INFORMACJE TECHNOLOGICZNE

BUDOWA LINY STALOWEJ

Rysunek 1 Budowa liny stalowej — 1. rdzen widkienny liny; 2. splotka liny; 3. drut rdzeniowy - centralny splotki; 4. druty
splotki.

Rysunek 2 Lina stalowa dwuzwita— 1. lina; 2. rdzen wiékienny liny; 3. splotka liny; 4. drut rdzeniowy - centralny splotki; 5.

druty splotki.

Lina stalowa zbudowana jest ze splotek i rdzenia. Rdzen liny moze by¢ wiékienny lub stalowy. Rdzen pelni w linie przede wszystkim
role podpory dla splotek, jest jednoczesnie zbiornikiem smaru i odpowiada za wtasciwy ksztalt liny. Rdzenie wtékienne moga by¢
wykonane z wtékien roslinnych, sizalowych lub bawetnianych (z innych witékien DRUMET Liny i Druty sp. z 0.0. nie produkuje
rdzeni) oraz z widkien sztucznych - polipropylenowych.

Rdzenie stalowe najczesciej wykonane sg w postaci liny konstrukcji 7x7, rzadziej w postaci splotu tej samej konstrukcji co sploty
liny, sporadycznie w postaci liny o konstrukcji innej niz powyzsze.

Rdzenie stalowe w poréwnaniu z rdzeniami wtokiennymi zapewniajg wiekszg odpornos¢ liny na naciski poprzeczne, wieksza
odpornosc¢ na dziatanie temperatury, wigkszg site zrywajaca, przy zwiekszonej sztywnosci liny.

CO TO SA LINY ODPORNE NA KR ECENIE?

W linie konwencjonalnej, obcigzenie zewnetrzne wytwarza moment skrecajacy, ktory dazy do rozkrecenia liny i obracania
tadunku.

Liny odporne na krecenie, zbudowane sg, z co najmniej dwoéch warstw splotek, gdzie warstwa wewnetrzna liny (badz
warstwy) skrecona jest w kierunku przeciwnym do kierunku skrecania splotéw zewnetrznych (Rys. 1).

Taka budowa liny powoduje, ze pod wptywem obcigzenia warstwa wewnetrzna liny — czyli rdzen liny, bedacy niezalezna ling -
prébuje kreci¢ line w jednym kierunku, natomiast splotki zewnetrzne starajg sie kreci¢ line w kierunku przeciwnym. W procesie
produkcji nalezy doprowadzi¢ do sytuacji, w ktérej oba momenty skrecajace beda sie wzajemnie réwnowazy¢, w szerokim
spektrum obcigzenia liny, zapewniajac jej mozliwos¢ pracy przy duzych wysokosciach podnoszenia bez wystepowania skretu
liny i tadunku.



Rys. 1 Zasada budowy liny odpornej na krecenie.

CO TO SA LINY KOMPAKTOWANE?

Liny kompaktowane wykonuje sie ze splotek, ktére w procesie produkcji poddawane sa operacji zagniatania. Produkcja splotu
kompaktowanego (Rys. 3) polega na przecigganiu splotki konwencjonalnej — wykonanej z drutéw okragtych (Rys. 2) — przez
urzadzenie kompaktujace, ktorym moze by¢ ciggadio, badz specjalna glowica kompaktujgca. Podczas procesu
kompaktowania druty splotki ulegajg odksztalceniu plastycznemu, srednica splotki zmniejsza sie (przy jednoczesnym
wiekszym wypetnieniu przekroju splotki metalem), a jej powierzchnia zewnetrzna staje sie bardziej gtadka. Warunki kontaktu
pomiedzy pojedynczymi drutami w splotce i pomiedzy splotkami w linie ulegajg poprawie

Rys. 2 Splotka konwencjonalna Rys. 3 Splotka kompaktowana

W poréwnaniu z linami wykonanymi ze splotéw konwencjonalnych liny z splotek kompaktowanych majg wyzszg site
zrywajaca, wigkszg elastycznose, lepsze warunki kontaktu pomiedzy ling a rowkami bebnéw i kot przewojowych, sg mniej
podatne na wydtuzenie. Z powodu grubszych drutéw zewnetrznych i zamkniecia zewnetrznej powierzchni splotki sg one
bardziej odporne na korozje i tarcie powierzchniowe.

CO TO SA LINY KOWARKOWANE?
Liny kowar kowane sa to liny o zageszczonym przekroju drogg kowarkowania liny w catosci. Liny takie nazywane sg tez czasem
miotkowanymi, lub zagniatanymi (ang. swaged) z powodu sposobu w jaki sie je produkuje.

Najwazniejszg zaleta lin o takiej konstrukciji jest znakomita odpornosé na $cieranie zewnetrznej powierzchni liny oraz znacznie
podwyzszona sita zrywajgca line w poréwnaniu do liny o standardowym wykonaniu o tej samej $rednicy.

Powyzsze zdjecie przedstawia liny o réznym stopniu zageszczenia przekroju liny: od lewej nieznaczny stopien zagniecenia, w
srodku $redni stopien zageszczenia i z lewej bardzo wysokie zagniecenie liny

Srednica nominalna — d [mm] - $rednica liny bedaca wartoscia teoretyczna, wyrazang wartoscig zaokraglong do wielko$ci
catkowitej.

