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Equipment name: Subsea Dredge
Equipment ID: SD-001
Description: The Deep C Subsea Dredge is a stand-alone dredge unit with suction hose to be operated
by ROV or diver
Dimensions
Length [mm] Width [mm] Height [mm] Weight in air [kg] Weight in water [kg]
2865 2160 2196 3250 2480
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Item Description
Power Supply 3 off: 440V, 60Hz, 250A, 3phase. From Deep C PDU
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1. WIRESLING 4 STK. ACC. DNV 2.7-1

WIRESKREV 6t V/30gr, EH=1,766

Length-4500mm

Angle-30degrees

Diameter-20mm

MASTER LINK-LOFTEHODE FRAM OFFSHORE MA 25OF

SWL:6 TONS

SERIAL NUMBER:JDS-1720.2

2. 4 off Shackles

WLL 4.75T H-Sjankkel Anja Offshore med mutter og bolt type 856 Artic

SERIAL NUMBER:VDO-9026
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Lifting Products and Services

Attest for sakkyndig kontroll CN72650 rev.1

Ordrenr/Order No: SC11308- Deep C Soltions AS  Kundens ordrenr./Customer Order No.:

)

m

NORSK

2022-0050
Firma/Company Eier/Owner Lokasjon/Location
CERTEX NORGE AS DEEP C SOLUTIONS AS
Org.nr./Entity ID: 935708745 Verkstedveien 1
Johan Follestads vei 6 6517 KRISTIANSUND N
3474 AROS Norway
Norway
Dredge Frame
Eiers ID/Owner's ID Serienr./Serial No/Batch Produsent/Maker
SD-001 SD-001 IKM Technique AS
Prod. &r/year Prod. iht./acc. to WLL (tonn)
10/2012 DNV 2.7-3 6
Sertifisert av/Certified by Max Gross Payload :
KOLOS LIFTING AS 5800 kg 3 600 kg
Tara: Lengde/hgyde/bredde 4 part sling ID
2 200 kg 2 865X 2196 X 2160 mm JDS0896.1
4 part sling WLL 4 part sling Sertifikat Sling Length/Sling Length
5.8T 0896 5100 mm
Sjakkel ID Sjakkel WLL Sjakkel Sertifikat
AHO-11021 4.75T 146744
NDT Dato:/NDT Date: Neste NDT:/Next NDT:
02.03.2019 02.03.2023
Testet/kontrollert iht. - tested/inspected acc. to Sjekkliste/Check list Sertifikat/Certificate
DNV 2.7-3 / LOLER 98 COS FX Lastbzerer - Basket/Container 60583.1

Merknader/Remarks

Utfgrt i henhold til FOR-2011-12-06-1360 Forskrift om administrative ordninger § 8-7.

Dersom utstyret ikke anbefales for videre bruk har arbeidsgiver plikt i henhold til FOR-2011-12-06-1357 Forskrift om utfgrelse av arbeid § 12-5 andre ledd:
'Arbeidsutstyr skal straks tas ut av bruk, hvis det oppdages feil som har betydning for sikkerheten og skal ikke brukes igjen fer feilen er rettet opp.'

godkjent)/Non-conformity v -L@st/Solved

OK-Ingen kommentarer/No comments C-Kommentar/Comments MO-Merknad/Memorandum RC-Pdlegg/Recommendation NC-Awvik (Ikke

Kontrolldato/Exam. Date | Kontrolltype/Type of Examination

Status

28.02.2022

Periodisk kontroll / Periodic control

OK
Godkjent for bruk/Approved for use

Neste kont./Next Exam.

