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Woord vooraf

Het aanschaffen, gebruiken en onderhouden van hijs- en hefgereedschappen is aan veel 

regels onderworpen. Deze gereedschappen zijn immers zonder uitzondering potentieel 

gevaarlijke arbeidsmiddelen. Daarom is de bedrijfsvoering van hijs- en hefgereed-

schappen een zaak van specialisten en voorgelichte personen.

Dit handboek wil de weg wijzen in het woud van voorschriften rond hijs- en hefge-

reedschappen. Bovendien vult het praktisch de algemene regels in die noodzakelijk 

zijn voor een veilig gebruik van hijs- en hefgereedschappen. Vooral voor wie verant-

woordelijk is voor de veiligheid van de werknemers en belast is met de aankoop en het 

onderhoud van deze arbeidsmiddelen, is dit handboek een nuttige informatiebron. De 

vele praktische tips maken het handboek tevens bruikbaar bij de voorlichting (toolbox-

meetings) over het veilige gebruik van hijs- en hefgereedschappen.

Deze uitgave is tot stand gekomen in samenwerking met de EKH, de brancheorganisa-

tie voor Erkende Keurbedrijven Hijs- en Hefmiddelen.

 Woord vooraf – 11
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 1 Inleiding – 13

1 Inleiding

Voor de bedrijfsvoering van hijs- en hefgereedschappen zijn de veiligheid en betrouw-

baarheid ervan de belangrijkste criteria. Om deze criteria zoveel mogelijk te kunnen 

garanderen, dient de kwaliteit van deze arbeidsmiddelen tijdens de gehele gebruiksfase 

(levensduur) te worden gewaarborgd. Dit vraagt om zorgvuldigheid en aandacht bij:

• de levering van nieuwe artikelen;

• de periodieke inspecties van gebruikte hijsgereedschappen;

• de keuring en beproevingen van gebruikte hijsgereedschappen;

• de warmtebehandelingen van nieuwe artikelen of na beproeving/reparatie;

• de uitvoering van reparaties/wijzigingen.

Dit handboek geeft per product of per groep van producten het volgende aan:

• de door EKH-gecertificeerde bedrijven te hanteren minimale periodes die gelden 

voor inspectie, keuring en beproeving;

• de algemene gebruiksregels;

• het merken van de artikelen;

• de keuringsmethodieken;

• instructies voor het gebruik van de certificaten/CE-verklaringen;

• de eisen die bij nieuwe artikelen en bij de inspectie en de keuring van gebruikte 

artikelen worden gehanteerd;

• de minimale opleidingsniveaus voor het uitvoerende en toezichthoudende perso-

neel.

1.1 Begrippen en definities

In dit handboek zijn de onderstaande begrippen en definities opgenomen:

Erkende Keurbedrijven Hijs- en Hefmiddelen

Erkende Keurbedrijven Hijs- en Hefmiddelen (EKH-bedrijven) zijn gecertificeerde 

bedrijven voor de inspectie en keuring van hijs- en hefmiddelen. Om voor erkenning in 

aanmerking te komen beschikt elk bedrijf over een gecertificeerd kwaliteits (manage-

ment) systeem volgens de NEN-EN-ISO 9001:2000. Daarnaast voldoet het EKH-keur-

bedrijf aan de voorwaarden, zoals genoemd in de EKH-checklist, rond de uitvoering 

van werkzaamheden, de vakbekwaamheid van het personeel en gekalibreerde beproe-

vingsapparatuur. Tijdens een jaarlijkse audit, uitgevoerd door een onafhankelijke audi-

tor, wordt aan de hand van de EKH-checklist vastgesteld of het EKH-bedrijf hieraan 

voldoet.

Hijs- en hefmiddelen

Hijs- en hefmiddelen vormen een speciale groep van arbeidsmiddelen. In deze groep 

zitten de hijs- en hefgereedschappen en de hijs- en hefwerktuigen. In dit EKH-hand-

boek, deel 1, worden de hijs- en hefgereedschappen behandeld.
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Werklast (WLL) (in kg of ton)

De werklast is de maximaal toelaatbare nuttige last waarmee het hijs- of hefgereed-

schap mag worden belast of die met het hijs- of hefwerktuig mag worden gehesen. Bij 

hefwerktuigen spreekt men ook wel van hefvermogen. De werklast wordt aangeduid 

met de in Europa voorgeschreven term WLL, Working Load Limit. Voor zeeschepen 

geldt conform het ILO-verdrag 152 de term SWL, Safe Working Load.

Proeflast c.q. proefbelasting (PL) (in kN)

De proeflast of proefbelasting, afgekort als PL, is de kracht waarmee een hijs- of hef-

gereedschap wordt beproefd of de last waarmee een hijs- of hefwerktuig bij eerste of 

herhaalde beproeving moet worden belast.