Warto$¢ ta jest wykorzystywana do specyfikacji i opisu lin podczas tworzenia zapytania ofertowego, wystawiania atestow,
oraz obliczen wytrzymatosciowych lin.

Srednica rzeczywista liny [mm] — wielko$¢ $rednicy liny otrzymana w wyniku pomiaru liny za pomoca przyrzadu
pomiarowego do tego przeznaczonego — suwmiarki lub mikromierza z odpowiednimi szczekami. Pomiaru liny dokonuje sie
poprzez zmierzenie srednicy w dwoch prostopadiych do siebie ptaszczyznach, po dwa pomiary dla kazdej z nich. Tak



uzyskane wyniki usrednia sie i uzyskany wynik jest Srednicg rzeczywista. W przypadkach watpliwych dopuszcza sie
dokonanie pomiaru liny pod obciazeniem.
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Rysunek 3 Prawidtowy sposéb pomiaru srednicy liny za pomoca Rysunek 4 Nieprawidtowy sposéb pomiaru srednicy liny
suwmiarki

Tolerancja $rednicy — dopuszczalna odchytka $rednicy nominalnej liny — dopuszczalny przedziat wymiarowy odchyiki
rzeczywistej $rednicy liny mierzonej bez obcigzenia, okreslony przez wilasciwe normy przedmiotowe.
Normy DIN dla lin o $rednicy = 8,0 mm dopuszczajg tolerancje srednicy od 0 do +5 %, normy ISO od -1 do +4%.
Nie ma mo zliwo $ci technicznych wyprodukowania liny o $rednicy rzeczywistej rownej  srednicy nominalne;j.

Minimalna sita zrywaj aca [kN] — wielkos¢ odpowiadajgca gwarantowanej sile zrywajacej, wartos¢ wymagana przez
poszczeg6lne normy przedmiotowe, ktorg, producent liny musi bezwzglednie spehié.
Pomiaru sity zrywajacej dokonuje sie na maszynach zrywajacych.
Niektore normy operujg rowniez wielkoscig obliczeniowej sity zrywajacej, ktéra w zaleznosci od normy wyznaczana jest w
sposéb empiryczny, poprzez przemnozenie przekroju metalicznego liny przez wytrzymato$¢ drutéw liny.

Klasa wytrzymato $¢ liny [MPa] — poziom wymaganej wytrzymatosci dla ktérej wyznaczona jest warto$¢ sity zrywajacej liny,
okreslany wartosciami 1770, 1960, 2160, itp.Klasa wytrzymatosci koresponduje bezposrednio z wytrzymatoscig drutow Rm na
ling, ktéra wyraza sie stosunkiem sity zrywajacej drut do jego przekroju poprzecznego. Klasa wytrzymatosci liny nie musi
doktadnie odpowiada¢ wytrzymatosci drutéw na ling (np. normy dopuszczajg odchytke wykonania drutu w zakresie + 350
MPa, czyli drut o Rm 1770 MPa moze mie¢ rzeczywistg wytrzymatos¢ w zakresie 1770+2120 MPa).W zaleznosci od
wytrzymatosci drutow zmienia sie wartos¢ sity zrywajacej i sztywnos¢ liny.

Nominalna masa 1 m liny [kg] — masa 1 m liny wyznaczona dla normy przedmiotowej w wyniku obliczen teoretycznych.
Rzeczywista masa 1 m liny [kg] — masa otrzymana w wyniku pomiaru.

Skok zwicia drutéw w splotce (analogicznie splotek w linie) - jest odlegtoscia co jakg powtarza sie ten sam drut (splotka) przy
nawinieciu na drut centralny splotek (rdzen liny) i symbolicznie oznaczamy go literg h;

Rysunek 5 Sposéb pomiaru skoku zwicia



SCHEMAT PRODUKCJI LINY STALOWEJ
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Produkcja lin stalowych sktada sie z wielu operacji technologicznych. Liczba tych operacji zalezy gtéwnie od konstrukc;ji i
Srednicy liny. Do zasadniczych operacji zalicza sie:

1 Nawijanie drutu na szpule — przewijanie drutu na cewki maszyn skrecajacych — splotarek.

2 Produkcje splotéw — skrecanie splotow na maszynach skrecajacych.

3 Produkcje rdzeni do lin — wykonanych z wtékien badz stalowych.

4 Produkcje lin — sktadanie lin na maszynach sktadajacych.

KIERUNKI ZWICIA DRUTOW W SPLOTCE | SPLOTEK W LINIE *

Kierunki zwicia splotki:  litery Z i S, ktére oznaczajg odpowiednio prawe i lewe zwicie drutéw w splotce.