2022-08

Utfgrt av/Done By

O A ok

Odd Helge Haukas, Kristiansund, Faglig leder/S1

Ansvarlig/Responsible

O s ol

Odd Helge Haukas, Kristiansund, Faglig leder/S1

Onix Work/Inspection Report

Rapportdato/Report Date: 28.02.2022



http://epc.onix.com/DPK/6723279

Anm: Dette sertifikatet inneholder opplysninger Sertifikat for prgve og undersgkelse av stdltau (wire), fgr det tas i bruk FORM 5
som er i samsvar med de opplysninger som

er pakrevd av ILO konvensjon nr.152 Certificate of test and examination of Wire Rope before being taken into use CEm

Note: This certificate contains information Lifting Products and Services
that is consistent with the information Sertifikat nr./Certificate No. : 345244
required by ILO Convention nr.152

Ordrenr/Order No: 236135

Kundens ordrenr/Customer Order No: -

Mottaker: DEEP C SOLUTIONS AS Serienr.: 236135.10.1
Receiver Serial No.
Navn og adresse til fabrikant eller forhandler av tauet CERTEX NORGE AS
Johan Follestads vei 6
Name and address of the maker or supplier of the rope 3474 AROS
Norway
Batch nr / Batch no CW433349/F303-19008-13
Produsert i henhold til / Produced according to NS-EN 12385-4, NS-EN 13411-3
Lengde i m / Length in m 5,1 mtr
Nominell diameter i mm / Nominal diameter in mm 20,00
Aktuell diameter i mm / Actual diameter in mm 20,31
Konstruksjon / Construction 6x36 IWRC
Overflatebehandling / Surface treatment Galvanisert
Slagning (trosse, kabel, hgyre, venstre) / Lay (hawser, cable, right, left) RHOL
Materialkvalitet / Quality of wire (N/mm2) 1960 N/mm?2
Aktuell bruddstyrke / Actual breaking load (ABL) 297,00 kN
Minimum bruddlast / Minimum breaking load (MBL) 279,00 kN
Sikkerhetsfaktor / Safety Factor *
Dato da tauprgven ble utfgrt / Date of test of sample of rope *
Navn og adresse til den institusjon, det selskap eller firma som utfgrte prgven Chung Woo Rope Co., Ltd., 1682-4, Songjung-Dong,
i . - ! Ganseo-Gu, Busan, Korea
Name and address of public service, association or firm making the test
Bytte av 1 arm p3 sling No: JDS0896.1
Ny arme merket 236135.10.1

Vi attesterer herved at de ovennevnte oppgaver er korrekte./ We certify that the above tasks are correct.

Utstyret tilfredsstiller kravene i "Forskrift 544 Forskrift om maskiner", "Forskrift 1357 Forskrift om utfgrelse av arbeid" og "Forskrift 1360 Forskrift om
administrative ordninger"

The equipment is in compliance "Directive 2006/42/EC on machinery" and Norwegian regulation "Forskrift 1357 Regulations concerning the Performance of
Work" and "Forskrift 1360 Regulations concerning Administrative Arrangements"

: 16.09.2020
e g CERTEX NORGE AS

SERTIFISERING RS ye

Sertifisering iht. Forskrift om Adm. s
ordninger (forskrift nr. 1360} L {L LV
IO TP A s
Ggran Holmen, Dokumentkontrollgr/Document Controller

Onix Wotk/Form 5



CERT Samsvarserklaering/Declaration of Conformity

Lifting Products and Services Oversatt fra originalspréket / Translated from original language

Nr/No: 345246

Ordrenr/Order No: 236135 Kundens ordrenr/Customer Order No: -

Kjenningsnr. eller merke/Distinguishing mark

Serienr./Serial No.: 236135.10.1, Batch: CW433349/F303-19008-13

Antall/Number: 1

Beskrivelse av utstyr/Description of equipment

20 mm 6x36 IWRC galv RHO-sZ 1960 N/mm?2 MBL 28460 kg

Produsent/Producer: Certex Norge AS
Prod. iht./acc. to: NS-EN 12385-4, NS-EN 13411-3
Teknisk ansvarlig/Responsible Technical Certex Norge A/S, Omagata 110 c Bygg 43, 6517 Kristiansund

Vi bekrefter at overnevnte produkter er i samsvar med bestemmelsene i Forskrift om maskiner, FOR 2009-05-20 vedlegg 1.
We declare that the above mentioned Products are in accordance with the Machinery Directive, 2006/42/EC

