickly depending on the intensity of the
workload, composition and formation of rope, with a slight
decrease in diameter and variable elongation between 2
and 5%. Steel wire ropes that are exposed to very high
values can stretch up to 8% during their service life.

Elastic lengthening for the approved work rates is, how-
ever, proportional to the load and is cancelled when the
load is removed. It can be calculated using the following
formula (Hooke):

AL = (LxF)/ (E x A) x 1.000

where: AL = elongation (mm)
L =length of rope (m)
F = force on rope (kN)
E = modulus of elasticity (kN/mm?2)
A = metal section (mm?2)

This formula shows that in order to obtain the minimum
possible elastic elongation, it is necessary to use steel wire
ropes with a high axial value of rigidity (E x A). The converse
is also true: it can be concluded that ropes with a lower
elastic modulus are more effective in absorbing stresses
caused by conditions of shock loading, as major elastic
elongation allows absorption of such stress.

The value of the elastic modulus should be taken into
account with the torque factor & the rotation factor.

If use of the steel wire rope requires that permanent elonga-
tion can be avoided or reduced to a minimum, it is neces-
sary to pre-stretch, carried out in two ways:

- Static pre-stretching: is carried out at approximately 50%
of the breaking force with a series of load cycles, per-
manence of load for a certain time, and unloading until
complete ‘bedding-in’ of rope occurs;

- Dynamic pre-stretching: is carried out in line during the
closing process of the steel wire rope, with manufacturing
of the steel wire rope on a pre-stretcher positioned before
the final rope lay, with a tension that, in general, is 1/3 of
the breaking force; in this case pre-stretching consists
of tractive forces and bending that represents an actual
‘breaking in” of the rope.
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= SLAG VERLIES

In het begin was er een parallel gelegde bundel draden
waarmee werd getrokken en gehesen. Maar de parallelle
bundel kon niet worden gebogen over trommels of schij-
ven. Vandaar werd de bundel gedraaid of gesponnen in
een spiraalvorm om de kabel te kunnen buigen.

De parallelle bundel van draden had een sterkte (MBL) die de
som was van elke individuele draad (berekende breeklast). Bij
de geslagen kabel treed er breekkrachtverlies op. Het gemid-
delde slagverlies is 18%. Berekende breekkracht min het
slagverlies is de minimale breekkracht van de kabel.

CONSTRUCTIE-EIGEN EN AXIALE
STIJFHEID

Torsie treedt op als gevolg van de boven vernoemde slag.
In een staalkabel, onder belasting, willen de draden terug
naar hun oorspronkelijke vorm. Wanneer de belasting
wegvalt keren de draden en strengen terug naar hun spi-
raalvorm. Dit fenomeen houdt in dat alle kabels uitdraaien
onder belasting en terug keren naar hun oorspronkelijke
vorm, als de belasting wegvalt. Torsionaal koppel is een
van de meest cruciale kwesties met betrekking tot het ont-
werp, keuze en het gebruik van de kabel.

Torsionaal koppel is een fenomeen dat gaat met kabel als
regen met water; elke kabelsoort behalve de perfecte draai-
vrije kabel krijgt torsie koppel onder belasting. De hoeveel-
heid koppel is afhankelijk van de hoeveelheid belasting, het
type van de kabel en de hijssnelheden. Hetzelfde verhaal
geldt ook voor axiale stijfheid.

= SPINNING LOSS

In the beginning there was a parallel laid bundle of wires to
lift or to pull, to move load. But the parallel bundle could not
be bent over drums or sheaves.

Hence, one twisted or spun the bundle into a helical shape
in order to bend the bundle, the rope. The parallel bundle
of wires had a strength (MBL) which was the sum of each
individual wire (calculated breaking load). In the case of the
spun rope, spinning loss occurred. The average spinning
loss is 18%. Calculated breaking load minus spinning loss
is minimum breaking load.

CONSTRUCTIONAL AND AXIAL
STIFFNESS

Torsional torque occurs due to the spinning mentioned
above. When a spun rope is placed under load, the individual
wires want to return to their original parallel laid shape. When
the load is taken off the rope, all components return to their
helical, spun shape. This phenomenon implies that all ropes
untwist or turn out under load and turn in again when load is
released. Torsional torque is one of the most crucial issues
related to the design, choice and use of wire rope.

Torsional torque is a phenomenon that goes with wire rope
as rain with water; any wire rope type except the perfect
non rotating ones, show torsional torque under load. The
amount of torque depends on the amount of load, type of
construction and lifting speeds. The same theory applies
to axial stiffness.

Gemiddelde koppel factoren van de volgende
kabelconstructies:

4x39WS+IWRC > koppel 0,022
6x36WS+IWRC > koppel 0,068
8x36WS+IWRC > koppel 0,082
35xK7/40xK7/55xK7 > koppel 0,0065
35xK26WS > koppel 0,0050

Average torque factors for the following rope
constructions are:

4x39WS+IWRC > torque 0,022
6x36WS+IWRC > torque 0,068
8x36WS+IWRC > torque 0,082
35xK7/40xK7/55xK7 > torque 0,0065
35xK26WS > torque 0,0050

VERMOEIDHEID DOOR BUIGING

Bijna elke kabel, indien gebruikt, wordt gebogen over trom-
mels en schijven. Het aantal buigingen (1), de soorten bui-
gingen (curves) (2), toegepaste belasting (3), de afmetingen
van de trommels en schijven (4), inscheerrichting, inscheer-
hoek en groefprofiel, zijn factoren die invioed hebben op de
levensduur van de kabel. De ideale kabel omstandigheden
bestaan nauwelijks. Men moet proberen de best mogelijke
omstandigheden te creéren, om de levensduur en presta-
ties van de kabel te optimaliseren.

(1) Hoe hoger het aantal buigingen in de kabel, hoe hoger de
kans op materiaalmoeheid.

(2) Tegengestelde buigingen van de kabel in een instal-
latie bemoeilijken de goede werking en verlagen de
standtijd.

= FATIGUE BY BENDING

Almost any wire rope, when used, is bent over drums
and sheaves. The number of bends (1), the types of bends
(curves) (2), the load applied (3), the dimensions of the drums
and sheaves (4), fleet angle, reeving arrangement and
groove profile, are impacting factors on the service life of
the rope. Ideal wire rope circumstances hardly exist. One
should attempt to create the best possible circumstances in
order to optimize a rope’s service life and performance.

(1) The higher the number of bends in a rope, the higher its
fatigue.

(2) Counter direction bends of a rope in an installation compli-
cate the performance of a rope substantially. The height-
ened stress in the rope caused by complicated bends,
shorten its service life and performance quality.
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(3) Het aantal belastingen heeft een grote invioed op de
levensduur van de kabel. Binnen de maximaal toe-
gestane belasting (20% van de MBL van een kabel),
verbetert de levensduur van de kabel onevenredig. Een
10% vermindering van het aantal belastingen, resulteert
in een 20% beter resultaat. Wees ervan bewust dat
er ook andere factoren van invloed zijn. Bijvoorbeeld,
versnelling en vertraging (snelheid) van de kabel. Hoe
trager en eenvoudiger de beweging van een kabel, hoe
minder risico op complicaties.

Hoe groter de trommel- en schijffdiameter, hoe beter de
prestaties en hoe langer de levensduur van de kabel.

=

50 4
55 4
60 4
65 -
70 A
75 A
80

(8) The amount of load charged on a rope is of great

=

impact to its service life. Within the maximum allowed
load (20% of the MBL of a rope), lower loading
improves the fatigue life of the rope disproportionately.
A 10% reduction in loading results in a 20% better out-
come. Be aware that other factors are also of impact.
For instance, acceleration and deceleration (speed) of
the rope. The slower and easier the movement of a
rope, the less the risk of complications.

The larger the drum and sheave diameter, the better the
performance and the longer the service life of the rope.

% AONFOIHHT =
% AILNTIOIHHT =

85 4
90 4

95 4
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= STERKTE EFFICIENTIE VAN DE KABEL wanneer geboden over pennen of schijven

= STRENGTH EFFICIENCY OF WIRE ROPE when bent over pins or sheaves of various sizes
D _ diameter pin (of schijf) / diameter of pin (or sheave)
d nominale kabel diameter / nominal diameter of rope

= ASSTIJFHEID (EA)

= AXIAL STIFFNESS (EA)

In meer algemene termen, asstijfheid is het gebrek
aan flexibiliteit van een kabel. We berekenen de stijf-
heid of flexibiliteit als volgt:

ExA
E = de opgegeven modulus van de kabel in
kN/mm?

A =het dwarsdoorsnede-opperviak van de
omgeschreven cirkel in mm?, gebaseerd
op de nominale kabeldiameter

6x37 Klasse E modulus in kN/mm? is 85,86.
Dezelfde in verdichte versie is 93 kN/mm?.

In more common terms, Axial Stiffness is the (non)
flexibility of a rope. We calculate the stiffness or
flexibility as follows:

ExA
E =the apparent modulus of the rope in
kN/mm?

A =the cross sectional area of the
circumscribed circle in mm?, based on the
nominal rope diameter

6x37 Class E modulus in kN/mm? is 85,86.
The same in compacted version is 93 kN/mm?.

= BUIGSTIJFHEID (EI)

Buigstijfheid is de buigstijfheid van de kabel. Het is als
volgt berekend:

ExlI
E = de stijfheid in N/mm? (zie onderstaande lijst)
| = het traagheidsmoment van de kabel

Stijfheid Factoren* (in N/mm?) van 6x37 klasse zijn:

6x36 (15,6) 6x41 (14,5) 6x49 (12,6)

6xK36 (18,8) 6xK41 (17,6) 6xK49 (14,4)

(*) Deze waarden gelden voor nieuwe kabels, met weinig
of onbelast toegepast.
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= FLEXURAL STIFFNESS (EI)

Flexural Stiffness is the bending stiffness of a rope. It
is calculated as follows:

Exl
E = the stiffness in N/mm? (see list below)
| = the Second Moment of Area of the rope

Stiffness Factors* (in N/mm?) of 6x37 Class are:

6x36 (15,6) 6x41 (14,5) 6x49 (12,6)

6xK36 (18,8) 6xK41 (17,6) 6xK49 (14,4)

(*) These values apply to new wire rope, with little or no
load applied.
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Installatie van de staalkabel
Installing a steel wire rope

= VOORWOORD

Om de potentiéle levensduur van speciaal- en standaard-
staalkabels voor veeleisende hijstoepassingen volledig te
benutten, dient u deze stapsgewijze instructies te volgen. Zij
zijn bedoeld om kabelbeschadiging door kinken en ontwar-
ring evenals losse strengen tijdens de verhandeling en de
installatie te voorkomen.

Wij beseffen dat de ‘echte wereld’ niet perfect is. Dat geldt ook
voor de installatie van staalkabel. Het is nu eenmaal onmogelijk
rekening te houden met ALLE denkbare installatieomstandig-
heden, locatieproblemen en kraanopstellingen. U zult tevens
merken dat deze instructies niet veel verschillen van de instal-
latieprocedure voor zes-streng kraankabels of meer strengs
kabels. Veel ervaren kraanriggers zullen onze richtlijnen voor
een deel “opgewarmde kost” vinden. Mocht u niettemin ver-
getelheden vaststellen of ideeén hebben die we in deze bro-
chure kunnen gebruiken, dan mag u ze altijd doorspelen aan
Eurocable. Wij zullen u daar ten zeerste dankbaar voor zijn.

= DE KABELDIAMETER METEN

Vooraleer u met de installatie begint, moet u controleren
of de diameter van de nieuwe kabel wel degelijk correct is
voor uw kraan.

Vergeet niet dat de meeste staalkabels iets dikker zijn
dan de nominale diameter. Standaardstaalkabel mag tot
5% dikker zijn dan de opgegeven waarde. Bij sommige
staalkabelversies bedraagt de maximale tolerantie slechts
3-4%.

De kabel die u gaat vervangen, kan versleten zijn en is
mogelijk dunner dan de kabel die u gaat installeren.

Hou de diameter van de nieuwe staalkabel bij
voor toekomstige referentie. U kan de diameter
afname volgen tijdens het gebruik.

Meet de kabel niet terwijl hij opgerold is. Wikkel een paar
meter af en meet de kabel terwijl hij recht ligt. Wij raden aan
vier metingen uit te voeren rond de as van de kabel en een
gemiddelde van die vier resultaten te nemen.

= INTRODUCTION

In order to optimize the potential service life of a wire rope,
it is important to be scrupulous about following certain
rules during handling and installation, designed to prevent
damaging the wire rope with kinks, twisting and broken
wires.

There is no such thing as a perfect world, so there is no
point in even attempting to list ALL the possible installation
and assembly scenarios for wire ropes. Experienced fitters
may find some of our advice a little outdated — we are keen
to hear your constructive criticism so we can include it in
the next edition of our documentation.