Typy zwicia:

Zwicie zwykte — kierunek zwicia drutow warstwy zewnetrznej jest przeciwny do kierunku zwicia zewnetrznych splotek w linie
(ten typ zwicia popularnie nazywa sie przecizwitym)

Zwicie Langa - kierunek zwicia drutéw warstwy zewnetrznej jest taki sam jak kierunek zwicia zewnetrznych splotek w linie
(ten typ zwicia popularnie nazywa sie wspétzwitym)

Wzajemne kierunki zwicia splotek i liny:

zwicie zwykle, prawe — splotki warstwy zewnetrznej liny zwite w prawo, druty warstwy zewnetrznej splotek zwite w lewo,
oznaczenie sZ

zwicie zwykte, lewe — splotki warstwy zewnetrznej liny zwite w lewo, druty warstwy zewnetrznej splotek zwite w prawo,
oznaczenie zS

zwicie Langa, prawe - splotki warstwy zewnetrznej liny zwite w prawo, druty warstwy zewnetrznej splotek zwite w prawo,
oznaczenie zZ

zwicie Langa, lewe - splotki warstwy zewnetrznej liny zwite w lewo, druty warstwy zewnetrznej splotek zwite w lewo,

e . 4 ¢

- 8870

c). Lina zZ

d). Lina sS

zwicie naprzemienne, prawe — zwicie, gdzie kierunek zwicia drutéw w splotkach jest naprzemiennie lewy i prawy, splotki w
linie zwite w prawo aZ

zwicie naprzemienne, lewe — zwicie, gdzie kierunek zwicia drutéw w splotkach jest naprzemiennie lewy i prawy, splotki w
linie zwite w lewo aS

! Oznaczenie zgodnie z norma EN 12385-2
% Pierwsza mata litera oznacza kierunek zwicia drutéw warstwy zewnetrznej splotek, druga duza litera oznacza kierunek zwicia
splotek warstwy zewnetrznej liny.



=P
Sy

Lina aS Lina aZz

Jezeli zamowienie nie przewiduje inaczej, liny wykonuje sie jako przeciwzite prawe. Znajdujg one szerokie zastosowanie w
wiekszosci urzadzen przemystowych.

Liny o zwiciu Langa (wspétzwite) sg bardzo elastyczne i charakteryzujg sie duzg wytrzymato$¢ zmeczeniowa. Uktad drutow
zewnetrznych w tego typu linach zapewnia bardziej rownomierne ich $cieranie niz w linie o zwiciu zwyklym (przeciwzwitej).
Liny o zwiciu Langa maja jednak wade, ktéra ogranicza zakres ich stosowania. Lina taka, obcigzona swobodnie zawieszonym
ciezarem, rozkreca sie, a zluzowana tworzy petle. Nadaje sie ona do pracy tylko w urzadzeniach, w ktérych lina jest stale
obcigzona, a podnoszony ciezar jest stale w prowadnikach, np. w goérniczych urzadzeniach wyciggowych, windach
osobowych, kolejkach linowych.?

PRAWIDLOWY SPOSOB NAWIJANIA LINY NAB EBEN

Wybér wtasciwego kierunku zwicia liny jest bardzo wazny dla prawidtowego funkcjonowania systeméw przewojowych
uktadéw dzwignic. Niewtasciwie dobrany kierunek zwicia prowadzi do narastania momentéw skretéw w linach, do problemow
z nawijaniem i do strukturalnego zniszczenia liny.

Liny prawozwite powinny by¢ nawijane na bebny o lewej podziatce, natomiast liny lewozwite na bebny o prawej podziaice.
Prawidtowy kierunek skrecania liny w stosunku do kierunku podziatki bebna, okresli¢ mozna na podstawie reguty
mnemotechnicznej przedstawionej na ponizszych rysunkach. Jezeli kciukiem dtoni wskazemy punkt mocowania liny do
krawedzi bebna, palcem wskazujacym pokazemy kierunek wybiegu liny z bebna, a pozostatymi palcami odejmiemy beben, to
jezeli takie utozenie wskazaliSmy prawa dionig to powinna by¢ zastosowana lina prawa; jezeli natomiast takie utozenie
wskazalismy lewa dtonig to powinna by¢ zastosowana lina lewa.
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% Nie dotyczy to lin odpornych na krecenie o zwiciu langa.




RODZAJE ZWICIA DRUTOW W SPLOTKACH

DRUMET Liny i Druty Sp. z 0.0. produkuje liny ze splotek o dwdch podstawowych rodzajach zwicia drutéw:
1) O réwnolegtym zwiciu  — splotki, ktére posiadajg minimum dwie warstwy drutéw, wszystkie skrecone w
jednej operacji (w tym samym kierunku) co skutkuje liniowym stykiem drutéw pomiedzy warstwami.

Rysunek 6 Splotka o réwnoleglym zwiciu: 1. druty warstwy wewnetrznej; 2. druty warstwy
zewnetrznej; 3. liniowy styk pomiedzy drutami.

2) O zwiciu krzy zowym — splotki wykonane z minimum dwoch warstw drutéw, skreconych w tym samym
kierunku w oddzielnych operacjach przy réznych diugosciach skokéw zwicia. Druty sasiednich warstw
krzyzuja sie miedzy sobg i stykajg punktowo.

Rysunek 7 Krzyzowe zwicie drutéw. 1. druty warstwy wewnetrznej; 2. drut warstwy zewnetrznej; 3.
miejsce skrzyzowania drutéw w warstwach, jednoczesnie miejsce styku pomiedzy drutami.

WPLYW KONSTRUKCJI LINY NA SZTYWNO S€, PARAMETRY ZM ECZENIOWE
| ODPORNOSC LINY NA SCIERANIE

Wzajemna zalezno$¢ pomigdzy konstrukcija liny a jej sztywnoscia i odpornoscia na cieranie obrazuje ponizszy rysunek.