Sted og dato/Place and Date: Sign.
Follestad, 16.09.2020

(/' X
s

Harald A. Hope, Managing Director

Onix Work/Declaration of Conformity (M)
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Bruksanvisning nummer
CBR 01-001

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

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

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

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

Innhold
1. Samsvarserklaering 7. Teknisk beskrivelse
2. Innledning — generell beskrivelse 8. Handtering og installasjon
3. Tilsiktet bruk 9. Inspeksjon av staltau
4. Risikovurdering 10. Kassasjonskriterier
5. Dokumentasjon 11. Vedlikehold / Lagring
6. Merking 12. Referanser

1. Samsvarserklaering
Nummerering i parentes henviser til punktliste i Forskrifter om maskiner, Vedlegg I1.1.A

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

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

utferdige

den tekniske dokumentasjonen (2):

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

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

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

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

kontrollorgan som har attestert
kvalitetssikring (6):

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

Sted og dato for erklzeringen (9): Aros 03.02.2017

Identitet og signatur til den person som 2d i

har fullmakt el ot S

til & utarbeide erklaeringen pa vegne av /i ‘7?1:,7‘/{;,_

produssnten (10); Harald A. Hope, Managiné Director

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

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

4. Risikovurdering

Risikovurderingen er inkludert i relevant standard for produksjon og testing av selve produktet. For benyttelse hos eier eller
bruker er det eier/bruker som har ansvar for & giennomfare risikovurdering i henhold til gjeldende forskrift om utfarelse av arbeid
og bruk av arbeidsutstyr.

Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017

Original bruksanvisning
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5. Dokumentasjon
Staltauet er tillatt til Iaft kun nar gyldig dokumentasjon/sertifikater i samsvar med Maskindirektivet 2006/42/EC foreligger hos
eier/bruker.

6. Merking

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

- produksjonsar - CE-merking

- kapasitet

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

7. Teknisk beskrivelse

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

Konstruksjonen i et staltau omtales som oftest slik: Kjerre av stil
- antall kordeler ¢
- antall trader i kordelene s
- kjernetype ‘

Kernetrdd i
korded av st
efler fiber

Eksempelet som vist her: 6x36+IWRC

Strand R Wire

‘Wire Rope

Stéitau

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

Klasse Strekkfasthet Hardhet app.

EN API 9A Min Max Brinel Rockwell

kp/mm? N/mm? kp/mm? N/mm? HB HRC

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

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

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

Langslatt staltau
Tradene og kordelene har samme slagningsretning.

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

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

Hoyreslatt
Kordelene er slatt hayreveis rundt kjernen. Hoyreslatt tau er den mest vanlige konstruksjonen.

Venstreslatt
Kordelene er slatt venstreveis rundt kjernen.

Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017

Original bruksanvisning
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Heyreslatt (sZ) Venstreslatt (zS) Heyre langslatt (zZ) Venstre langslatt (sS)
Rotasjonsfattig staltau

Disse staltauene er bygd opp av flere lag kordeler. Hvert lag er slatt i motsatt retning av det nazearmest liggende, slik at
vridningsmomentet i de ulike lagene arbeider mot hverandre. :

Rotasjonsfattig

Spesial staltau
Spesial staltauene produseres med "dobbel parallellitet *, hvilket betyr at bade tradene og kordelene ligger parallelt. Dette
forhindrer tradrystninger som kan gi slitasjebrudd pa tradene.

Felles for spesial staltau er mindre yte og friksjon, lavere toleranser, rundere og starre anleggsflate mot skiver. Dette medferer
en gkt levetid under harde driftsforhold.
X2

Kompaktert Plastbelagt kjerne Dobbel parallellslatt

8. Handtering og installasjon
Ved lgft og handtering av staltau, pase at staltauet ikke skades av truckgafler eller annet Igfteredskap.