MEASURING THE WIRE ROPE DIAMETER

The first precaution to take before starting any work is to
make sure that the diameter of the wire rope you are about
to install meets the requirements of your installation.

It is important to remember that the effective diameter of
most wire ropes is greater than the theoretical diameter.
This means that a standard wire rope can have an effective
diameter 5% greater than the nominal diameter. The usual
manufacturing tolerance is 3 - 4%.

The wire rope you are replacing may have been subject to
wear and tear, resulting in a smaller diameter compared with
a new wire rope.

Keep a note of the effective diameter of the new
wire rope in your files so you can record the
reductions in diameter of the wire rope through-
out its service life.

To obtain the diameter, do not measure the wire rope while
it is still on the reel. Instead, first unspool a few meters and
then measure the diameter once the wire rope is complete-
ly straight. You are advised to take four measurements at
different places and calculate the average of the results.

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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= DE KABEL AFROLLEN

Wanneer u de kabel van de haspel afwikkelt, moet de
haspel draaien terwijl de kabel afrolt. Elke poging om een
kabel af te rollen van een vaste spoel of haspel resulteert
in kinken, met onherstelbare schade tot gevolg.

In de volgende tekeningen tonen we hoe u tewerk moet
gaan en wat u zeker niet mag doen.

U moet er speciaal op letten de kabel niet over obstakels,
rond een afbuigas of door een bocht te trekken. Vermijd
grote kabelhoeken tussen de haspel en de eerste schijf om
te voorkomen dat de kabel uiteendraait bij het oprollen. Dat
is vooral belangrijk voor parallelle, draaivrije langsslagkabel-
constructies.

Rol de kabel niet op met behulp van kleine geleidingsrollen
en verander niet van een verticaal naar een horizontaal viak.

Als u dikke en zware staalkabel moet afrollen, gebruikt u
best een rem om de kabel licht gespannen te houden. Laat
de kabel NOOIT doorhangen en lussen vormen.

Al deze voorzorgen gelden zowel voor speciaal-kabels als voor
de gewone 6-streng, 19x7-, 19x19- en 34x7-staalkabels.

Neem bij twijfel contact op met de vertegenwoordiger van
Eurocable.

I—;‘ Eurocable> EUROCABLE BELGIUM = Tel.: +32 3 232 99 74 = Fax: +32 3 232 79 14 = sales@eurocable.be = www.eurocable.be

= UNSPOOLING A WIRE ROPE

Before starting to unspool a wire rope, you must always
make sure that the reel is free to rotate during the opera-
tion. Any attempt to unspool a wire rope from a fixed reel
may cause twisting or kinks, damaging it beyond repair.

The figures below illustrate the right ways and the wrong
ways to unspool a wire rope.

Always avoid sharp deflection angles between the reel and
the first pulley. This could cause the wire rope to unstrand.
This rule should be followed with all types of wire rope,
whether they are rotation-resistant or not, or regular lay or
Lang’s lay or not.

Avoid unspooling the wire rope through small deflection pul-
leys and also avoid changing the level (vertical or horizontal).

If you need to unspool a heavy and large steel wire rope,
use a brake to keep the wire rope under slight tension.
NEVER allow the wire rope to slacken and form loops.

All these precautions apply to special steel wire ropes as well
as standard six-strand wire ropes, 19x7, 19x19 and 34x7.

If you are in any doubt, please contact your Eurocable
representative.

= Juist
= Right

= Fout
= Wrong

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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= DE OUDE KABEL VERBINDEN

MET DE NIEUWE KABEL

Afhankelijk van het staalkabeltype kunt u kiezen uit verschil-
lende goedgekeurde methodes.

LASSEN

Twee kabels aan elkaar lassen is courant in de staalin-
dustrie. Als het op de juiste manier gebeurt, is een las
sterk genoeg om de installatie van de kabel af te ronden.
Het gelaste deel van de kabel is evenwel iets stijver
en het gelaste staaldraadmateriaal kan broos worden.
Aangezien het gelaste deel meestal over een schijf rolt,
is het gevaar niet denkbeeldig dat de las breekt.

Voor hoog technische kabels, en voor alle draaivrije en
draaiarme kabels raden wij de lasmethode af. Lassen kan
immers de strengen beschadigen, waardoor de kabel uit-
rafelt en onherstelbaar beschadigd wordt.

GEBRUIK VAN KABELKLEMMEN

Dit is, samen met het gebruik van de kabelvlieter de meest
courante methode voor de installatie van staalkabel. Het
klemtype hangt af van het kabeltype en de kabelconstructie.

De kabel wordt in principe geinstalleerd met een wartel
tussen de oude en de nieuwe. De oude kabel kan immers
spanning hebben opgebouwd en die mag in geen geval
worden doorgegeven aan de nieuwe kabel.

2 mogelijkheden:

A) Las een oog aan het einde van beide kabels en verbind
met een stuk kabel of touw.

B) Gebruik een kabelvlieter, best van al met draainagel. Ze
vermijden torsie en spanning in de nieuwe kabel.

Kabels van het type 8-/9-/10-strengs mogen met een war-
tel worden geinstalleerd. Als u een van die modellen moet
vervangen door een zesaderige kabel, vooral wanneer die
een andere slagwikkeling heeft, is een wartel zelfs sterk aan
te bevelen.

Draaiarme kabels mogen NOOIT met een wartel worden
verbonden. Doet u dat wel, dan wordt de kabel uiteenge-
draaid en onherstelbaar beschadigd. Als u een zesaderige
kabel moet verbinden met één van deze twee types, raden
wij u aan een montagekabel met ogen te gebruiken. Of werk
met twee kabelklemmmen die u verbindt met een hulpkabel.

OPGELET

Als u kabelklemmmen gebruikt, moet u erop letten dat
ze stevig rond de kabel klemmen om te voorkomen
dat ze slippen. Dit kan ook worden vermeden door
het gebruik van industriele tape.

= JOINING AN OLD WIRE ROPE

TO A NEW WIRE ROPE

Depending on the type of wire rope, various methods may
be appropriate.

WELDING

Welding two wire ropes together used to be commonplace
in the steel industry. If it is executed correctly, the weld can
generate sufficient force to allow installation.

On the other hand, the welded part of the wire rope is
relatively stiff and the steel may become brittle. In addition,
if the welded section needs to pass through pulleys, there
is a risk of fracture.

Joining wire ropes by welding is not recommended if you
are installing technical wire ropes, or any type of rotation-
resistant wire rope. Welding may cause the wire rope to
unstrand, damaging it beyond repair.

USE OF WIRE ROPE CLAMPS

This is the method most widely used for installing wire
ropes. The type of wire rope terminal to use depends on
the type of wire rope and its construction.

You are recommended to fit a swivel between the old and
new sections of wire rope. The wire rope being replaced might
have developed a torque during its service life, and you must
ensure that the torque is not transferred to the new wire rope.

2 possibilities:

A) Weld an eye on the ends of both the wire rope to be
changed and the new rope and link them with a steel
cable grip; this method gives a good holding under load
and allows the transfer of rotation between the old and
the new wire rope

B) Use cable grips made of braided strands; under load, these
tighten and maintain the wire rope by friction - Specially
adapted cable grips exist to carry out such an operation.

8/9/10 strand ropes can be installed with a swivel. In fact,
if one of these constructions has to be replaced with a six-
strand wire rope, especially if the lay is different, you are
strongly advised to use a swivel.

However, low rotation resistant wire rope types should
NEVER be installed with a swivel. The swivel would cause
the wire rope to unstrand, damaging it beyond repair. You
are recommended to use an auxiliary wire rope or pulling
sleeves linked by a sling.

IMPORTANT

When wire clamps are used, the ends of the sleeves
must be firmly attached to the wire rope in order to
rule out any risk of accidental slippage. This can be
done with lashing or adhesive tape.

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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= Uiteinde met een in de fabriek gedraaide punt
= Conical terminal induction-welded in the factory

SR

= Findlus
= Wire rope end with looped terminal

SN -

1>

= (Gelaste staalkabel. Las kan breken wanneer hij rond een schijf draait.
= Wire ropes welded together. The weld may fracture as is passes through pulleys.

= Twee kabelvlieters met oog in combinatie met een verbindingskabel. Te gebruiken voor standaard kabels.
= Two looped pulling sleeves connected by a sling. For use with standard wire rope.

= Twee kabelvlieters met wartel. Te gebruiken bij draaivrije kabels.
= Two looped pulling sleeves connected by a swivel. For use with rotation-resistant wire rope.

N I ITASIIS P2
SOt i mm

= Kabelvlieter op de oude kabel, in de fabriek gemonteerde ooglus op de nieuwe kabel.
= | ooped pulling sleeve on the old wire rope connected to a wire rope terminal.

e g

= Kabelvlieter buistype gebruikelijk voor het verbinden van standaard kabels.
= Open-ended pulling sleeve. Commonly used with standard wire rope.

|14

OPGELET
VERBIND NOOIT EEN RECHTSE MET EEN LINKSE
KABEL!

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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= SLAGRICHTING VAN DE KABEL EN

TROMMELGROEVEN

Vergewis u ervan dat u de juiste slagrichting gebruikt voor
de betreffende trommel. Dat geldt zowel voor gladde als
voor gegroefde trommels.

Veel kraanmodellen hebben een tweedelige gegroefde
trommel, één zijde is voorzien van linkse groeven, de
andere van rechtse. Sommige staalkabels zijn gevoeliger
voor dit ontwerptype dan andere. Dat hangt onder meer
af van de hijshoogte, de gebruiksfrequentie en zelfs de
kabeldiameter (meest geschikte staalkabeltype voor de
betreffende toepassing).

Voor sommige toepassingen is het raadzaam de slag-
richting te kiezen op basis van de meest gebruikte trom-
mellagen (als er meer dan één laag wordt gespoeld). Als de
eerste kabellaag op een trommel alleen wordt gebruikt als
“geleidelaag”, dan is het raadzaam de slagwikkelingsrich-
ting te kiezen op basis van de tweede trommellaag.

= DIRECTION OF LAY /

DRUM GROOVES

You must always make sure the wire rope has the cor-
rect direction of lay for the drum, whether the drum is
ungrooved or grooved.

Many models of crane have a wire rope drum grooved
in two directions: part of it is grooved for right-hand lay
wire rope, the other part for left-hand lay wire rope. The
most appropriate type of wire rope for a given application
depends of various factors: lifting height, frequency of use
and wire rope diameter.

In some applications, it may be recommended to select the
direction of lay according to the most frequently used lay-
ers on the drum (in the case of multi-layer spooling). If the
first layer of wire rope on the drum is only used as a “guide
layer”, you are recommended to select the direction of lay
depending on the second layer on the drum.

= GLADDE TROMMELS
= UNGROOVED DRUMS

= Achterlangs spoelen van rechts naar links:
gebruik rechtse kabel.

= Underwind from right to left:
Use a right-hand lay wire rope.

= \/oorlangs spoelen van links naar rechts:
gebruik rechtse kabel.

= Overwind from left to right:
Use a right-hand lay wire rope.

= Achterlangs spoelen van links naar rechts:
gebruik linkse kabel.

= Underwind from left to right:
Use a left-hand lay wire rope.

= \/oorlangs spoelen van rechts naar links:
gebruik linkse kabel.

= Overwind from right to left:
Use a left-hand lay wire rope.

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES 15
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= GEGROEFDE TROMMELS
= GROOVED DRUMS

= | inkse kabel = Rechtse kabel
= | eft-hand lay wire rope = Right-hand lay wire rope

= Rechtse groeven: = | inkse groeven:
Gebruik linkse kabel. Gebruik rechtse kabel.
= Right-hand grooves: = | eft-hand grooves:
Use left-hand lay wire rope. Use right-hand lay wire rope.
= Rechtse kabel = | inkse kabel
= Right-hand lay wire rope = | eft-hand lay wire rope

ERARAR R AR

= | inkse groeven: = Rechtse groeven:

gebruik rechtse kabel. gebruik linkse kabel.
= | eft-hand grooves: = Right-hand grooves:
Use right-hand lay wire rope. Use left-hand lay wire rope.
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= DE KABEL OP DE TROMMEL SPOELEN

= OP GLADDE TROMMELS SPOELEN

= SPOOLING A WIRE ROPE ONTO A DRUM

= SPOOLING ONTO AN UNGROOVED DRUM

Begin de kabel te spoelen in een rechte spiraalhoek. Om u
daarbij te helpen, zijn sommige trommels voorzien van een
spie ter hoogte van de flens. Die spie moet de ruimte ‘opvul-
len’ tussen de eerste wikkeling en de flens (zie figuur 7).