Odporno $¢ liny na scieranie
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Rysunek 8 Zaleznos¢ pomiedzy konstrukeja liny a jej odpornoscia na zginanie i odpornoscia na scieranie.



1x7 6x7+IWS 6x7+IWR 8x7+IWR 6x7+FC 8x7+FC

Sztywne Elastyczne

Odporne na Scieranie Mato odporne na Scieranie

Mato odporne na zginanie Odporne na zginanie

Grube druty (w odniesieniu do $rednicy liny) Cienkie druty (w odniesieniu do $rednicy liny)
Odporne na rozcigganie Mato odporne na rozcigganie

Rysunek 9 Zaleznos¢ parametréw liny -o tej samej $tednicy i konstrukeji splotu - od liczby splotéw i rodzaju tdzenia,
ilustrujaca zalezno$¢ pomiedzy sztywnoscia a elastycznoscia z poprzedniego rysunku

SPOSOBY ODWIJANIALIN

Dobrze

DOBRZE

Uwaga:

Nieprawidtowe odwijanie liny moze by¢ przyczyna jej uszkodzenia i znaczacego skrocenia czasu pracy.

Do rozcinania tasm spinajacych stosowa¢ nozyce do metali, w zadnym wypadku nie nalezy uzywa¢ przecinakéw, czy innych
ostrych narzedzi mogacych uszkodzi¢ line.

Niestosowanie sie do podanych zasad obstugiwania lin stalowych podczas transportu oraz montazu, spowoduje utrate
wszelkich praw do gwaranciji, rekojmi oraz innych roszczen w jakiejkolwiek formie, a takze moze by¢ przyczyna powaznych
awarii, a w konsekwencji wypadkéw w trakcie pracy urzadzen dzwigowych.

SMAROWANIE LIN

.. — 4
Celowo $¢ smarowania lin. =

Ogodlnie zaklada sie, ze wlasciwie prowadzone smarowanie lin stalowych pozwala trzykrotnie przedtuzy¢ ich trwatosé. W
szczegdInosci uzyskuije sie:

a) znaczne obnizenie postepu korozji;

b) obnizenie zuzycia w wyniku przecierania sie liny;

c) obnizenie zuzycia frettingowego, niekiedy wystepujacego w przypadku lin pracujgcych statycznie;

d) ograniczenie procesu butwienia rdzenia liny.

* Materiat opracowany przez Dr inz. Leszka Starkowskiego.



Niektore srodki smarne pozwalajg dodatkowo podwyzszy¢ wspoétczynnik tarcia liny o niektore wyktadziny bebnéw i nadawac
przez to wtasciwosci przeciwposlizgowe, pozadane w licznych zastosowaniach — np. w linach stosowanych w windach, a w
szczegdlnosci w wyciggach gorniczych. W tym ostatnim przypadku wiasciwie dobrany smar do lin w znacznym stopniu
wplywa na bezpieczenstwo pracy wyciggu.

Smarowanie i konserwacja lin moze potencjalnie spowodowaé¢ powazne korzysci ekonomiczne ze wzgledu na oszczednosci
wynikajace z wydtuzenia czasu eksploatacji (zmniejszenie zuzycia lin, obnizenie zakresu obstugi oraz napraw urzadzen lub
konstrukcji zawierajgcych liny stalowe) oraz z poprawy warunkéw bhp (zwiekszenie niezawodno$ci urzadzen lub konstrukcji
oraz poprawa stanu bezpieczenstwa w urzadzeniach wykluczajacych poslizg liny). Potencjalne korzysci w petni uzasadniajg
koszty wynikajace ze stosowania srodkéw do smarowania i konserwacji oraz kosztow ich naniesienia lub uzupetniania.

Rodzaje srodkéw do smarowania i konserwaciji lin.

Zasadniczo srodki do smarowania i konserwacji lin moga by¢ klasyfikowane na trzy sposoby:

a) Wg technologii — na $rodki ogdlnego stosowania ($rodki do konserwacji, oleje przemystowe, smary plastyczne i in.) oraz
srodki specjalne opracowane z uwzglednieniem specyficznych wymagan lin stalowych;

b) Wg sposobu nanoszenia — na oleje smarowe, smary (podobne do wazelin) nanoszone po roztopieniu i smary plastyczne;
¢) Wg miejsca nanoszenia — na $rodki producenta i srodki uzytkownika (te ostatnie z reguly zawierajg rozcienczalnik
utatwiajgcy nanoszenie).

Niektére dostepne na rynku $rodki smarne i $rodki do konserwacji dajg pozytywne wyniki przy smarowaniu lin stalowych. Np.
do tego celu stosuje sie liczne oleje maszynowe, konserwacyjne, przektadniowe lub olej cylindrowy. W takich przypadkach
uzyskuje sie wyniki pozytywne, ale z reguty gorsze, niz w przypadku $rodkéw przeznaczonych specjalnie do lin stalowych.

Nalezy jednak zakwestionowa¢ powszechng praktyke stosowania do dosmarowywania lin olejéw przepracowanych. Proceder
ten jest naganny nie tylko ze wzgledéw ochrony $rodowiska, ale tez z powodu niskiego poziomu zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego. Wiecej — oleje przepracowane wrecz sprzyjajg korozji.