Advarsel! Feil handtering / loft kan skade staltauet

Riktig Riktig Feil
Avspoling
For & unnga skader pa staltauet ved montering, ber man gjere fglgende:

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

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

9 8

Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017

Original bruksanvisning
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Kapping

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

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

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

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

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

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

Rett paspoling pa trommel
Trommelens rotasjonsretning og staltauets innfestningspunkt er avgjgrende for om hgyre- eller venstreslatt staltau skal

benyttes. En enkel regel er falgende:

Hgyrelagt staltauspor pa trommelen — venstreslatt staltau
Venstrelagt staltauspor pa trommelen — hayreslatt staltau

ADVARSEL! Feil valg av slagning kan fere til vesentlig forkortet levetid pa staltauet.
For staltau som spoles pa flerlagstrommel, skal stramming brukes under montering, svarende til omtrent 2 ¥2% til 5% av minste
bruddstyrke for staltauet. Det bidrar til a sikre at staltauet i farste lag pa trommelen er stramt viklet og danner et fast grunnlag for

de pafglgende lagene..

ADVARSEL! Feil paspoling kan fare til alvorlige skader pa staltau og utstyr, samtidig som det gir redusert levetid pa staltauet.
Lo eR

- f—*{
Heyreslatt staltau, Hayreslatt staltau, Venstreslatt staltau, Venstreslatt staltau,
fra venstre mot hayre fra hoyre mot venstre fra hoyre mot venstre fra venstre mot hgyre

Trommel med flere lag
Flere lag med staltau pa trommelen kan forarsake alvorlige staltauskader (flatklemming, knusing etc.)
i de ulike lagene, dersom ikke rett konstruksjon brukes og/eller gjennom feil paspoling.

> @ o> -

IS

Trommel — Paspolingsvinkel
For stor paspolingsvinkel kan vaere arsak til kraftig slitasje av staltauet pa
de naerliggende lag pa trommelen.

Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017

Original bruksanvisning
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Trommel = Kobling
Ved installasjon av nytt staltau kan en wirestrempe, alternativt pasveiset sye brukes som forbindelse mellom gammelt og nytt
staltau.

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

Trommelkapasitet A
Felgende formel gir en indikasjon pa hvor langt staltau med diameter (d) man kan spole opp pa trommel. "y
Staltaulengde (m) = (A+B) x Ax C x W x 106 / d2 s

A, B og C settes i meter og d i millimeter 5

Ta hensyn til at nytt staltau produseres med overtoleranse.

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

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

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

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

Korrekt spor- staltauet For lite spor- trddene i For stort spor- tauet ligger Riktig
har maksimalt anlegg. tauet gdelegges.. dérlig, med risiko for
deformering av staltauet
og skader i sporet

Innkjering

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

9. Inspeksjon av staltau

Daglig visuell inspeksjon

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

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

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

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

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

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

)

Inspeksjon Inspeksjon Inspeksjon

Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017

Original bruksanvisning
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Tabell 1 - Forringingsmater og vurderingsmetoder (Tabell 1i1SO 4309:1)

Forringingsmate

Vurderingsmetode

Antall synlige trabrudd (medregnet trabrudd som er tilfeldig

fordelt, lokaliserte grupperinger, trabrudd i sgkk, og de som Telling
eri eller i nzerheten av festeanordningen)

Reduksjon i staltaudiameter (pa grunn av utvendig

slitasje/gnissing, innvendig slitasje og kjerneforringing) Maling

Brudd pa kordel(er)

Visuell inspeksjon

Korrosjon (utvendig, innvendig og oppsmuldring)

Visuell inspeksjon

Deformasjon

Visuell inspeksjon og maling (bare kurve)

Mekanisk skade

Visuell inspeksjon

Varmeskade (medregnet lysbuer)

Visuell inspeksjon

10. Kassasjonskriterier

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

Type synlige trabrudd Kassasjonskriterier
1 | Trabrudd som oppstar tilfeldig i deler av staltau som gar Se tabell 3 for ettlagsstaltau og tabell 4 for rotasjonsfattig
gjennom en eller flere stalskiver, som spoles pa og av staltau
ettlagstrommel, eller pa steder av staltauet som krysser
over hverandre pa trommel med flere lag?
2 | Lokalisert gruppering av trabrudd i deler av staltauet som | Hvis grupperingen er konsentrert til en eller to kordeler ved
ikke spoles pa og av trommelen siden av hverandre, kan det veere ngdvendig @ kassere
staltauet, selv om antallet er lavere enn verdiene over en
lengde pa 6d, som er angitt i tabell 3 og 4
3 | Trabrudd mellom kordelene® To eller flere trabrudd i en slaglengde (omtrent svarende til
en lengde pa 6d)
4 | Trabrudd ved endefeste To eller flere trabrudd
a) Se figur B.13 for et typisk eksempel
b) Se figur B.14 for typiske eksempler