De eerste laag moet strak en onder spanning worden
gespoeld. Neem een hamer of een stuk hout en sla de
wikkelingen stevig tegen elkaar (zie figuur 1). Ze mogen
niet zo hard tegen elkaar drukken dat de kabelstrengen
van de verschillende wikkelingen in elkaar grijpen (zie figuur
2), maar ze moeten toch stevig genoeg zijn aangedrukt om
niet meer te kunnen verschuiven op de trommel. Als de
eerste laag te los is opgerold, zal de volgende laag er een
opening in wrikken, waardoor die de neiging zal hebben
‘naar binnen te rollen’ (zie figuur 3).

Als de eerste laag te strak is opgerold, hebben de vol-
gende lagen onvoldoende ruimte tussen de wikkelingen
(zie figuur 2).

In ieder geval moeten de eerste en alle volgende lagen
met een voldoende hoge voorspanning (5 tot 10% van de
kabel-WLL is een goede maatstaf) op de trommel worden
gespoeld.

Als er helemaal geen spanning op de kabel zit, wordt hij
blootgesteld aan voortijdige beschadiging en afvlakking
door het gewicht van de bovenste lagen (zie figuur 4).
Zelfs als de eerste laag bij de installatie correct is opgerold,
zal de spanning tijdens het gebruik licht afnemen. Als de
eerste laag slap wordt (voorspanning verdwenen), MOET
de beginprocedure herhaald worden.

OP GEGROEFDE TROMMELS SPOELEN

U volgt fundamenteel dezelfde procedure als voor de glad-
de trommels. Ook hier is de voorspanning uiterst belangrijk.

Als de eerste laag of lagen slechts af en toe worden
gebruikt, zullen zij hun spanning verliezen en langzaam
worden samengeperst door de hoge druk van de boven-
liggende lagen.

Herhaal de voorspanningsprocedure dus regelmatig.

Bij torenkranen bijvoorbeeld, die met lange kabels werken
en worden verhoogd naarmate het gebouw hoger wordt, is
de voorspanningsprocedure niet mogelijk. In die gevallen is
het raadzaam eerst een kortere kabel te installeren, anders
moet u mogelik de volledige kabel vervangen omdat de
onderste lagen zijn geplet of plat gedrukt. Als dat niet kan,
moet u bij het oprollen extra aandacht schenken aan de
juiste voorspanning.

OPGELET

Wat u ook doet, gebruik NOOIT aanspangereedschap
(zie figuur 6), bijvoorbeeld samengeklemde houten
blokken. U ZAL DE KABEL ONHERROEPELIJK
BESCHADIGEN.

Start spooling the wire rope in the form of a right-hand
helix. To help you, some drums are fitted with a trapezoi-
dal guide attached to one of the flanges, filling the space
between the first wrap and the flange (see figure 7).

The first layer must be laid so it is compact and under ten-
sion. Use a hammer or a piece of wood to knock the coils
against each other (see figure 1). However, you must be
careful not to use so much force that the strands of one
wrap engage with the strands of the next wrap. The wire
rope must be spooled just firmly enough to prevent it mov-
ing sideways along the drum. If the first layer is spooled
too loose, the next layer will separate the wire rope in the
first layer and the wire rope will push its way into the space
created (see figure 3).

Conversely, if the first layer is spooled too firmly, there will
not be enough space between the coils for the following
layers to seat themselves (see figure 2).

It is very important for every layer to be spooled onto the
drum with sufficient tension. As a general guide, the ten-
sion should be (5 to 10 % of the WLL of the wire rope).

If the wire rope is spooled without tension, the wire rope
will be crushed and flattened prematurely by the upper lay-
ers when the wire rope is placed under load (see figure 4).
Even if the first layer is spooled correctly on installation, it
will slacken during use. As soon as you identify that the
first layer is not correctly spooled (the initial tension has
disappeared), it is essential to repeat the entire spooling
process.

= SPOOLING ONTO A GROOVED DRUM

In principle, the procedure is the same as for spooling on
ungrooved drums. Here, too, it is crucially important to
maintain tension while spooling.

If the first layers are only used infrequently, they will lose
their tension on the drum, and will start to slacken in the
presence of the strong forces exerted by the upper layers
under working load.

The pretensioning procedure will have to be repeated at
regular intervals.

The pretensioning procedure is not always possible, for
example on building site cranes with long wire ropes, where
the length being used varies according to the progress of
work and the height of the building. In this case, you are
recommended to install a shorter wire rope when work
starts. Otherwise, the entire length may be damaged and
may have to be replaced because the lower layers have
been crushed due to the lack of tension.

IMPORTANT

You must NEVER pass the wire rope through a ten-
sioning device (see figure 6). THIS WOULD DAMAGE
THE WIRE ROPE BEYOND REPAIR.

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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1

= Correct gewikkelde kabel. De kabelstrengen grijpen niet in elkaar

en de voorspanning is hoog genoeg om de onderste lagen niet
te beschadigen.

Wire rope correctly spooled onto the drum. The wire rope strands
are not engaged and the wire rope is sufficiently pretensioned to
prevent damage to the lower layers.

2

= De kabelwikkelingen zitten te dicht tegen elkaar. Let op het ineen-

grijpen van de kabelstrengen van de verschillende wikkelingen.
De kabel zal beschadigd worden.

= Too much force has been used to knock the wire rope coils

together. Note the way the strands engage with each other as
a result. This will damage the wire rope.

Openingen tussen de kabelwikkelingen van de eerste laag. Merk
op dat de bovenste lagen niet correct meer worden opgerold.
Spaces are created between the wire rope coils in the first

De onderste laag werd met onvoldoende spanning op de
trommel gewikkeld. Deze laag zal door de bovenlaag worden
verpletterd.

= The lower layer has not been spooled onto the drum with
enough tension. This layer will be crushed by the upper layer
when the wire rope is placed under load.

layer. Note that the upper layer cannot spool correctly.

SOONSNSNNS R
XN 4

= Deze aanspanmethode leidt onherroepelijk tot beschadiging
van de kabel.
= This wire rope tensioning method will destroy the wire rope.

= De lagen werden niet afgerold en voorgespannen tijdens de
werking. De onderste lagen worden platgedrukt door het gewicht
van de bovenste wikkelingen.

= The layers have not be unspooled and retensioned during use.
The lower layers will flatten under the force exerted by the upper

7

= Deze flens voorziet een oploopstuk om de kabel over de flens
te leiden en te voorkomen dat hij tussen de flens en de aan-
grenzende wikkelingen wordt geplet.

= The drum with a trapezoidal guide has a ramp for the wire rope to

follow along the flange, so that it

is not caught between the flange

and the first wrap.

= Aanvangsspie
= Trapezoidal guide for first wrap

v/
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4%, Eurocable

Kabel inspectie en onderhoud
Wire rope inspection and maintenance

=» MECHANISCHE BESCHADIGING = MECHANICAL DAMAGE

Het is vrijwel onmogelijk alle soorten mechanische schade
aan een kabel op te sommen. De volgende lijst is dan
ook slechts een leidraad. Geen van deze beschadigingen
is herstelbaar. De omvang van de schade kan evenwel
variéren van een lichte opperviakkige beschadiging tot de
volledige vernieling van de staalkabel. Als u de omvang
van de schade moeilijk kunt inschatten, vervang de kabel
dan of neem contact met ons op voor technische bijstand
en advies.

Soort van schade Actie

Verplaatsing van de kern Onmiddellijk vervangen

Vervorming van de

strengen (kink) Onmiddellijk vervangen

Dislocatie van de streng Onmiddellijk vervangen

Extern: Onmiddellijk vervangen
Intern: Controleer en verwijder
indien nodig

Roestvorming

Afgeplatte strengen door Controleer en verwijder indien
verplettering nodig

Draadbreuken door

slechte schijven Ao [prglia 22

Vogelkooi vorming Onmiddellijk vervangen

Diameter toename door

) > 5% onmiddellijk vervangen
vervorming van de kern

Verplaatsing van de Controleer en verwijder indien
draden nodig

Lokale diameter afname

e Onmiddellijk vervangen

Kink door spanning in de

kabel Onmiddellijk vervangen

Naar buiten komen van

o e Onmiddellijk vervangen

It is impossible to provide an exhaustive list of all the
kinds of mechanical damage that a wire rope can suffer
throughout its service life. For this reason, the following list
should only be regarded as a general guide. None of the
kinds of damage described can be repaired. Nevertheless,
their importance ranges from superficial damage to total
destruction. If you have any doubt as to the importance of
the damage, remove and replace the wire rope immediately
and contact us for technical support or advice.

Replace immediately

Type of damage

{ Core bulge

~| Kink, warpage Replace immediately

Strand extrusion Replace immediately

External: Replace immediately
Internal: Examine and possibly
replace immediately

| Corrosion

Replace immediately depending

Hiiznes| g2eiem on the importance of the section

Broken wires on sheaves See page 22

Birdcage Replace immediately

"l Local increase of diameter

o . '
due to core deformation > s [EgEes il

Keep the rope under close

Wire extrusion :
observation

Local @ reduction Replace immediately

Kink Replace immediately
Core extrusion

Replace immediately
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= BEVESTIGINGEN

Controleer de kabelverbindingen op gebroken draden ter
hoogte van sockets en kousen. Controleer de bevestigingen
op sliftage, vervorming, barsten en corrosie. Volg de inspec-
tierichtlijnen van de fabrikant van het montagemateriaal.

OPGELET
Probeer NOOIT zelf kabelverbindingen te
herstellen.

Let op ontbrekende haakkleppen en monteer zo nodig nieu-
we. Als de vergrendelingen te snel beschadigen, vraag dan
onze speciale, supersterke haakkleppen. Sommige fabrikan-
ten bieden zelfsluitende haken met geintegreerde klep aan.

= TERMINATIONS

Inspect the wire ripe terminations, looking for broken wires
at the base of sockets or ferrules. Examine the terminations
for traces of corrosion, deformation and cracking, following
the inspection procedures laid down by the manufacturer.

IMPORTANT
NEVER attempt to repair a wire rope termination
yourself.

Also inspect the latches on your hooks, replacing them if
necessary. If the latches wear too quickly, ask for reinforced
latches. Some manufacturers can supply hooks with spe-
cial locking features.

= Controleer alle bevestigingspunten van de staalkabel. Vervang de
bevestiging als u gebroken draden opmerkt.

= |nspect all wire rope terminations. Replace the fixture if you find any
broken wires.

= KINKEN

q = | engte
& van het
/% !@l@ l dode part
= Tail length
0 NO-GO
GO
) ) CORRECT
= FOUT = FOUT = FOUT
Kabel zit De spie zit Dode part is vast-
omgedraaid omgedraaid gemaakt aan actieve part
= INCORRECT = INCORRECT = INCORRECT
Rope backwards ~ Wedge backwards Tail clipped to live line

20

= Gekinkte staalkabel door verkeerde installatieprocedure.
= Kinked wire rope caused by an incorrect unspooling method.
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= Gekinkte staalkabels die werden gebruikt. De kinken worden strak
getrokken en veroorzaken vervormingen en breuken.

= Kinked wire ropes taken from use. The kinks have been flattened by
the pulley, causing distortions and flaws.
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= CONTROLE VAN SCHIJVEN EN

TROMMELS volgens DIN 15061

Een degelijk onderhoud van de apparatuur waarop de
kabels worden gebruikt, heeft een belangrijke weerslag op
de levensduur van de kabel. Uitgesleten groeven, slechte
uitljning van schijven en versleten onderdelen (die resulte-
ren in schokbelastingen en buitensporige trillingen) beper-
ken de levensduur van de staalkabel.

De schijven moeten periodiek worden gecontroleerd op
slijtage ter hoogte van de groeven om klemmen en schuren
van de kabel of breuknesten te voorkomen. Als de groef
sporen van kabelindrukken vertoont, moet de schijf worden
vervangen of bewerkt (opnieuw harden). Idem voor trom-
mels met dezelfde gebreken.

Een slechte schijfuitlijning resulteert in slijtage van de kabel
en de schijfflens. Dat verschijnsel moet onmiddellijk worden
verholpen.

Buitensporige slijtage van de schijfflagers kan kabelmoe-
heid door trillingen veroorzaken.

Grote kabelhoeken kunnen zware wrijvingsschade veroorza-
ken als de kabel op de trommel wordt gespoeld. In dat geval
werkt de schijffgroef waar de kabel doorloopt bovendien tor-
sie en verbuiging van de kabel in de hand, met uitrafelen en
breuknesten tot gevolg.

AFMETING VAN DE GROEFSTRAAL
volgens DIN 15061

Het eerste waarop u moet letten als u schijven en trommels
onderzoekt, is de staat van de groeven. Om de maat, de
omtrek en de slijtage van een groef te meten, wordt gebruik
gemaakt van een groefmeter.

Twee soorten groefmeters worden courant gebruikt en het
is belangrijk te vermelden welke soort u gebruikt. De twee
types onderscheiden zich van elkaar door hun afwijkings-
graad ten opzichte van de nominale kabeldiameter.