W ponizszej tabeli przedstawiono ogdlnie wtasciwosci trzech typow srodkéw do smarowania i konserwacji lin.

Wiasciwosci Oleje smarowe Smary. METSEFLRINS Smary plastyczne
roztopieniu

1. Potencjalna najwyzsza 100 80 150

temperatura pracy, °C

2. Skutecznos¢ ochrony przed + +++ ++

korozjg

3. Wiasciwosci przeciwzuzyciowe + ++ +++

4. Wiasciwosci przeciwfrettingowe ++ + +++

5. Trwatos¢ warstwy ochronnej + +++ ++

6. Latwos¢ nanoszenia +++ ++ +

7. Wiasciwosci przeciwposlizgowe + +++ -

(potencjalne)

8. Uwagi nasaczony rdzen moze stanowi¢ rezerwe srodka Zle penetruja, na-
smarnego; wet w postaci
Moga byé rozciericzone benzyna lub innym rozcienczonej
rozpuszczalnikiem celem poprawy penetracji

Ogoblne zasady doboru  $rodkéw do smarowania lin.

Przy doborze srodka do smarowania liny, nalezy uwzglednia¢ nastepujace czynniki:

a) Prognozowany zakres temperatury roboczej. Najnizsza temperatura pracy w przypadku s$rodkéw nanoszonych po
roztopieniu jest w przyblizeniu réwna temperaturze famliwosci (temperature tamliwosci dla smaréw do lin oznacza sie
specyficzng metoda, nieco odbiegajaca od przyjetej dla asfaltéw — badanie prowadzi sie dla warstwy o grubos$ci podobnej do
stosowanej w praktyce). W przypadku olejéw — jest ona zblizona do temperatury ptyniecia, a w przypadku smaréw — do
temperatury plynigcia oleju bazowego. Najwyzsza temperatura pracy w przypadku olejéw i smaréw plastycznych jest trudna
do oszacowania. W przypadku smaréw nanoszonych po roztopieniu jest réwna temperaturze spetzania.

b) Wymagania dla trwatosci. Trwato$¢ uzalezniona jest od lepkosci i stabilnosci (odpornosci na starzenie) stosowanego
srodka. Z reguly srodki o wysokiej lepkosci sa trwalsze, ale nie zawsze powtoki z ich udziatem sg akceptowalne ze wzgledow
estetycznych. Trwato$¢ srodka jest szczegdlnie istotna w przypadku lin narazonych na wymywanie woda.

c) Warunki pracy i prognozowany przewazajacy proces zuzycia (korozja, Scieranie, fretting lub inne).

d) Wymagania dla wtasciwosci przeciwposlizgowych.

e) Dostepna technika nanoszenia.

f) Wzgledy bhp i ochrony srodowiska — np. $rodki zawierajgce asfalt lub ekstrakty naftowe podlegajg licznym ograniczeniom
w Swietle ustawodawstwa krajowego. Rozpuszczalniki weglowodorowe sg palne, przez co powodujg problem bezpieczenstwa
pozarowego. Z kolei niepalne rozpuszczalniki chloroorganiczne podlegajg ograniczeniom prawnym ze wzgledéw ochrony
Srodowiska lub ze wzgledu na toksycznosc.

Jak stosowa €?
Z reguly nalezy unikac¢ zbyt obfitego smarowania. W trakcie produkcji lin w Drumecie stosuje sie szereg technologii, majacych

na celu optymalne dozowanie $rodkéw do smarowania i konserwacji. Smary nanoszone sg metoda natryskowa, a oleje
nanoszone metoda kropelkowg za pomocg doktadnych urzadzen dozujacych.

Srodki smarne nanoszone zbyt obficie zanieczyszczaja $rodowisko pracy. W przypadku smaréw do lin, przy nadmiernym
dozowaniu moga byé utracone wtasciwosci przeciwposlizgowe.



W przypadku smarowania uzupetniajacego, najczesciej stosowane sg oleje lub smary podobne do stosowanych przez
producenta, ale w postaci rozciefnczonej lotnym rozpuszczalnikiem. Stosowanie olejéw jest proste — nanosi sie je natryskiem,
metoda kropelkowg lub pedzlem. Nadmiar oleju bez problemu $cieka. Istnieje mozliwos¢ ciggtego nanoszenia oleju w trakcie
pracy.

Stosowanie oleju ma dwie istotne wady. Po pierwsze — warstwy olejowe nie sg trwate. Po drugie — trudno ustali¢ moment
uzupetnienia, poniewaz warstwa olejowa dziata nawet wtedy, kiedy nie jest wyczuwalna dotykiem (dobrej jakosci oleje do lin
zapewniajg skuteczng ochrone przed korozjg przy grubosci warstwy rzedu 1 ym).