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

Statau- Total antall Antall synlige trabrudd®
kategori- lastbaerende Deler av staltauet i stalskiver Deler av staltauet som
RCN? trader i det ogleller som spoles pa spoles pa en flerlags-
ytt.erste laget pa ettlagstrommel trommel
staltauet” Maskinklasse M1 til M4 eller ukjent klasse® Alle maskinklasser
n Krysslatt Langslatt Kryss og langslatt
Over 6d” | Over 30d" Over 6d" Over 30d" Over 6d" Over 30d"
lengde lengde lengde lengde lengde lengde
01 n<50 2 4 1 2 4 8
02 51<ns<75 3 6 2 3 6 12
03 76 <n<100 4 8 2 4 8 16
04 101sns120 5 10 2 5 10 20
05 121 sn<140 6 11 3 6 12 22
06 141 sn<160 6 13 3 6 12 26
07 161=n=<180 7 14 4 7 14 28
08 181 =n=<200 8 16 4 8 16 32
09 201 =n<220 9 18 4 9 18 36
10 221 5ns 240 10 19 5 10 20 38
11 241 <n <260 10 21 5 10 20 42
12 261 =n<280 1 22 6 11 22 44
13 281 < n <300 12 24 6 12 24 48
n > 300 0,04 xn 0,08 xn 0,02xn 0,04xn 0,08 xn 0,16 x n
Staltau som har utvendige kordeler av Seal-konstruksjon der antall trader i hver kordel er 19 eller mindre (f.eks. 6x19 Seal), eri
denne tabellen plassert to rader over raden der konstruksjonen vanligvis ville veert plassert med utgangspunkt i antall
lastbaerende trader i kordelenes ytterlag.
a) IS0 4309:2010 Annex G
b) Basert pa ISO 4309 er ikke trader som kun har hensikt som fylling inkludert i antall trader som inngarin
c) Trabrudd i staltauet har to ender, dette regnes som et trabrudd
d) Verdien anvendes i den seksjon der staltauet skifter fra et lag til et annet og trabruddene influeres av flytvinkelen
(ikke den delen av staltauet som bare er i kontrakt med skiver og ikke spoles pa trommel)
e) Dobbelt sa mange trabrudd som vist i liste kan anvendes pa staltau som tilhgrer maskinklasse M5 — M8.
f)  D=nominell diameter
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Tabell 4 - Antall trabrudd som er oppnadd eller overskredet for synlige @delagte trader, som oppstar i rotasjonsfattig staltau, og
som varsler om kassasjon av staltau (Tabell 4 i ISO 4309:1)

1 Antall utvendige Antall synlige trabrudd®
kordeler og . —
total antall Deler av staltauet i stalskiver
lastbasrende og/eller som spoles pa Deler av staltau som spoles pa
strenger i de ettlagstrommel (tilfeldig fordelte en flerlagstrommel®
utvendige trabrudd)
lagene av
kordelene®) Over 6d" Over 30d" Over 6d" Over 30d"
n lengde lengde lengde lengde
21 4 kordeler 2 4 2 4
n<100
22 3 eller 4 kordeler |2 4 4 8
n<100
Minst 11 utvendige
kordeler
23-1 71<n<100 2 4 4 8
23-2 101sns120 3 5 5 10
23-3 121 =n<140 3 5 6 11
24 141 <n<160 3 6 6 13
25 161sn<180 4 7 7 14
26 181 <n =200 4 8 8 16
27 201 <n<220 4 9 9 18
28 221 <n<240 5 10 10 19
29 241 sn <260 5 10 10 21
30 261 <n=<280 6 11 11 22
31 281 <n <300 6 12 12 24
n >300 6 12 12 24