Voor nieuwe of herwerkte groeven en voor de evaluatie
van de goede staat van een schijf moet de groefmeter 1%
breder zijn dan de maximaal toelaatbare tolerantie van de
nieuwe kabel. De schijfgroef moet eveneens 1% breder
zijn dan de nominale diameter van de geinstalleerde kabel.

Veel groefmeters op de markt zijn zogeheten ‘NO-GO’
meters, gemaakt op basis van de nominale diameter plus
1/2 van de toelaatbare tolerantie. Als u die meters gebruikt,
moet u er zeker van zijn dat de gemonteerde kabel dunner
is dan de meter. Een kabel die door een iets te enge groef
loopt, verslijt sneller en vormt gemakkelijker vogelkooien.

= INSPECTION OF PULLEYS AND DRUMS

to DIN 15061

Careful maintenance of the equipment on which the wire
rope is used has a significant impact on its service life.
Poorly-aligned sheaves, worn grooves, worn sections cre-
ating shocks while working under load or excessive vibra-
tions will all inevitably impair the service life of the wire rope.

The sheave grooves must be inspected regularly in order
to detect wear that may cause jamming, abrasion or bird-
caging. If the groove shows signs of an impression of the
wire rope construction, the pulley must be replaced or else
remachined and requenched. The same applies to the
drums if they show similar impressions.

Poorly aligned pulleys cause wear on the wire rope as well
as on the pulley itself. The problem must be solved as soon
as possible.

Badly worn pulley bushings cause vibrations which in turn
cause wire rope fatigue.

Sharp deflection angles cause severe abrasion of the wire
rope as it spools onto the drum. In addition, the wire rope
is subject to torque and twisting as it passes through the
sheaves, possibly resulting in unstranding and birdcaging.

MEASURING THE GROOVE RADIUS
to DIN 15061

When inspecting the sheaves, your first task is to check
the condition of the grooves. You will need to use a radius
gauge to check the dimensions, contour and extent of
wear of the groove.

Two types of radius gauge are normally used. They differ in
terms of the percentage by which they are larger than the
nominal diameter of the wire rope in question.

When inspecting new or remachined pulleys, and in order
to ascertain the correct wire rope to use, you should use
a radius gauge 1% larger than the maximum tolerance of
the wire rope diameter — in other words, the sheave groove
must measure 1% more than the effective diameter of the
wire rope.

Many radius gauges available on the market are of the type
‘NO-GO’ and are manufactured with a tolerance of +0,5 % in
relation to the maximum tolerance of the wire rope diam-
eter. When using these NO-GO gauges, always make sure
that the effective diameter of the wire rope is less than
the diameter of the gauge. If a wire rope passes through
slightly undersized pulleys, it will deteriorate more quickly
and birdcaging may result.
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= Controleer de flenzen op slijtage.
= Check the flanges for wear.

= Controleer de schijffgroeven
op slijtage. /
= Check for wear in the
sheave grooves.

= Meting van de schijf met een NO-GO meter

| (plus 1/2 van de toelaatbare tolerantie naar

,‘ boven toe). Een nieuwe kabel met de maximale

= == 5%-tolerantie past misschien niet. De schijf
speling, smering en rotatie. moet worden vervangen.

= Check the bushings for = Groove measured with a ‘NO-GO’ gauge (toler-
buckling, lubrication and ance 0,5%). A new wire rope with a tolerance of
verify that the sheave 5% in diameter could not be used. The sheave
rotates freely. would have to be replaced.

= Controleer de lagers op

= Dezelfde schijf gemeten met een meter op basis
van de maximale tolerantie van de kabel. De
nieuwe kabel zou klemmen met uitrafeling en
breuknesten tot gevolg.

= The same groove measured with a different
type of gauge (maximum tolerance). A new wire
rope would be subject to pinching, which would
cause birdcaging and unstranding damage.

= Kabel en = De schijfgroef is ® De schijfgroef is = De nieuwe kabel = Fen schijf die gegroefd
schijfgroef te eng. uitgelopen. zal onherstelbaar is volgens het patroon
hebben de juiste = Sheave groove is = Sheave groove is worden van de kabel. Deze
afmetingen. too narrow. hollowed out. beschadigd. schijf zal de nieuwe

= Wire rope = A new wire rope kabel beschadigen.
and sheave will be damaged = A sheave marked by the
groove correctly beyond repair. impression of the wire
dimensioned. rope. This will damage

the wire rope.
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= CORRECTE SPOELPROCEDURE

OP DE TROMMEL

Op meerlaagse trommels verslijt de staalkabel op de krui-
sing van een wikkeling ten opzichte van de volgende. Op
die kruisingen is de kabel onderhevig aan zware schuring
en pletting wanneer hij over de ‘kabelgroeven’ wordt
getrokken en over de bovenzijde van de onderliggende
laag loopt. Het geschuur van de kabel is in dat geval dui-
delijk hoorbaar.

De levensduur van de staalkabel kan worden verlengd door
de kabel ter hoogte van het trommelverankeringspunt over
ongeveer 1/3 van de trommelomtrek in te korten zodat
de kruising naar een ander deel van

de kabel wordt verplaatst. Op dat

ogenblik zal de belasting worden

gedragen door een kabeleind dat i
voorheen niet aan wrijving en schu- H
ren was blootgesteld.

= CORRECT SPOOLING PROCEDURE

ON A DRUM

In multi-layer drums, a wire rope is subject to wear at the
crossover zones from one layer to the next. At these points,
the wire rope is subject to considerable abrasion and to
crushing as it passes over the grooves formed by the wire
rope as it starts running over the lower layer. When the wire
rope is unspooled, you can clearly hear the sound of rubbing.

To ameliorate this problem and optimize the service life of
the wire rope, you are advised to cut off a length of wire
rope at the anchor point on the drum — shorten the wire
rope by approximately 1/3 of the drum
circumference. This has the effect of
shifting the crossover zone to another
section of the wire rope, causing the
working load to be carried by a section
of wire rope that is not already subject
to friction and crushing.

= Dit zijn de kruisingen waar een kabel het eerst wordt beschadigd.
= These are the crossover zones where the wire rope can initially be damaged.

SMERING

Tijdens de productie worden de kabels
gesmeerd. De aard van het smeerpro-
duct en de gebruikte hoeveelheid hangen
af van de afmetingen en het type van
de kabel en de aard van de toepassing
(indien bekend). Deze fabrieksbehande-
ling voorziet de kabel in de beginfase en
gedurende een redelijke periode van een
degelijke bescherming: op voorwaarde
dat hij correct wordt opgeslagen. De
smering moet evenwel periodiek worden
herhaald.

De smering van een gebruikte staalkabel
is niet altijd even eenvoudig. Afgezien van
het feit dat smeerolie op zich een vettig
product is, kan de buitenzijde van de
kabel zodanig met vuil, oude smeerolie en
andere deeltjes bedekt zijn dat het nieuwe
product niet in de kabel kan doordringen.
In die gevallen kan het noodzakelijk zijn
de kabel eerst grondig te reinigen of een
hogedruksmeerapparaat te gebruiken dat
de nieuwe smeerolie in de kabel perst.
Als het kabelopperviak zuiver is, kan de
kabel ook worden gesmeerd met spuitbus-
sen met speciaal samengestelde smeerolie
die doordringt tot in de kern van de kabel.
Het smeerprogramma en de procedure
hangen sterk af van de lengte en dikte van
de kabel en van de installatie waarop de
kabel is gemonteerd. In ieder geval zal de
kabel sneller verslijten als hij niet periodiek
wordt nagesmeerd.

= LUBRICATION

The wire ropes are lubricated during pro-
duction. The type and the quantity of lubri-
cant used depends on the wire rope con-
struction and its intended use, where this
is known. This factory lubrication during
manufacture gives the wire rope enough
protection for storage (which must take
place in suitable conditions) and for initial
service. After this, the lubrication process
must be repeated at regular intervals.
Relubricating wire rope is not always an
easy job. Apart from the fact that the
lubricant itself is a messy product, apply-
ing the lubricant effectively can be com-
plicated by existing deposits on the wire
rope (old lubricant, dirt, various particles,
etc.), preventing the lubricant penetrating
to the wire rope core. In this situation, you
will either have to clean the wire rope thor-
oughly before starting, or else use a high-
pressure lubrication process to “force” the
lubricant into the wire rope core.

If the wire rope being relubricated is clean,
you can use special lubricant sprays that
can penetrate the wire rope.

The lubrication method and the type of
lubricant depend on the length, diameter
and construction of the wire rope being
lubricated, and also on the equipment the
wire rope will be attached to.

In all cases, the service life of the wire rope
will be significantly reduced unless you
plan a lubrication program.
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= STAALKABELGEGEVENS = WIRE ROPE DATA

= SCHIJVEN = PULLEYS

We raden aan alleen schijven van staal of gietstaal te
gebruiken. Een overzicht van enkele aanbevolen waarden.

We only recommend the use of pulleys made of steel or
cast steel. The recommended values are as follows:

24

- Groefstraal - Groove diameter

Minimaal 0,53 tot 0,535 x d

Maximaal 0,55 x d

Aanbevolen: = 1% breder dan de effectieve
staalkabeldiameter

- Groefdiepte
Aanbevolen: 1,5xd of dxv 2

- Groefopening

Gebruik voor normale toepassingen een opening van 35
of 45°. Voor toepassingen met buighoeken van meer dan
1,5° wordt een opening van 60° gebruikt. Openingshoeken

van minder dan 35° moeten worden vermeden.

- Schijfhardheid

Bij een hardheid van ongeveer 50-55 RC van de losse
draden in een kabel moet de hardheid van het schijfop-
pervlak minstens 35 RC bedragen. Beter nog: 40-45
RC. Algemeen wordt aangeraden om een verschil van
100 HB (Brinel) tussen de hardheid van de kabel en de

groef te hanteren.

- D/d-ratio’s
Afhankelijk van de apparatuur en de effectieve toepas-
sing van staalkabel voor hijs- of trektoepassingen stellen
wij de volgende D/d-ratio’s voor.
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Minimum 0,53 to 0,535 x d
Maximum 0,55 x d
Recommended: + 1% of effective diameter of wire rope.

Groove depth
Recommended: =1,5xd or dxvVv 2

Angle of entry of pulley

For normal applications, use an opening of 35° to 45°.
For applications with a deflection angle exceeding 1,5°,
use an opening of 60°.

Pulley hardness

Assuming that the individual wires of the wire rope have
a hardness of approximately 50-55 RC, the hardness of
the pulley must be at least 35 RC, but preferably 40-45
RC. It is generally recommended to apply a difference of
100 HB (Brinel) between the hardness of the cable and
the groove

D/d ratios

The following D/d ratios are recommended, depending
on the equipment and on how the wire rope is used in
lifting and pulling applications.

= afgerond
= rounded
CONSTRUCTIE / Vooropgestelde minimale
CONSTRUCTION D/d-ratio / .
Suggested minimum ratio D/d _\J/
|
6x19S IWRC 34 ] 1 ’— %
6 x 26 WS IWRC 30 i ! :
6 x 25 FW IWRC 26 - / NN
6x 36 WS IWRC 23 ; i \‘ h
-
<
EUROPACK 8 C/P Super 8 R 20 ' [|) !
Super 85/C 26 \ i I
| }
19x7/18x7 34 ! ‘ !
34x7 20 : ! ~—d
Classic 35 20 o i :
Hoist S/C 20 L i
Compac 35 20 / \
LA S 20 (%) = opening in graden

= opening in degrees
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= TE ONDERZOEKEN KRITIEKE ZONES EN BIUBEHORENDE GEBREKEN
= CRITICAL POINTS TO BE EXAMINED AND ASSOCIATED DEFECTS

| 2 Eurocable >

Locatie op het Type onderzoek Type of examination
» KabelSChijf diagram /
= Pulley Location on
the diagram
1 Onderzoek hoe de kabel is Examine the way the rope is
N8 vastgemaakt aan de trommel  fixed to the drum
Kijk na of de opwikkeling Examine for defective winding
2 correct verloopt — zo niet kan  which leads to strains (flat
er beschadiging veroorzaakt parts) and wear which may
worden be important at drift points
3 Onderzoek op de aanwezigheid Examine for the presence of
van draadbreuken broken wires
4 Onderzoek de corrosie Examine for signs of
corrosion
6) 8 9) Check of er geen Check for strains due to an
100 1 12) 5 vervormingen, als gevolg van abrupt on-loading
plotse belasting, optreden
Onderzoek het deel dat Examine the part which
6 rond de schijf loopt, bijv. winds up on the pulley, i.e.
A op draadbreuken en check for broken wires and
beschadiging wear
Onderzoek de Examine the fixed points:
= Onderblok bevestigingspunten:
= Block a) Controleer op a) Check for broken wires
1 2) 7 draadbreuken en corrosie and corrosion
3) 4] 5] b) Kijk ook het deel na van b) Also check the part of
de kabel dat frequent the rope in contact with
in contact is met de balancing pulleys
omleidschijven
= Trommel 8 Zoek vervormingen Look for strains
2 = Drum 9 Kijk de diameter van de Check the wire rope @
kabel na
Onderzoek zorgvuldig het Carefully examine the section
gedeelte van de kabel dat which winds up on the pulley
10 op de trommel gewikkeld block, especially where the
wordt en waar zich frequent load is applied
wissellasten voordoen
1 Onderzoek op beschadigde Examine for broken wires and
draden en opperviakte slijtage  superficial wear
12 Onderzoek de corrosie Examine for signs of

corrosion

= KRACHTVERLIES OP SCHIJF OF AS = REDUCED STRENGTH OVER PULLEY OR SHAFT

De breekkracht van een kabel kan worden bepaald dankzij
een standaard test, door het aanbrengen van bevesti-
gingen aan het uiteinde van de kabel en een rechtlijnige
breuktest.