Smary do lin w postaci rozcienczonej sg znacznie skuteczniejsze. Nanosi sie je podobnie jak oleje, jakkolwiek w tym
przypadku najczesciej jest stosowana metoda naktadania pedzlem. W trakcie nanoszenia dobrze jest smar ,wciera¢” w line,
zeby zapewni¢ penetracje w gtab splotéw. Lina z zewnatrz powinna by¢ pokryta cienkg warstwa. Przy nanoszeniu nalezy
pamigta¢ o pewnych wiasciwosciach rozpuszczalnika. Rozpuszczalniki naftowe sg palne, a ich opary (nawet w przypadku
sekologicznych” rozpuszczalnikbw odaromatyzowanych) raczej szkodliwe dla zdrowia. Rzadziej stosowane rozpuszczalniki
chloroorganiczne sa niepalne, ale klasyfikowane jako toksyczne i wyjatkowo szkodliwe dla srodowiska. Dlatego konserwacje
lin za pomoca $rodkéw tego typu nalezy prowadzi¢ na wolnym powietrzu lub w pomieszczeniach z dobrg wentylacja. W
przypadku rozpuszczalnikéw naftowych nalezy dodatkowo uwzgledni¢ do$¢ diugi czas odparowania — rzedu 48h. (Producenci
starajg sie zapewnié temperature zaptonu powyzej 55°C, poniewaz klasyfikuje ona produkt w Il klasie wybuchowosci, ktéra
nie wymaga kosztownych zabezpieczen przeciwpozarowych. Ceng wiekszego bezpieczenstwa jest dluzszy czas
odparowania rozpuszczalnika).

Nakfadanie smaru po roztopieniu na gorgco wymaga dos$¢ kosztownych urzadzen, jezeli chce sie zapewni¢ prawidtowg
grubo$¢ powtoki i jednorodne powleczenie catej liny. Ten spos6b jest wiec gtéwnie praktykowany przez producentéw lin.
Jezeli jednak posiada sie odpowiednie urzadzenia, uzyskuje sie znakomite wyniki, a jednoczesnie nie powoduje zastrzezen
ze wzgleddw bhp.

Smary plastyczne stosowane sg gtéwnie w celu maksymalnego obnizenia tarcia lub zabezpieczenia liny przed przecieraniem,
jezeli wtasciwosci przeciwposlizgowe nie sg istotne. Nanosi si¢ je mechanicznie (na ogét pedzlem). Nalezy pamieta¢, ze
penetrujg one bardzo zle, nawet jezeli sa rozcienczone rozpuszczalnikiem. Nasycenie rdzenia liny smarem plastycznym jest
bardzo trudne — nawet u producenta. Dlatego dobrze jest nanie$¢ smar powtornie, po krotkim czasie eksploataciji, kiedy jego
czes$¢ wniknie w gtgb splotow.

W trakcie eksploatacji lina powinna by¢ poddawana konserwacji tym samym smarem, ktérym zostata posmarowana przez
producenta.

RODZAJE STOSOWANYCH SMAROWA N W DRUMET LINY | DRUTY SP. Z 0.0.

Tabela 1 Rodzaje stosowanych smarowan w DRUMECIE.

- I

AO sktadanie bez smarowania
liny
splatanie bez smarowania
splotéw
wykonanie rdzen bawetniany, polipropylenowy, stalowy, sizalowy: bez
rdzenia smarowania
Al sktadanie bez smarowania dla rdzeni
liny bawetnianych:
splatanie bez smarowania olej osiowy
splotow dla pozostatych:
wykonanie rdzen widkienny: stabo smarowany do uzgodnienia
rdzenia
A2 sktadanie bez smarowania do uzgodnienia
liny z klientem
splatanie bez smarowania
splotow
wykonanie rdzen wiékienny: srednio smarowany
rdzenia rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu widkiennym:
smarowany
BO sktadanie bez smarowania do uzgodnienia
liny z klientem
splatanie stabo smarowane
splotow
wykonanie rdzen wiékienny: bez smarowania
rdzenia rdzen stalowy: bez smarowania
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu witékiennym: bez
smarowania
B1 sktadanie bez smarowania do uzgodnienia z
liny klientem
splatanie stabo smarowane
splotow
wykonanie Rdzen witokienny:
rdzenia stabo smarowany
Srednio smarowany
rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu widkiennym:
smarowany
B2 sktadanie bez smarowania do uzgodnienia z
liny klientem




splatanie $rednio smarowane
splotéw
wykonanie rdzen widkienny:
rdzenia stabo smarowany
Srednio smarowany
rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej z rdzeniem wi6kiennym:
smarowany
B3 sktadanie bez smarowania do uzgodnienia z
liny klientem
splatanie mocno smarowane
splotow
wykonanie rdzen wiékienny: mocno smarowany
rdzenia rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu wiékiennym:
smarowany
gteboko smarowany
co sktadanie smarowane i mocno ocierane do uzgodnienia z
liny klientem
splatanie bez smarowania
splotéw
wykonanie rdzen wiékienny: mocno smarowany
rdzenia rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu wtékiennym: gteboko
smarowany
C1 sktadanie liny do 16 mm smarowane podczas skiadania do uzgodnienia z
liny klientem
splatanie smarowane
splotéw
wykonanie rdzen wiékienny: mocno smarowany
rdzenia rdzen stalowy: smarowany
rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu wtékiennym: gteboko
smarowany
DO sktadanie liny przeznaczone gtéwnie do pokrywania guma;
liny sploty i rdzen podczas splatania i lina podczas skladania
splatanie odttuszczane
splotu
wykonanie
rdzenia
SO sktadanie liny przeznaczone gtéwnie do pokrywania tworzywem
liny sztucznym;
splatanie sploty i rdzeh podczas splatania i lina podczas skladania
splotow pokrywana specjalnym smarem
wykonanie
rdzenia

