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1.4.6 Kontroll av kroker
Kroker skal tas ut av bruk ved:
- Manglende merking
- Varmeskade
- Rust
- Deformasjoner
- Feil ved låsemekanisme
- Manglende låsesplinter
- Godsslitasje og sårskader dyper enn 10%

av godstykkelsen

1.4.7 Kontroll av CL-Kroker
Selvlåsende kroker av typen CL må kontroll-
eres for slitasje og deformasjon. Kontroll gjøres
både sideveis og mellom spissen av sperre-
hake og krokspiss.

Sidevandring på sperrehake

Sidevandring målt mellom sperrehake og flaten
på krokspiss må ikke overskride 50 %.

Vertikal klaring

Tabellen nedenfor viser arbeidslast for ulike
CL-kroker og deres slitasjegrenser.

Mellom spissen av sperrehaken og krokspiss
skal oppgitte klaringer betraktes som
maksimalverdier.

REGNIRALK/RESNARELOTEJSATILS
SSIPSKORKGOEKAHERREPSMOLLEM

LLW
nnoT

0,1 0,2 5,3 0,5 0,8 0,21 0,51

igniralK
.mm

3 3 5,3 5,3 4 5 6

Hvis klaringen overstiger ovenenvnte verdier
må man enten:
- Bytte ut låsen
- Bytte ut kroken (slitasje ved bærebolten)

MRK! Hvis bytte av lås ikke retter opp
situasjonen, må kroken skiftes da denne enten
er slitt eller deformert.
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Krok med bærebøyle og svivel.

Ved bruk av CL-kroker med svivel må regel-
messig demonterting av bærebøyle gjennom
føres for å kontrollere eventuell:

- Slitasje på gjengestang
- Slitasje på skive under mutter
- Gjengediameter

Tabellen nedenfor viser minimum gjenge-
diameter for aktuelle typer CL-kroker, og angir
grenseverdier for når kroken må skiftes ut.

RETEMAIDEGNEJGESNARELOTEJSATILS
ELYØBERÆBDEMKORK-LC

korKepyT 0LC 1LC 2LC 3LC 4LC 5LC

retemaid.niM
.mmi

5,11 4,51 2,91 1,32 92 53

Ved låsing av mutter med rørsplint må alltid
spalteåpning på rørsplinten peke mot eller fra
kraftretning på mutter.

Kapittel  1KJETTING / KJETTINGKOMPONENTER
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1.5 Oppkortningskroker

1.5.1 Beskrivelse

Oppkortningskroker er konstruert på en slik
måte at kjettingens kapasitet ikke svekkes ved
oppkortingen.

Oppkortingen skal alltid monteres ytterst i
toppløkka med krokene utover slik at de blir
enkle å bruke.

På større kjettingdimensjoner bør oppkornings-
krokene monteres 3-5 løkker under toppløkke
for å lette bruken.

Enkelte oppkortningskroker er imidlertid laget
slik at de festes direkte i toppløkke med
kjettingen montert direkte i oppkortnings-
kroken.

1.5.2 Produksjon

Oppkortningskroker produseres og testes på
tilsvarende måte som koplingskomponenter.

1.5.3 Merking / identifikasjon

Oppkortningskroker merkes på tilsvarende
måte som koplingskomponenter.

1.5.4 Sikkerhetsfaktor

Sikkerhetsfaktor skal være minst 4 :1

1.5.5 Kontroll av oppkortningskroker

Oppkortningskroker skal tas ut av bruk ved:
- Manglende merking
- Varmeskade
- Rust
- Deformasjoner
- Manglende låsesplinter
- Godsslitasje og sårskader dyper enn 10%

av godstykkelsen
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1.6 Sammensatte løfteredskap
av kjetting

1.6.1 Generelt
Kjettingredskap leveres som 1-, 2-, 3- og 4 part.

Fordi lasten på en 4 parter ofte blir hengende
på 2 parter diagonalt og bruker den 3.- eller 4.
parten til hjelp, løfter ikke en 4 parter mer enn en
3 parter.

Det er viktig å være oppmerksom på at det
benyttes forskjellige toppløkker til 1- og
2 parters kjettingredskap ved samme kjetting-
dimensjon.

Dette skal klart fremkomme av bruksanvisning
for sammensetting fra produsent.

Toppløkker og løftehoder ble tidligere dimensjo-
nert i sammensatte redskaper for arbeidsvinkler
ned til 30 grader. I dag er toppløkkene og løfte-
hodene i katalogene vanligvis dimensjonert for
arbeidsvinkel 45 grader og oppover.

Dette betyr at dersom bruker ønsker å benytte
løfteredskapet ved mindre enn 45 grader ( men
ikke mindre enn 15 grader) må kapasiteten på
toppløkke eller løftehode undersøkes nærmere.

1.6.2 Sammensetting

Når man setter sammen et løfteredskap av
kjetting, er det normalt at kjettingen er
redskapets svakeste ledd.

Når dimensjonen på kjettingen er funnet, er det
bare å plukke ut komponenter som passer til
denne kjettingdimensjonen.

På toppløkker, koplingskomponenter, kroker og
oppkortningskroker finner man et kodenummer
som refererer direkte til korrekt kjetting-
dimensjon.

Kapittel  1KJETTING / KJETTINGKOMPONENTER
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1.6.3 Lengde på sammensatt
løfteredskap

Lengde på sammensatt løfteredskap av kjet-
ting er avstanden mellom innvendig bærepunkt
i toppløkke / løftehode til innvendig bærepunkt i
bunnen av kroken.

1.6.4 Merking
Sammensatte løfteredskap av kjetting merkes
enten med:
- Merkeskilt av varig materiale festet til

toppløkke eller koplingsløkke
- På toppløkke / løftehode.

Som merkeskilt anbefales rustfritt stål. Formen
på merkeskiltet er avhengig av kjettingens
kvalitet.

Bildene viser merking med merkeskilt og
merking på toppløkke.
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01 Merkeskilt nr.
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Kapittel  1KJETTING / KJETTINGKOMPONENTER
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