Echter, wanneer de kabel langs allerlei schijven of omleidin-
gen loopt, verminderd dat zijn breekkracht.

De graad van deze vermindering wordt berekend door
de verhouding D/d. Bijvoorbeeld, een kabel die over een
schijffdiameter loopt van dezelfde diameter als degene van
de kabel zal een vermindering van zijn breekkracht van
50% vertonen. Zelfs bij een D/d ratio van 40 wordt een
breekkrachtverlies van 5% gegenereerd.

Zelfs bij heel kleine afbuiging op schijven met een te kleine
D/d ratio, is het breekkrachtverlies aanzienlijk.

The breaking load of a wire rope can be established in a
standard test, by attaching fixtures to the ends of the wire
rope and performing a linear tensile test.

However, when the wire rope passes through pulleys or
over shafts, its breaking load is reduced. The extent of this
reduction is measured using the D/d ratio. For example,
a wire rope fixed to a shaft with a diameter equal to the
wire rope diameter will be subject to a 50% reduction in its
breaking load.

Even with a D/d ratio of 40, the loss of strength can still be
as high as 5%. The smaller the ratio, the more pronounced
the load reduction.

Even at very small deflection angles on sheaves with a too
small D / d ratio, the loss of breaking strength is significant.
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= WAT TE DOEN ALS DE OMLEIDBLOK

DRAAIT?

Allereerst moet men nazien of het probleem zich voor-
doet bij belasting of in vrije loop.

Geval 1: De blok draait zonder belasting
De kabel heeft spanning opgebouwd op het moment van
de installatie of door een systeemconfiguratie; in dit geval,
maak het vaste punt vrij, laat de spanning eruit draaien,
en indien mogelijk probeer de kabel in dezelfde richting te
draaien tot al de spanning er volledig uit is. Als het draaien
nog altijd voorkomt, kijk de constructie van de kabel na: is
het draaivrije kabel?

a) Als het een niet draaivrije kabel is, controleer of er een gela-
gerde wartel aanwezig is: zo ja, haal hem weg of blokkeer
hem. (Wartels mogen niet gebruikt worden bij niet-draaivrije
kabel.) Bij 6- en 8-streng kabels moeten de aanslagpun-
ten vast gemonteerd worden zodat zij niet kunnen draaien,
omdat ze zich anders op natuurlijke wijze gaan ontdraaien
onder spanning, wat leidt tot een aanzienlijke overdracht van
krachten in de kabel: de buitenstrengen verlengen terwijl het
binnenste deel overbelast wordt. Gevolg: breekkrachtverlies
en daaraan gekoppeld een verlaging van de veiligheids/
gebruiksfactor. Als deze instructie gevolgd wordt en het blok
nog steeds draait, zoekt men best naar andere oorzaken
van dit fenomeen, bv de naderingshoek die t.o.v. het blok
of omleidschijven te hoog is, de slagrichting van de kabel
die niet overeenstemt met de spoed van de trommel, etc.

b) Als het een draaivrije is, controleer of hij is uitgerust met een
wartel: zo niet, installeer er een. Als de draaineiging bilijft,
moet er naar andere oorzaken gezocht worden (zie punt a).

Geval 2: Het onderblok draait onder belasting (zelfs indien
gering): In dit geval is het de kabel die niet genoeg draaivrij is,
deze moet vervangen worden door een kabel die beter draai-
vrije eigenschappen heeft. Als, ondanks deze ingreep, er nog
steeds een probleem is moet men de oorzaak gaan zoeken in
de configuratie zelf van het systeem, of naar andere oorzaken
worden gezocht (zie punt a).

Draaiing van de kabels tijdens het monteren

Het slecht monteren van de kabels is één van de meest
voorkomende oorzaken van het draaien van de blokken. Het is
essentieel dat de wikkelrichting overeenstemt met deze van de
trommel. Wanneer deze procedure niet strikt wordt gevolgd,
neemt de torsie in de kabel tussen de haspel en de trommel
toe, die kan leiden tot structurele vervorming van de kabel.

Montage en inlopen van de nieuwe kabel

Het is aan te raden om een verbinding tussen de oude en
nieuwe kabel te gebruiken; er bestaan aangepaste kabelvlie-
ters die voorkomen dat er spanning gegenereerd wordt bij de
montage. Indien mogelijk moet men elke keer de kabel zacht-
jes laten ‘inlopen’ door het systeem, liefst met een lichte kracht
en dit meerdere keren herhalen. (4 a 5% van de breekkracht).
Hierdoor kan de nieuwe kabel zich geleidelijk aan de werkom-
standigheden aanpassen. Eenmaal het inlopen van de kabel
gedaan is, moet men de kabel testen op 20% van zin last.
Piekbelastingen en schokken dienen vermeden te worden.
Controleer of de kabel correct en regelmatig is gespoeld op de
trommel, zonder dat bepaalde wikkelingen kruisen en bepaalde
windingen zich op meer dan één laag bevinden, vooral de
eerste laag op een al dan niet gegroefde trommel verdient
aandacht, de windingen moeten perfect bij elkaar aansluiten
zonder ruimtes ertussen.
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= WHAT DOES ONE DO IF THE BLOCK

ROTATES?

First of all, one must determine whether the problem
occurs on-load or off-load

Case 1: the block rotates off-load (and very little on-load)
The wire rope has accumulated twisting at the moment of
the installation or due to the system configuration; in this
case, free the fixed point, let out the rotation, possibly turn
the rope in the same direction until the twisting is totally
released. If the rotation persists, check the construction of
the wire rope: is it non-rotating?

a) If it is not non-rotating, check if there is a swivel: if so,

remove it or block it (swivels should not be used with
non-rotating wire ropes; 6-strand and 8-strand wire ropes
should be blocked rotation wise because they will other-
wise naturally unstrand on-load, which leads to an impor-
tant transfer of strengths within the rope: outer strands
are unloaded whereas the inner part is overloaded.
Consequence: the breaking load and thus the working
coefficient is extremely reduced if the non rotating wire
rope is left to rotate freely).
If, after this checking, the block still rotates, look for other
possible causes of rotation caused by the machine:
deflection angle on pulleys or drum, compatibility between
lay direction of the wire rope and direction of the drum or
the block.

b) If it is non-rotating, check if there is a swivel: if not, set
one up. If the rotation persists, look for other causes
within the system (refer to point a).

Case 2: the block rotates on-load (and very little off-load):

In this case, the rope is not non-rotating enough; it must
be replaced by a rope of higher non-rotating construction.
If, despite this change, the problem persists, other possible
causes of rotation will have to be sought out in the configu-
ration of the system itself (see point a).

Twisting of ropes during the assembly

A bad assembly is one of the most frequent causes of
block rotation. It is therefore essential that the wind up
direction is compatible with the reel winding on the drum;
if this procedure is not strictly observed, the wire rope gets
twisted between the reel and the drum, which can lead to
structural deformation of the wire rope.

= Assembly and running of the new rope

It is advisable to use a connection between the new and
the old rope; appropriate assembly cable grips (stockings)
allow to eliminate twisting generated in the replaced cable.
When at all possible, one should run the new wire rope by
slowly operating the equipment - preferably with a slight
load (4 to 5% of the breaking load) - during several cycles.
This operation enables the new rope to progressively fit to
working conditions. Following this procedure, test the wire
rope with 20% of its breaking load.

The wire rope should never run at overload or even full
load. Check that the rope correctly winds up on the drum,
without any crossing over between the upper and the lower
lays, that there is no slack and that there is no cross wind-
ing on the drum.
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= VOORBEELDEN VAN PROBLEMEN BIlJ STAALDRAADKABELS
= INCIDENTS ON STEEL WIRE ROPES

Voorvallen / Incident Mogelijke oorzaken / Possible causes Oplossingen / Corrections

1

10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

Warmte ontwikkeling

Burning / heating

Verbranding / verschroeiing
Burning / abrasion

Beschadigde en geplette draden
Burning or crushing

Beschadigde touwkern
Burnt or broken fiber core

Corrosie
Corrosion

Corrosie en roestvorming

Corrosion and rust

Schijven en/of trommel ingelopen
Snaked rope with wear

Geplette of afgeplatte kabel/strengen

Crushing

Geplette kabel of knikken

Crushing and nicks
Ontdraaien

Untwisting

Vermoeidheid, vervorming met
gebroken draden

Fatigue, deformation with broken wires
Voortijdige vermoeidheid met
draadbreuken tot gevolg

Prematured fatigue with broken wires

Vermoeidheid met draadbreuk tot gevolg
Fatigue and broken wires

Vermoeidheid met draadbreuk tot
gevolg
Fatigue and broken wires

Vermoeidheid met draadbreuk tot
gevolg
Fatigue and broken wires

Nepen in de kabel of afgeplatte kabel
Pinching, crushing and burning

Kabel breuk
Breaking of the rope

Blijvende vervorming in de kabel
Nibbled wire rope

De kabel springt uit de groeven of breekt
The rope leaps or breaks

Buitenste strengen trekken terug

Outer strands drawing aside

Levensduur van de kabel te kort
Rope lifetime too short

Ontdraaien van de kabel

Unstranding of wire rope

Ontdraaing of samendrukking van de kabel
Unstranding or constriction of the rope
Extreme slijtage
Excessive wear

Extreme slijtage van kabel en schijven

Excessive wear on rope and sheaves

Zijdelinkse slijtage op de kabel en de
schijven
Slide wear on rope and sheaves

Slitage aangetroffen op de buitenste
strengen
Confined wear in outer strands

Schijven te zwaar — Lagers vastgelopen

Sheaves too heavy — Shingles seized up

Schijven vastgelopen
Shingles seized up

Beschadigingen of vervormingen op schijven en trommel
Rope chafing on an obstacle

Hoge temperatuur

Excessive heating

Agressieve werkomgeving
Acid or sulphurated vapours

Droge kabel of blanke kabel

Dry, non-lubricated ropes

Schijven en/of trommelopperviak te zacht
Sheaves, shingles or drum too soft

Verkeerde opwikkeling — Verkeerde kruising van de
kabel op de trommel/trommel — Kabeldiameter en
groefmaat stemmen niet overeen

Crossing of the rope on the drum —

Drum at over capacity

Kabel beschadigd door een slag of stoot

Rope damaged by a shock

Uiteinde van de kabel niet op de correcte wijze
afgebonden en gelast — Schijven met te brede
groeven — Wartel op niet draaivrije kabel

Rope end badly cut — Too large groove sheave —
Swivel on a non-rotating rope

Vibrerende schijven of schijven met een te grote spe-
ling op de as zodat zij niet meer perfect in lijn lopen
Sheave which swings

Te veel buigingswissel

Alternate bendings too close to one another

Schijven en trommels te klein
Sheaves and drums too small

Schokbelastingen of brutale start/stop, kabels
maken zwiepende bewegingen

Jolts at start, abrupt stops, whips

Schijven vastgelopen of beschadigd

Defective drum ball bearings — defective sheaves —
wedged clutch

Groeven te nauw

Sheave groove too tight

Overbelasting — meestal door slecht gebruik
Overloading — often bad use

Schijfdiameters te klein

Shingles are too small

Groeven beschadigd

Groove lips dented

Slecht geperste uiteinden — slecht afgebonden

Badly swaged ends — insufficient tie

Slechte keuze van diameter, constructie of weerstand
Bad choice of diameter, construction or resistance
Wartel verwijderen (behalve draaivrij) of uiteinden
niet vast

Swivel at the end of Lang rope (except non rotating)
or unfixed end

De kabel komt vast te zitten tegen een bepaald obstakel
The rope jams up against an obstacle