Istnieje mozliwos¢ indywidualnego ustalenia z klientem smaru i rodzaju smarowania

Rdzenie wiékienne — znaczenie okreslen:

stabo smarowany: 30-50% nitek smarowanych

Srednio smarowany:  smarowany z ocieraniem

maocno smarowany: smarowany bez ocierania

Rdzenie stalowe — znaczenie okreslen:

smarowany: smarowany podczas skfadania bez ocierania

Rdzen w postaci liny stalowej na rdzeniu w postaci liny widkiennej — znaczenie okreslen:

smarowany: smarowany podczas skfadania, rdzen rdzenia (wtékienny) 30-50% nitek smarowanych lub smarowany i
ocierany

gteboko smarowany:  smarowany podczas sktadania bez ocierania, rdzen rdzenia smarowany bez ocierania
Sploty — znaczenie okreslen:

stabo smarowane: smarowane i podwdjnie obcierane

$rednio smarowane:  smarowane z ocieraniem

mocno smarowane: smarowane bez ocierania

Smarowanie Al: dla linek na rdzeniu ztozonym z 4 nitek dopuszcza sie 25% nitek smarowanych

Smarowanie Al : w przypadku rdzenia stalowego lub rdzenia w postaci liny stalowej na rdzeniu wiokiennym jest
réwnoznaczne ze smarowaniem A2

Przy smarowaniu B1, B2, B3 wskazane jest wybranie opcji a) lub b) tam gdzie ona wystepuje. Jezeli klient nie narzuci

opcji a) lub b) to zostanie ona przyjeta przez Wydziat Liniarni.



Smary stosowane w DRUMET Liny i Druty Sp. z o.0.

Smar do lin powinien charakteryzowa¢ sie nastepujacymi wtasciwosciami:
dobrym zabezpieczeniem przed korozja,

ograniczeniem oporow tarcia (do wyciggéw systemu KOEPE),

wtasciwg temperaturg kroplenia, tamliwosci i krzepniecia,

dobra przyczepnoscig do powierzchni,

brakiem dziatania korodujacego w stosunku do drutéw liny,
rozpuszczalnoscig w rozpuszczalnikach lub lekkich olejach w wypadku koniecznosci oczyszczania liny,
odpowiednig lepkoscia i wysoka temperaturg zaptonu,

zdolnoscig szybkiego twardnienia po powlekaniu,

niebrudzeniem, co jest szczeg6lnie wazne w rybotowstwie i okretownictwie,
estetycznym wygladem (bezbarwny, przezroczysty)

DRUMET Liny i Druty Sp. z 0.0. najczesciej stosuje wymienione ponizej rodzaju smaréw:
Nyrosten T55-13-20510:

substancja stata-sprezysta zielona;

temperatura tamliwosci:-40 °C;

temperatura kroplenia: 100 °C;

temperatura zaptonu: 220 °C;

lepkosé: 80 mm?/s;

zastosowanie: liny wyréwnawcze, liny nawijane na bebny, liny prowadzace
NYROSTEN N113:

substancja stala, zielona, lepka;

temperatura tamliwosci:-30 °C;

temperatura kroplenia: 90 °C;

temperatura zaptonu: 220 °C;

lepko$é: 122 mm?s;

zastosowanie: liny do wyciggéw Koepe

VECONOL LR-PLUS 50:

substancja jasna, przezroczysta;

temperatura tamliwosci:-25 °C;

temperatura kroplenia: 55 °C;

temperatura zaptonu: 200 °C;

lepko$é: 80 mm?s;

zastosowanie: liny ogélnego przeznaczenia

SMARY WYCOFANE Z OFERTY:
KOLINSTAL I

temperatura tamliwosci:-23 °C;
temperatura kroplenia: 70 °C;
temperatura zaptonu: 200 °C;
zastosowanie: liny do wyciggdéw bebnowych i koparek, liny przemystowe
LWKP:

substancja czarna smotowata;
temperatura tamliwosci:-20 °C;
temperatura zaptonu: 200 °C;
lepko$é: 65 mm?/s;

zastosowanie: liny do wyciggéw Koepe

SMAROWANIE LIN DO D ZWIGOW

Informacje ogdine

Wszystkie liny do dzwigéw produkcji Drumetu - DruLift sg wstepnie smarowane. Zgodnie z tym, co stanowi norma, druty uzyte do
wykonania lin sg pokryte smarem, a gtéwny rdzen lin jest nim odpowiednio nasycony.

Poniewaz odstep czasu pomiedzy produkcjg a instalacjg moze by¢ bardzo duzy, dlatego zaleca sie smarowanie lin bezposrednio po
zamontowaniu.

Liny dzwigowe nie powinny by¢ montowane bez nasmarowania./

Liny musza byé smarowane przynajmniej raz w roku. Czestotliwo$é smarowania lin zalezy takze od natezenia ruchu dzwigu. Srodek
smarny nalezy nanosi¢ w odpowiedniej ilosci. Nie powinien on jednak $ciekac, ani kapa¢ podczas ruchu liny. Przy zbyt silnym
nasmarowaniu nie mozna zagwarantowa¢ prawidtowego tarcia pomiedzy ling a watem napedowym. Dobrg praktyka jest, aby do
smarowania uzywac raczej mniejszych ilosci smaru, a za to proces konserwacji prowadzi¢ czesciej.