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

a) IS0 4309:2010 Annex G

b) Basert pa ISO 4309 er ikke trader som kun har hensikt som fylling inkludert i antall trader som inngarin

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

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

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

f)  D=nominell diameter

Ytre og indre korrosjon

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

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

Type korrosjon Tilstand Alvorsgrad

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

ren
Heay — 60%
Tradoverflaten kjennes ru ved bergring
Utvendig korrosjon Kasser = 100%
Tradoverflatene har store grope, og tradene er
slakke
Utgave 1, rev.02 Dato: 03.02.2017
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Innvendig korrosjon Tydelig synlige tegn pa innvendig korrosjon-
dvs. korrosjonsrester siver ut fra mellomrom
mellom kordelene Kasser = 100%

Friksjonskorrosjon Friksjonsprosessen omfatter fierning av fine
Stalpartikler fra tradene forarsaket av at tarre
trader og strenger konstant gnis sammen, og at | Kasser = 100%
dette sa oksiderer og skaper innvendige
korrosjonsrester som viser seg som tgrt pulver, i
likhet med r@dt pudder

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

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

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

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

Bolgeform
- nar mellomrommet mellom en rettholt og undersiden av bglgeformen er 1/3 x d eller mer pa en rett del av stéltauet
som aldri gar gjennom eller rundt en skive eller er spolet pa trommelen.
- nar mellomrommet mellom en rettholt og undersiden av bglgeformen er 1/10 x d eller mer pa en del av staltauet som
gar gjennom skive eller er sporet pa trommelen
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Tegnforklaring: d = nominell diameter
g = mellomrom

Fuglebur (kurvdeformasjon)

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

- staltau med fuglebur ma kasseres umiddelbart.

Bilde over viser eksempel pa fuglebur

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

RSN

Bilde over viser ekserﬁpel pa at kiernen kommer ut

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

Bilde over viser eksempel pa utstikkende trader

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

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

Bilde over viser eksempel pa lokal gking av taudiameter

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

- B
Bilde over viser eksempel pa flattrykt del

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

Bilde over viser eksempel pa kink

Boy i staltauet
- deler av staltauet med kraftig bay eller knekk, som gar gjennom en skive, har sterre sannsynlighet for a forringes og
fa trabrudd. | slike tilfeller skal staltauet kasseres umiddelbart.

= &\\\

Bildém over viser eksempel pa knekk/bo

ot

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

Derfor er det ogsa viktig at ettersmering utferes med jevne tidsintervaller, avhengig av de radende driftsforhold.

ADVARSEL! Kontroller smaring pa staltauet umiddelbart etter installasjon, samt rengjer staltauet for fremmedlegemer som sand
eller stov, for staltauet smeres pa nytt. Et usmurt eller feilsmurt staltau vil fa en sterkt redusert levetid.

Trabrudd forekommer vanligvis nar staltauet nzermer seg slutten av sin levetid, som folge av bgyebelastning og slitasje.
Trabrudd pa spesielle steder pa staltauet skyldes oftest mekanisk feil pa utstyret. Rett smaring minsker den indre friksjonen,
noe som innebaerer mindre risiko for utmatting. Enkle trabrudd fiernes ved bgying fremover og bakover med tang, slik at den
brekker nede mellom kordelene. lkke klipp traden slik at den stikker opp mellom kordelene.

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

e - < : o, e S
Hvordan fjerne trabrudd. Hvordan fjerne trabrudd.
Feil Riktig

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

Lagring

Staltau ber lagres tert og godt ventilert. Dekk til ved lagring utenders. Roter staltautromlene regelmessig under lang tid, spesielt
i varme miljger. Inspiser staltauet regelmessig. Ved behov skal staltauet smares.

Kontakt Certex Norge for rad.

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

12. Referanser

NS-EN 12385-1 Generelle krav

NS-EN 12385-2 Definisjoner, betingelser og klassifisering

NS-EN 12385-3 Informasjon om bruk og vedlikehold

NS-EN 12385-4 Staltau for generell bruk

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