Steentjes en zand

Gravel and sand

Schijven niet in dezelfde lijn, schijven en kabel zijn
niet op elkaar afgestemd

Sheaves disaligned — unsuitable sheaves and rope

Extreme afbuighoek

Excessive deflection angle

Draaiing manifesteert zich (mogelijke aanwezigheid
van een extern object in de kabel)
Kink (possible presence of an outside body in the rope)

Vervangen door lichtere schijven —
Onderhoud of vervanging van de lagering
Replace by a lighter sheave — Grease or lubricate

Schijven insmeren / Groeven smeren en rechtzetten
Lubricate sheaves and true up the groove

Nazien en herstellen
Clear the path of the rope

Zet een kabel met staalkern in
Use a rope with steel core

Voldoende insmeren

Grease frequently

Vervangen door een verzinkte versie bij voorkeur gevet —
voldoende insmeren

Lubricate more frequently

Hardere schijven en trommel inzetten
Use harder sheaves, shingles and drums

Opwikkeling nazien en indien nodig herhalen (zie proce-

dure in voorgaande tekst — Kruising / diameter nazien en
indien nodig herstellen

Take up the winding on the drum with an appropriate rope
— Use shorter rope or smaller rope diameter or larger drum

Kabel met zorg behandelen en op de voorgeschreven
wijze inscheren en monteren op trommel en schijven
Operate more carefully

Kabel op een gepaste wijze afbinden voor het afkappen
— schijven vervangen of een kabel gebruiken met aange-
paste diameter — Verseizing nakijken

Correctly tie up before cutting — Replace sheaves or use a
rope with an appropriate @ — Check the deflection angle

Gebruikte lagers of assen vervangen

Replace the used spans, the axes

De afstand tussen de schijven vergroten —

Schijven gebruiken met een grotere diameter

Increase the distances between sheaves —

Use sheaves with bigger diameter

Schijven en trommels met grotere diameters inzetten
Use sheaves & drums with bigger diameter
Kabelloop en permanente spanning controleren

Check the manceuvre

Lagers vrijmaken en onderhoud plegen
Correct maintenance of winch mechanism

Schijven vervangen of aanpassen
Replace or re-size sheaves

Configuratie aanpassen
Check the use

Grotere schijven/trommel plaatsen
Place bigger shingles

Zo snel mogelijk de schijven vervangen
Immediately replace sheaves

De geperste stukken deftig aanbrengen — De loop van de
kabel en afbuighoeken nakijken
Fix the end accessories correctly — Check the path of the rope

De juiste kabel aanbrengen — De afbuighoek nakijken
Place an appropriate rope — Check the deflection angle
Bevestiging van de uiteinden veranderen of een voorge-
vormde kabel of kabel met geplastificeerde kern inzetten
Modify the fixation or use a preformed rope or with inner
plastification

De loop van de kabel vrij maken

Free the path of the rope

Frequent reinigen en smeren

Frequent cleaning and lubrication

De schijven deftig uitlijnen en de onderlinge verhoudin-
gen nakijken

Realign sheaves correctly

Leidschijven op voldoende afstand monteren om afbuig-
hoek te beperken

Move guide sheaves far enough away to reduce the
deflection angle

Inspecteer regelmatig

Inspect frequently

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES

27




I—;‘ Eurocable> EUROCABLE BELGIUM = Tel.: +32 3 232 99 74 = Fax: +32 3 232 79 14 = sales@eurocable.be = www.eurocable.be

Afkeur- en/of vervangingscriteria
Discard and/or replacement criteria

= ALGEMEEN = BACKGROUND

28

De beslissing een in gebruik zijinde staalkabel buiten gebruik
te stellen, dan wel nog langer te gebruiken, kan vrijwel nimmer
uitsluitend op grond van nauwkeurig vastgestelde waarden
worden genomen. Voor een op de juiste wijze hanteren van
de maatstaven die in deze norm voor het afkeuren van staal-
kabels worden gegeven, is het noodzakelijk enig algemeen
inzicht te hebben in hun samenstelling en hun gedragingen
tijdens het gebruik. Bij de vaststelling van de verschillende
beoordelingscriteria en hun numerieke waarde wordt ervan
uitgegaan dat deze criteria, zoals draadbreuken, slijtage en
corrosie, een bepaalde al of niet aanvaardbare vermindering,
van de breukbelasting tot gevolg hebben.

De breukbelasting die in een gebruikte staalkabel nog aan-
wezig is in verhouding tot de voor die kabel in NEN 3231 of
NEN 2500 vermelde waarde voor de breukbelasting (P,),
wordt de restbreukwaarde genoemd. Deze wordt bepaald
op een trektoestel en mag niet minder bedragen dan 75 %
van de breukbelasting P,,.

Reeds voor het in gebruik nemen van een staalkabel kan
het noodzakelijk zijn hem af te keuren, bijv. indien hij op
niet correcte wijze opgeslagen is geweest. Hierdoor kan de
touwkemn geheel zijn uitgedroogd (bij te droge en warme
opslag), ofwel kunnen de staaldraden zwaar aangetast zijn
(bij te vochtig opslaan).

Ook zal door foutief op- of afwikkelen van de haspel of tros een
kabel beschadigd raken. (Er wordt bijv. een kink in getrokken.)

INSPECTIE

De levensduur van een staalkabel in een werktuig is sterk
afhankelijk van zijn constructie, de omgeving waarin hij
gebruikt wordt en de aard van zijn toepassing.

Door middel van periodieke inspecties is het mogelijk de
“levensloop” van een kabel in een werktuig vast te leggen.
Periodieke inspectie dient tijdens het gebruik met gere-
gelde tussenpozen, die afhankelijk zijn van de gebruiks-
omstandigheden van de staalkabel, uitgevoerd te worden.
De bevindingen bij zo’n inspectie kunnen worden vermeld
op een ‘staalkabelkaart’. De levensloop van de te keuren
staalkabel wordt dan door middel van cijfers duidelijk op de
kabelkaart vastgelegd. Hierdoor kan bij de keuring een beter
inzicht worden verkregen in de levensloop en de levensduur.
Bij inspectie vragen de plaatsen waar corrosie, slijtage,
vermoeiing of beschadiging als gevolg van de gebruiksom-
standigheden kunnen worden verwacht, extra aandacht. Bij
de inspectie dient men er rekening mee te houden, dat door
visuele beoordeling slechts uitwendige gebreken van de
kabel kunnen worden waargenomen.

Daar waar inwendige gebreken van enige betekenis kun-
nen worden verwacht, moet de kabel bijv. door oordeel-
kundig opendraaien hierop worden geinspecteerd.
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Deciding whether to discard a wire rope or to leave it in
service can never be an exact science. Before you can
correctly interpret the discard criteria set out in the stan-
dards, it is important to be familiar with certain general
concepts relating to the construction and behavior of wire
ropes throughout their service life. Various factors, such as
wear and corrosion, may result in a reduction in breaking
strength. This reduction is either acceptable or it is not.

The breaking load of a wire rope in service is termed the
residual breaking load in order to distinguish it from the
initial breaking load (Pw) of a new wire rope (standards EN
3231 and EN 2500). The residual breaking load is mea-
sured in a tensile test, and must be at least 75% of the
initial breaking load (P,,).

It is possible for a wire rope to be discarded before it has even
been put into service, for example as a result of incorrect stor-
age. A wire rope may be damaged if it is stored at very high
temperatures. This can for example cause drying of the core
if the wire rope has a fibre core. Similarly, storing wire rope in
a damp environment may cause the outside strands to rust.

A new wire rope can also be damaged by poor spooling
on the reel, or by incorrect unspooling, resulting in knots.

INSPECTION

The service life of a wire rope depends on its construction,
the environment and the its intended application.

Periodic inspections are a way of evaluating the behavior
of the wire rope in the equipment using it. The inspections
must be carried out at regular intervals, depending on the
type of installation.

The observations made at each inspection must be record-
ed on the wire rope’s “ID card”, which can be consulted
at any time for details of the behavior of the wire rope and
its service life.

The inspection must pay particular attention to the sections
that are most exposed to the risks of corrosion, fatigue or
wear, and you should always remember that only external
faults on the wire rope can be identified in a visual check.

If an external fault is identified, a more thorough examina-
tion of the damaged section is required, for example by
carefully twisting the wire rope to open it up.
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= AFKEURMAATSTAVEN

Een staalkabel kan worden afgekeurd op grond van:

Draadbreuken

Slitage

Corrosie

Vermindering van de diameter

- Uitwendige beschadiging en vervorming
Gebroken streng

De bovengenoemde afkeurmaatstaven moeten worden
bepaald op de slechtste gedeelten van een kabel, waarbij
de waarderingsciifers moeten worden bepaald volgens de
tabellen op pagina 31.

DRAADBREUKEN

Oorzaken

In een staalkabel ontstaan tijdens het gebruik draadbreuken
als gevolg van de optredende vermoeidheid van de staal-
draden.

Vermoeidheid van de draden en derhalve draadbreuken
zullen eerder ontstaan naarmate een kabel meer onder-
hevig is aan slijtage, corrosie en/of beschadiging. Bij abnor-
male uitwendige slijtage, corrosie en beschadiging moet men
bedacht zijn op het vroegtijdig en in snel toenemende mate
ontstaan van draadbreuken.

Ditzelfde geldt voor ernstige of veelvuldige overbelasting
en sterke dynamische belasting (bijv. bij schoksgewijze
belasting) van de kabel en indien de staalkabel aan een
abnormaal hoge temperatuur is blootgesteld geweest.
Verder zullen bij een bepaalde staalkabel draadbreuken
eerder optreden als gevolg van vermoeiing, naarmate de
toegepaste trommel en schijven kleiner van middellijn zijn
en het aantal buigingen per tijdseenheid groter is. Ook
tegengestelde buigingen, vooral indien de elkaar opvol-
gende schijven dicht bij elkaar zijn aangebracht, versnellen
het ontstaan van draadbreuken.

Staalkabelverbindingen waarbij door een abrupte overgang
van ongeklemd naar geklemd kabeldeel spanningsconcentra-
ties optreden (kabelsokken, persklemmen, wigklemmen e.d.,
in het algemeen dus starre kabelverbindingen), vragen bij de
inspectie extra aandacht en controle van draadbreuken.

= \Waarnemingen

Draadbreuken zijn soms moeilijk te zien, vooral bij voorge-
vormde kabels. Zij worden echter gemakkelijk waarneem-
baar door de kabel, op de plaatsen waar draadbreuken
kunnen worden verwacht, schoon te maken en te buigen.

Draadbreuken tussen de strengen onderling of tussen de
strengen en de staalkern zijn niet of nauwelijks waarneem-
baar.

Voor de beoordeling van een staalkabel is het aantal zicht-
bare draadbreuken bepalend.

= DISCARD CRITERIA

A wire rope must be discarded if at least one of the follow-
ing applies:

- Broken wires

- Wear

- Corrosion

- Reduced diameter

- External damage and/or deformation

- Broken strands

The discard criteria listed above must relate to the worst
part of a wire rope, and the evaluation figures must be
established in accordance with the tables on page 31.

BROKEN WIRES

Causes

Fatigue is one of the causes of broken wires.

Wires break more quickly if the wire rope is subjected to
wear, corrosion or mechanical damage. When abnormal
external wear, corrosion and damage are apparent, one
must be alerted to the early — and rapidly increasing —
occurrence of wire breaks.

Repeated overloading, sudden dynamic loading, or expo-
sure to high temperatures are other aggravating factors
that may cause the wires to break prematurely.

The same effect happens if the wire rope is used with
drums or sheaves with very small diameters. Wires may
also break if successive sheaves are arranged too close
to each other, causing a sequence of bends in the pulley.

SWR connections in which an abrupt transition from
unpressed to pressed wire part tension concentration
occurs (cable socks, press clips, wedge socket etc.; in
general rigid cable connections), require special attention
during the inspection and control of wire breaks.

Observation

Broken wires are often very difficult to identify, especially
if the wire rope has been correctly preformed. You are
therefore recommended to clean the wire rope thoroughly
and then bend it at places that are likely to be damaged.

It is difficult or impossible to identify broken wires on the

inside strands or in the wire rope core.

When assessing the condition of a wire rope, the determin-
ing factor is the number of broken wires which are visible.
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= Aantal

Door het optreden van draadbreuken neemt de breuk-
belasting van een staalkabel af. De vermindering van de
breukbelasting is niet alleen evenredig met het percentage
van het aantal gebroken draden, doch bovendien afhan-
kelijk van de constructie van de staalkabel.

Het aantal zichtbare gebroken buitendraden moet geteld
en geévalueerd worden samen met de mate van slijtage
en corrosie van de draden over een kabellengte van 30
maal de kabelmiddellijn (zie tabellen op pagina 31). De in
de tabel opgenomen waarden gelden voor een meetlengte
van 30 x d. Binnen dit beschouwde kabelstuk mag nergens
een strook met een lengte van 6 x d worden aangetroffen,
waarin meer dan de helft van het toelaatbare aantal zicht-
bare draadbreuken voor 30 x d voorkomt.