Natomiast liny nienasmarowane, moga przyczyni¢ sie do znacznego skrécenia zywotnosci watéw napedowych i ich samych.

Liny dzwigowe odnoszg korzysci z okresowego dosmarowywania w trakcie pracy. Podwyzszona temperatura, wysoka predkosc¢ lin,
mate promienie zgie¢ wysuszajg i usuwajg srodki smarne naniesione fabrycznie. Nie wytrzymajg one catego okresu uzytkowania lin
dzwigowych. Wtasciwe smarowanie lin nosnych przedtuzy zywotno$¢ lin poprzez zredukowanie $cierania pomiedzy drutami i
pomiedzy splotkami i op6zni niszczenie rdzenia, eliminujac znieksztatcenie liny. Smarowanie zmniejszy takze zuzycie kot linowych.
Dla otrzymania optymalnej zywotnosci lin, zalecane jest racjonalne ich dosmarowywanie, oprécz innych wymaganych przepisami
czynnosci konserwacyjnych.

Drumet poleca np. ,UNOLIT SPRAY OIL" niemieckiej firmy DEA ELASKON z Drezna www.dea.de lub tez ,NYROSTEN Seilol
Compound” produkcji niemieckiej firmy Nyrosten z Geldern www.nyrosten.de lub poréwnywalny $rodek smarujacy o przeznaczeniu
do lin dzwigowych.



Sposoéb konserwacji lin

Oba smary przeznaczone sg do smarowania i konserwacji lin do wind, suwnic, zurawi i kolejek linowych.

Charakteryzujg sie bardzo dobrg smarownoscia, szybkim pokrywaniem i wnikaniem pomiedzy druty, ochrong przed korozjg jak tez
doskonatg przyczepnoscia.

Srodki nanosi¢ mozna poprzez malowanie szczotkg lub pedzlem, z uzyciem watka rolkowego lub poprzez natrysk. Smar nanoszony
powinien by¢ na czysta, suchg line dzwigowa. Najbardziej odpowiednig i efektywng metoda wydaje sie by¢ nanoszenie srodka
smarnego za pomocg watka rolkowego nakreconego na odwrdcong do gory dnem butelke oryginalnego opakowania z podziatkg
miarowa na jej $ciance. Przystawiajac watek do przewijanej liny fatwo mozna obserwowa¢ na podziatce odmierzanie wtasciwej ilosci
smaru.

Zalecane ilo $ci srodka smarnego

Smarowanie lin w czasie uzytkowania:
Na odcinek liny o wskazanej dtugosci nalezy uzy¢ ok. 1 litr smaru

Srednica liny [mm] |Dlugosé liny [mb]
10 400
12 310
16 200
18 150

Np. na typowy komplet 4 odcinkéw liny po 43 mb. o $rednicy 12 mm nalezy uzy¢
4 x 43 m/ 310 m = okoto 0,55 litra smaru, jednak postepujac zgodnie z zasadg czestszego smarowania mniejsza iloscig smaru
zaleca sie uzycie 0,4 — 0,5 litra smaru tj. okoto 100 -125 ml na kazdg line.

Po zastosowaniu smaru, rowki kot linowych powinny dawac¢ odczucie lekkiej wilgotnosci olejowej lub smuge na palcu inspektora.
Brak odczucia obecnosci wilgotnosci olejowej w rowkach két linowych, wraz z obecnoscig opitkdw i zabrudzen w tych rowkach, jest
dobrym wskazaniem, ze wymagane jest czyszczenie i smarowanie.

Kilka zasad wia $ciwej konserwacji lind zwigowych

Przeprowadza¢ konserwacje zanim lina stanie sie sucha lub skorodowana

Stosowacé $rodki smarne zalecane do lin no$nych do dzwigéw

Nalezy smarowac¢ tylko liny no$ne dzwig6w, nie zaleca sie smarowania innych lin.

Nie nalezy mieszac¢ r6znych typow smaréw

Nadmiar srodka smarnego moze spowodowaé utrate wkasciwego zachowania sie lin, poslizgi lub inne nieprzewidziane zdarzenia
(utrate ciernosci). Poslizg lin podczas przyspieszania lub hamowania moze by¢ wskazaniem, ze zastosowano nadmierng ilos¢
smaru.

Nie stosowanie sie do powyzszych zasad i zalecen moze by¢ przyczyng powaznych probleméw, wypadkéw prowadzacych do
kalectwa lub utraty zycia.

UWAGA:

Przestrzeganie powyzszych zasad nie zwalnia od odpowiedniego stosowania i przestrzegania przepis6w obowigzujacych w
odniesieniu do dzwigéw osobowych i towarowych, a zwlaszcza zasad ustalonych przez odpowiednie Urzedy Dozoru Technicznego
czy poszczegdlnych dostawcow elementéw dzwigow lub ich projektantéw. W zwigzku z powyzszym Drumet nie bierze
odpowiedzialnosci za trafno$¢ stosowania podanych zasad oraz za ewentualnie wynikte szkody mienia i zdrowia lub zycia mogace
powstaé w wyniku ich stosowania.