= SLIJTAGE

Slijtage van een kabel moet opgedeeld worden in uitwen-
dige en inwendige slijtage. De toestand waarin een kabel
zich bevindt, wordt beoordeeld naar de uitwendige, dus
zichtbare slitage. Normale uitwendige slijtage wordt ver-
oorzaakt door het contact tussen kabel en schijf c.qg. trom-
mel. Figuur 1 geeft een voorbeeld van de zichtbare slijtage
van een kruisslagkabel en die van een Langslagkabel.

= Number

The breaking load of a wire rope is reduced if any of the
wires are broken. The reduction in the breaking load is not
simply proportional to the number of broken wires. It also
depends on the wire rope construction.

When the wire rope is inspected, the number of broken
outer wires must be ascertained together with the extent
of wear and corrosion along a length of wire rope at least
equal to 30 times the diameter (see tables on page 31).
The values in the tables relate to a length of 30 x d. Within
this length of wire rope, no individual section of length 6 x
d must contain more than half the number of visible broken
wires permitted for the length 30 x d.

WEAR

The general condition of the wire rope is determined
based on the outside appearance, in other words vis-
ible wear. Normal wire rope wear can result from contact
with the sheave or the drum, for example. Figure 1 below
illustrates wear on a regular lay and a Lang’s lay wire rope.

= Slijtage bij een kabel in kruisslag
= \Wear in regular lay wire rope

= Slijtage bij een kabel in Langslag
= Wear in Lang’s lay wire rope

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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= VERVANGING VAN DE STAALKABEL OP BASIS VAN HET AANTAL GEBROKEN DRADEN
- Vervangingscriteria - ISO 4309 (2010)

= WHEN TO REPLACE A WIRE ROPE, DEPENDING ON THE NUMBER OF BROKEN WIRES
— Decommissioning criterion — ISO 4309 (2010)

AANTAL GEBROKEN DRADEN IN LOPENDE KABELS /
NUMBER OF BROKEN WIRES WITHIN ONE SINGLE LAYER WIRE ROPE

Kabel type / Aantal belaste draden in Aantal zichtbare draadbreuken / Number of visible broken wires

Type of wire rope | buitenste strengen/ vande | gapeldeel lopend door blokken of enkellaagse Kabeldeel op meerlaagse trommel /
staalkabel _ wikkeling op trommel / Rope section on multi layer reeving
Number of load bearing Rope section working on steel sheaves

wires in all outer strands and/or single layer reeving on drum
of the rope

Kruisslag / Ordinary I Lang Kruisslag / Ordinary I Lang

Over een lengte van / Over a length of Over een lengte van / Over a length of

6 x 7-FC n =50 2 4 1 2 4 8
6 x 19S-IWRC 51<n=75 3 6 2 3 6 12
- 76 <n =100 4 8 2 4 8 16
6 x 19M-WSC

6 x 25F-IWRC 101 =n < 120 5 10 2 5 10 20
6 x 25TS-IWRC

- 121 <n < 140 6 11 3 6 12 22
gikﬁmf}%m 141 = n = 160 6 13 3 6 12 26
- 161 < n < 180 7 14 4 7 14 28
8 x 25F-IWRC 181 = n = 200 8 16 4 8 16 32
6 x 36WS-IWRC

XK e as 201 = n = 220 9 18 4 9 18 36
8 x K26WS-PWRC

6 x 37M-IWRC 221 < n < 240 10 19 5 10 20 38
6 x 41WS-IWRC 241 = n = 260 10 21 5 10 20 42
- 261 = n = 280 11 22 6 11 22 44
- 281 = n = 300 12 24 6 12 24 48
- n > 300 0,04 n 0,08 n 0,02 n 0,04 n 0,08n 0,16n

AANTAL GEBROKEN DRADEN IN DRAAIVRIJE KABELS /
NUMBER OF BROKEN WIRES IN ROTATION-RESISTANT WIRE ROPE

Kabel type / Aantal belaste draden in Aantal zichtbare draadbreuken / Number of visible broken wires

Type of wire rope buitenste strengen van de Kabeldeel lopend door blokken of Kabeldeel op meerlaagse trommel /
staalkabel / enkellaagse wikkeling op trommel / Rope section on multi layer reeving
Number of load bearing Rope section working on steel sheaves

wires in all outer strands and/or single layer reeving on drum
of the rope

Kruisslag / Ordinary I Lang Kruisslag / Ordinary I Lang

Over een lengte van / Over a length of Over een lengte van / Over a length of

EUROA4 (4 x 36/39+PP) 4 streng / strands n < 100 2 4 2 4
4 x K26WS 3

Minstens 11 buitenste strengen /
At least 11 outer strands

N
~
~
[e9]

18(19) x 7-WSC 76 <n <100 2 4 4 8
- 101 =n = 120 2 4 5 10
- 121 =n = 140 2 4 6 11
- 141 =n = 160 3 6 6 13
- 161 =n = 180 4 7 7 14
Classic 27 x 7 181 =< n <200 4 8 8 16
- 201 =n = 220 4 9 9 18
- 991 = n = 240 5 10 10 19
- 241 <n = 260 5 10 10 21
35(W) x 7-WSC

39(W) x K7-WSC

Eu(l\zAgPACK 35 (35 x K7 IWRC) el = e 2l g 1 B e
Python Compac 35

Python LIFT/Python Hoist C 281 =n = 300 6 12 12 24
- n > 300 6 12 12 24
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Welke kabel voor welke toepassing
Which rope for which application

Kraantype /
Type of crane

Kabeltoepassing /
Application of the rope

EUROPACK 35/P
CLASSIC 27
POWER 9 R/S
SUPER 8 R/C
EUROPACK 8P
EUROPACK 6
PYTHON SUPER 8C
PYTHON SUPER 8S

0
©
2
o
=
(o]
(&)

32

Torenkraan Hijsen / Hoisting X X X
Zelfmontagekraan Katrijwerk / Trolley X
Gevelkraan Tuikabel iekkabel
Tower crane BUI aoel en dglet Ia ﬁ‘? X X X X
Self erecting crane i, [FEMEE, Wil
High anchored tower crane Balastkabel / Balancing X X X X X
Telescop!sche n:!oblele kraan Hijsen / Hoisting X X X
Telescopic mobile crane
Boordkraan . -
D p— Hijsen / Hoisting X X
Containerkraan Hijsen / Hoisting X X X X X X
Container crane Katrijwerk / Trolley X X X X X
Kabelkraan Hijsen / Hoisting X X X X X
Cable / travelling crane Katrijwerk / Trolley X X X X X
Sl ] Hijsen / Hoisting X X X
Floating crane
Offshorekraan . .
Offshore crane Hijsen / Hoisting X X X
Elektrische kabeltakel Hijsen / Hoisting X X X X X X
Electric hoisting
ISR Hiisen / Hoisting X X X X X
Steel mill crane
Stijgertakels N
Suspended gondolas
Kabeltakel X
Pulling jaw device
Sleepgriiper Mast-/boomhijsen en
pgrijp baggerwerk X X X X X X
Dragline . .
Boom hoisting, rope dragging
Trimmer Lierkabel
Groomer Winch rope X X 5 X 2 X
ST Hijsen / Hoisting X X X X X X X X
Drilling crane
Schraper Grondverzet X X X X X
Scraper Dump, drag rope
Drijvende grijpkraan Hijs- en sluitkabel voor grijper
: . ) ' X X X X X
Floating grap crane Hoisting, closing, holding
Vakwerkkraan " L
T . Hijsen / Hoisting X X X
Mobiele havenkraan . -
Harbour mobile crane rljzEn /RS 2 X
Graafkraan . -
Shovel Hijsen / Hoisting X X X X X
Glelfverstelllng X X X X X X X
Alle kranen Luffing, pendant
All cranes Hijsen mastverlengstuk
X X X X X X X

STAALKABELS | STEEL WIRE ROPES
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Kabel constructies
Cable constructions

= KABEL MET KUNSTSTOF MANTEL

— op aanvraag mogelijk tot diameter 48 mm

= CABLE WITH SYNTHETIC COVER

— available on request up to diameter 48 mm

Binnen @/ Buiten @/ Constructie/ Gewicht/ Min. breekkracht/
Inside @ Outside @ Construction Weight Min. breaking load
1.770 N/mm?
180 kg/mm?

2,0 3,0 5x7 + 1 TWK/FC 2,0 2,75 279
2,5 86 6x7+1TWK/FC 3,0 3,67 374
3,0 4,0 6x7+1TWK/FC 4,0 5,29 538
3,0 4,5 6x7+1TWK/FC 4,5 5,29 538
3,0 5,0 6x7+1TWK/FC 5,0 5,29 538
4,0 6,0 6x7+1TWK/FC 8,0 9,41 957
4,0 6,0 6 x 19 + 1 TWK/FC 7,5 8,70 885
5,0 7,0 6x7+1TWK/FC 11,5 14,70 1.500
5,0 7,0 6 x 19 + 1 TWK/FC 9,8 13,60 1.380
6,0 8,0 6x7+1TWK/FC 18,0 21,10 2.150
6,0 8,0 6 x 19 + 1 TWK/FC 15,8 19,60 1.990
8,0 10,0 6 x19 + 1 TWK/FC 25,4 34,80 3.540
10,0 12,0 6 x 19 + 1 TWK/FC 42,0 54,40 5.530
10,0 12,0 6 x 37 + 1 TWK/FC 40,0 52,20 5.310
12,0 14,0 6x19 + 1 TWK/FC 56,0 78,30 7.970
12,0 14,0 6 x 37 + 1 TWK/FC 59,0 75,10 7.640
14,0 16,0 6x19 + 1 TWK/FC 75,0 107,00 10.800
14,0 16,0 6 x 37 + 1 TWK/FC 77,0 102,00 10.400

= \V/ijj ommantelen met volgende kunststoffen: PVC, polyamide, polyurethaan, polypropyleen.
= \We cover with the following synthetics: PVC, polyamide, polyurethane, polypropylene.
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= KABEL ALGEMEEN GEBRUIK / SUORDRAAD
= CABLES FOR GENERAL USE / LASHING WIRE

®»6X7,6X12,6 X 24 + TOUWKERN
= 6X7,6X12,6X 24 + FIBRE CORE

Nominale | Gewicht Min. breukbel. Gewicht Min. breukbel. Gewicht Min. breukbel.
diameter/ 100 m/ treksterkte/ 100 m/ treksterkte/ 100 m/ treksterkte/

Nominal Weight Min. breaking load Weight Min. breaking load Weight Min. breaking load
100m |1.770 N=180 kg/mm=| 100m |1.770 N =180 kg/mm=2| 100m |1.770 N = 180 kg/mm?=

2 1 43 2,35
3 3,22 5,29 2,26 2,95 = =
4 5,72 9,41 4,01 5,24 = =
5 8,94 14,70 6,27 8,19 = =
6 12,90 21,20 9,02 11,80 11,5 15,8
7 17,50 28,80 12,30 16,00 15,6 21,6
9 28,90 47,60 16,00 21,00 20,4 28,2
10 35,70 58,80 20,30 26,50 25,8 35,6
11 43,20 71,10 25,10 32,80 31,8 44,0
12 51,50 84,70 30,30 39,60 38,5 53,2
13 60,40 99,40 36,10 47,20 45,8 63,3
14 70,10 115,00 42,40 55,30 53,8 74,3
16 91,50 151,00 49,10 64,20 62,4 86,2
18 116,00 191,00 64,20 83,80 81,5 113,0
20 143,00 235,00 81,20 106,00 103,0 143,0
22 = = 100,00 131,00 127,0 176,0
24 - = 121,00 159,00 154,0 213,0
26 = = 144,00 189,00 183,0 253,0
28 = = 169,00 221,00 215,0 297,0
32 = = 196,00 257,00 250,0 345,0
36 = = 257,00 335,00 326,0 450,0
40 = = = = 413,0 570,0

- - = - - 509,0 704,0
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= KABEL ALGEMEEN GEBRUIK
= WINCH WIRE ROPE GENERAL

= E-modulus:
E = + 85.000 N/mm?
= Modulus of elasticity:
E = + 85.000 N/mm?

= E-modulus:
E =+ 115.000 N/mm?
= Modulus of elasticity:
E =+ 115.000 N/mm?

= 6 x 19 + TOUWKERN
= 6 x 19 + FIBRE CORE

Diameter /
Diameter

»7x19
»7x19

Diameter /
Diameter

Draad
diameter /
Wire diameter

0,20
0,25
0,33
0,39
0,45
0,52
0,58
0,64
0,72
0,78
0,84
0,90
0,96
1,04
1,10
1,16
1,22
1,28
1,36
1,42

Draad diameter /|
Wire diameter

0,39
0,45
0,52
0,58
0,64
0,72
0,78
0,84
0,90
0,96
1,04
1,10
1,16
1,22
1,28
1,36
1,42
1,48
1,56
1,62
1,68

Sectie /
Section

14
18
24
30
37
47
55
64
73
83
98
109
122
135
148
167
183

Sectie /
Section

16
22
29
36
44
55
65
75
87
99
116
129
144
160
176
197
216
234
259
280
301

Gewicht/m
Weight/m

0,038
0,06
0,09
0,12
0,16
0,22
0,27
0,33
0,41
0,49
0,57
0,65
0,74
0,87
0,97
1,08
1,19
1,32
1,48
1,62

Gewicht/m
Weight/m

0,14
0,19
0,25
0,31
0,38
0,47
0,55
0,64
0,74
0,85
0,99
1,10
1,23
1,36
1,60
1,68
1,84
2,00
2,21
2,39
2,67

Breekkracht /
Breaking load
1.770 N/mm?

N
9

4
8,7
13,6
21,0
28,0
37,0
46,0
56,0
71,0
84,0
97,0
111,0
127,0
149,0
166,0
185,0
205,0
225,0
254,0
277,0

Breekkracht /
Breaking load
1.770 N/mm?

24
32
42
52
64
80
94
109
126
143
167
187
209
231
255
286
312
339
376
405
436

Breekkracht /
Breaking load
1.960 N/mm?

5,4
9,6
15,1
23,0
31,0
41,0
51,0
63,0
79,0
93,0
108,0
124,0
141,0
165,0
185,0
206,0
227,0
251,0
282,0
308,0

Breekkracht /
Breaking load
1.960 N/mm?

26

35

46

58

71

89
104
121
139
159
186
208
232
257
283
317
347
377
417
450
484
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= 6x37(1+6+12+ 18) + TOUWKERN
= 6x37(1+6+12+18) + FIBRE CORE

Diameter / Gewicht = / Min. breekkracht /
Diameter Approx. weight Min. breaking load

1.770 N/mm?
180 kg/mm?

“__

5 13,0 1.330

= E-modulus: 6 12,5 18,8 1.910
E =+ 80.000 N/mm? 7 17,0 25,6 2.600
= Modulus of elasticity: g ggyé igé 2-;‘88

—_ 2 ) ) .

E = + 80.000 N/mm o 346 522 I
11 41,9 63,1 6.420

12 49,8 75,1 7.640

13 58,5 88,2 8.970

14 67,8 102,0 10.400

16 88,6 134,0 13.600

18 112,0 169,0 17.200

20 138,0 209,0 21.200

22 167,0 253,0 25.700

24 199,0 301,0 30.600

26 234,0 353,0 35.900

28 271,0 409,0 41.600

32 354,0 534,0 54.300

36 448,0 676,0 68.800

40 554,0 835,0 84.900

44 670,0 1.010,0 103.000

48 797,0 1.200,0 122.000

50 865,0 1.300,0 133.000

= KATRIJKABEL
= TROLLEY WIRE

= 6 x 19 SEALE (1 + 1 + 9) = 114 DRADEN
met één staalkern in eenzelfde richting

= 6 x 19 SEALE (1 + 6/6 F + 12) = 114 WIRES
with one steel core in parallel lay

Nom. diameter / Gewicht = / Min. breekkracht /
Nominal Approx. weight Min. breaking load
Rope diameter 1960 N/mm?

200 kg/mm?

10,2 17,5 1. 790

5,5 12,4 21,2 2.160
6,0 14,7 25,2 2.570
6,5 17,3 29,6 3.020
7,0 20,1 34,3 3.500
7,5 23,0 39,4 4.020
8,0 26,2 44,8 4.570
9,0 33,2 56,7 5.800
10,0 41,0 70,1 7.160
11,0 49,6 84,7 8.660
12,0 59,0 101,0 10.300
13,0 69,3 118,0 12.100
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= HIJSKABEL / STROPPEN
= HOIST WIRE ROPE / SLINGS
= DIN 3064 6 X 36 WARRINGTON-SEALE + TOUWKERN
= DIN 3064 6 X 36 WARRINGTON-SEALE + FIBRE CORE
Nominale diameter / Gewicht/meter (ca.) / Minimum breekkracht /
Nominal diameter Weight/meter (approx.) Minimum breaking load
1.770 N/mm? | 1.960 N/mm? | 2.160 N/mm?
8 0,24 37,4 41,4 45,5
9 0,31 47,3 52,4 57,6
10 0,38 58,4 64,7 71,2
11 0,46 70,6 78,2 86,0
12 0,55 84,1 93,1 102,0
1+7+([7+7)+14 13 0,64 98,7 109,0 120,0
14 0,75 114,0 127,0 140,0
15 0,86 131,0 145,0 160,0
= F-modulus: 16 0,97 149,0 166,0 183,0
E = + 80.000 N/mm? 17 1,10 169,0 187,0 206,0
= Modulus of elasticity: i 1,23 189,0 2090 230,0
E = 4 80.000 N/mn? 19 1,37 211,0 233,0 256,0
20 1,52 234,0 259,0 285,0
21 1,68 257,0 285,0 314,0
22 1,84 283,0 313,0 344,0
23 2,01 309,0 342,0 376,0
24 2,19 336,0 372,0 409,0
25 2,38 365,0 404,0 444,0
26 2,57 395,0 437,0 481,0
27 2,77 426,0 471,0 518,0
28 2,98 458,0 507,0 558,0
29 3,20 491,0 544,0 598,0
30 3,42 525,0 582,0 640,0
31 3,65 561,0 621,0 683,0
32 3,89 598,0 662,0 728,0
33 4,14 636,0 704,0 774,0
34 4,40 675,0 747,0 822,0
35 4,66 715,0 792,0 871,0
36 4,93 757,0 838,0 922,0
37 5,21 799,0 885,0 974,0
38 5,49 843,0 934,0 1.027,0
39 5,78 888,0 983,0 1.081,0
40 6,08 934,0 1.034,0 1.137,0
41 6,39 981,0 1.087,0 1.196,0
42 6,71 1.030,0 1.140,0 1.254,0
43 7,03 1.080,0 1.195,0 1.315,0
44 7,36 1.130,0 1.252,0 1.377,0
45 7,70 1.182,0 1.309,0 1.440,0
46 8,05 1.235,0 1.368,0 1.505,0
47 8,40 1.290,0 1.428,0 1.571,0
48 8,76 1.345,0 1.490,0 1.639,0
49 9,13 1.402,0 1.552,0 1.707,0
50 9,51 1.460,0 1.616,0 1.778,0
51 9,89 1.519,0 1.682,0 1.850,0
52 10,30 1.579,0 1.748,0 1.923,0
53 10,70 1.640,0 1.816,0 1.998,0
54 11,10 1.703,0 1.885,0 2.074,0
59 11,50 1.766,0 1.956,0 2.152,0
56 11,90 1.831,0 2.028,0 2.231,0
57 12,40 1.897,0 2.101,0 2.311,0
58 12,80 1.964,0 2.175,0 2.393,0
59 13,20 2.032,0 2.251,0 2.476,0
60 13,70 2.102,0 2.328,0 2.561,0
62 14,60 2.244,0 2.485,0 2.734,0
64 15,60 2.392,0 2.648,0 2.913,0
66 16,60 2.543,0 2.816,0 3.098,0
68 17,60 2.700,0 2.990,0 3.289,0
70 18,60 2.861,0 3.168,0 3.485,0
72 19,70 3.027,0 3.352,0 3.687,0
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= DIN 3064 6 X 36 WARRINGTON-SEALE + STAALKERN
= DIN 3064 6 X 36 WARRINGTON-SEALE + STEEL CORE
Nominale diameter / Gewicht/meter / Minimum Breekkracht /
Nominal diameter Weight/metre Minimum Breaking Load
1.770 N/mm? | 1.960 N/mm?] 2.160 N/mm? | Z/ZZ grade
11 0,51 76,3 84,5 93,0 -
12 0,60 90,8 101,0 111,0 -
13 0,71 107,0 118,0 130,0 -
1+7+(7+7)+14 14 0,82 124,0 137,0 151,0 =
15 0,94 142,0 157,0 173,0 -
16 1,07 161,0 179,0 197,0 -
= F-modulus: 17 1,21 182,0 202,0 222,0 -
E = + 105.000 N/mm? 18 1,36 204,0 226,0 249,0 -
= Modulus of elasticity: ;8 lg; ggg’g 2?3’8 gg;’g _
E =+ 105.000 N/mm? 21 1,84 278,0 308,0 339,0 -
22 2,02 305,0 338,0 372,0 -
23 2,21 334,0 369,0 406,0 -
24 2,41 363,0 402,0 442,0 -
25 2,61 394,0 436,0 480,0 -
26 2,83 426,0 472,0 519,0 -
27 3,05 460,0 509,0 560,0 -
28 3,28 494,0 547,0 602,0 -
29 3,52 430,0 587,0 546,0 -
30 3,76 568,0 628,0 691,0 -
31 4,02 606,0 671,0 738,0 -
32 4,28 646,0 715,0 787,0 -
88 4,55 687,0 760,0 836,0 -
34 4,83 729,0 807,0 888,0 -
85 512 772,0 855,0 941,0 -
36 5,42 817,0 905,0 996,0 -
37 5,78 863,0 956,0 1.052,0 -
38 6,04 911,0 1.008,0 1.109,0 -
39 6,36 959,0 1.062,0 1.168,0 -
40 6,69 1.009,0 1.117,0 1.229,0 -
41 7,03 1.060,0 1.174,0 1.291,0 -
42 7,38 1.112,0 1.232,0 1.355,0 -
43 7,73 1.166,0 1.291,0 1.420,0 -
44 8,10 1.221,0 1.352,0 1.487,0 -
45 8,47 1.277,0 1.414,0 1.555,0 -
46 8,85 1.334,0 1.478,0 1.626,0 -
47 9,24 1.393,0 1.543,0 1.697,0 -
48 9,64 1.453,0 1.609,0 1.770,0 -
49 10,00 1.514,0 1.677,0 1.845,0 -
50 10,50 1.576,0 1.746,0 1.921,0 -
51 10,90 1.640,0 1.816,0 1.998,0 -
52 11,30 1.705,0 1.888,0 2.076,0 -
58] 11,70 1.771,0 1.961,0 2.157,0 -
54 12,20 1.839,0 2.036,0 2.240,0 -
55 12,70 1.908,0 2.112,0 2.323,0 -
56 13,10 1.978,0 2.190,0 2.409,0 -
57 13,60 2.049,0 2.269,0 2.496,0 -
58 41,10 2.121,0 2.349,0 2.583,0 -
59 14,60 2.195,0 2.431,0 2.674,0 -
60 15,10 2.270,0 2.514,0 2.765,0 -
62 16,10 2.424,0 2.684,0 2.952,0 -
64 17,10 2.583,0 2.860,0 3.146,0 -
66 18,20 2.747,0 3.042,0 3.346,0 -
67 18,70 - 3.050,0 3.355,0 3.820
68 19,30 2.916,0 3.229,0 3.552,0 -
70 20,50 3.090,0 3.395,0 3.735,0 -
71 21,20 - 3.422,0 3.764,0 4.218
72 21,70 3.269,0 3.620,0 3.982,0 -
76 24,60 - 4.169,0 4.586,0 -
77 26,60 - 4.250,0 4.670,0 4.800
83 28,60 - 4.777,0 5.255,0 5.896
86 30,70 - 5.101,0 5.611,0 -
90 32,40 - 5.290,0 5.930,0 6.465
93 35,20 - 5.738,0 6.278,0 -
96 40,00 - 5.930,0 6.312,0 7.860
103 46,00 - 6.524,0 7.063,0 8.750
115 55,70 - 7.906,0 8.593,0 9.810
122 62,10 - 8.730,0 9.603,0 10.067
128 68,80 - 9.594,0 10.425,0 11.124
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5 x K19W
5 x K26WS

= 95 dragende draden
= 95 outer load bearing wires

5 x K26WS

= 130 dragende draden
= 130 outer load bearing wires

4 x 26WS

= Speciale Tirfor kabel
= Special Tirfor wire

= 5-STRENG KABEL + HOGE DENSITEIT PP KERN OF STAALKERN - VERZINKT
= 5-STRANDS + HIGH DENSITY PP CORE OR STEEL CORE - GALVANIZED

LP 5

Diameter / Sectie / Gewicht / Min. Breekkracht /
Diameter Section Weight Minimum Breaking Load

1.960 N/mm?2 | 2.160 N/mm?

6,0

5 x K12W 18,1 0,15 30,2
8,3 29,9 0,27 54,3
5 x K19W 9,5 38