Manufacture Proof Force (MPF) (in kN)

De Manufacture Proof Force, afgekort als MPF, is de proeflast waarmee kettingwerk 

na de fabricage door de fabrikant wordt beproefd. Volgens de Europese normen vari-

eert deze van twee tot tweeënhalve keer de WLL.

Werkelijke breekkracht (WB) (in kN)

De werkelijke breekkracht, afgekort als WB, is de kracht waarbij tijdens een beproe-

ving breuk optreedt of een zodanige vervorming dat de belasting niet verder kan wor-

den opgevoerd. Bij staalkabels, touw en hijsbanden wordt de werkelijke breekkracht 

beïnvloed door het type eindverbinding of het stikselpatroon.

Gebruiksfactor

De gebruiksfactor is de verhouding tussen de werkelijke breekkracht WB en de werk-

last WLL. Voorheen heette deze ook wel de veiligheidsfactor of veiligheidscoëfficiënt.

Rek (vervorming)

Er zijn drie vormen van rek of vervorming:

• Structurele rek: een blijvende verlenging die in de eerste gebruiksperiode van een 

staalkabel, touw of hijsband optreedt. Deze verlenging wordt veroorzaakt door de 

structuur van het hijsgereedschap (ruimte tussen vezels en draden na fabricage). 

Door voorrekken kan een gedeelte hiervan voor ingebruikneming worden wegge-

nomen.

• Elastische rek: een verlenging die evenredig is met de belasting en geheel ver-

dwijnt na het wegnemen van de belasting.

• Plastische rek: een verlenging die na het belasten en het vervolgens ontlasten over-

blijft.

De totale percentages voor elastische en plastische rek zijn vaak voorgeschreven (zie 

figuur 1). De bepaling van de rek geschiedt vrijwel altijd door voorgeschreven beproe-

ving.
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Figuur 1: Schematische voorstelling van het spanning/rek-diagram.

Eigen massa (EM) (in kg)

Tijdens het gebruik van hijsgereedschappen speelt de eigen massa (het gewicht) van 

het hijsgereedschap uit ergonomische overwegingen een belangrijke rol. De eigen 

massa van hijsgereedschappen is van belang, omdat de WLL van een hijswerktuig 

bestaat uit de massa van de nuttige last en de massa van de hijsgereedschappen. De 

eigen massa EM moet op hijsgereedschappen worden vermeld vanaf 100 kg.

Inspecteren

Inspecteren is het opnemen van de toestand waarin een hijsmiddel zich bevindt. Aan de 

hand van deze opname wordt beoordeeld of het verantwoord is het hijsmiddel gedu-

rende een periode tot de volgende inspectie verder veilig te gebruiken. Conform de 

Arbowet wordt de inspectie van hijsmiddelen ten minste één keer per jaar uitgevoerd 

door een deskundige. Deze termijn is echter sterk afhankelijk van de wijze van gebruik. 

Bij intensief en/of ruw gebruik moet deze periode worden verkort.

Keuring

Een keuring is het opnemen en beoordelen van de toestand van een hijsmiddel door 

middel van metingen, non-destructieve onderzoeksmethoden en/of beproevingen. De 

resultaten worden getoetst aan vastgelegde (afkeur)maatstaven, waarna wordt beoor-

deeld of verder gebruik van het hijsmiddel verantwoord is of dat afkeur of herstelling 

(reparatie) dient te volgen. De definitie van keuring is volgens artikel 7.2a van het 

Arbobesluit onderzoek of beproeving.

Destructief onderzoek

Bij destructief onderzoek wordt de structuur of de sterkte van een proefstuk onder-

zocht, waarbij als resultaat van de beproeving een blijvende beschadiging aan het 

proefstuk optreedt. Hieronder valt dus een trekproef tot breuk, waarbij een hijsgereed-

schap wordt belast met oplopende trekkracht, totdat door breuk of bezwijken de kracht 

niet verder toeneemt.
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Non-destructief onderzoek (NDO)

Bij non-destructief onderzoek, afgekort als NDO, wordt een proefstuk onderzocht, 

zonder het proefstuk te beschadigingen. Hieronder vallen alle NDO-methoden, zoals 

visueel, penetrant, magnetisch, ultrasoon of wervelstroomonderzoek. Als algemene 

regel geldt deze benaming eveneens voor de beproeving van hijsgereedschappen. Hier-

bij wordt de werkelijke belasting nagebootst, maar met een grotere (proef)last dan de 

WLL. Het doel hiervan is eventuele fouten en gebreken aan het licht te laten komen. 

Het hijsgereedschap mag hierbij dus niet blijvend vervormen of bezwijken. Hetzelfde 

geldt voor de functionele beproeving: het hijsmiddel wordt dan belast met een kracht 

die (maximaal) gelijk is aan de WLL van het hijsmiddel. Daarbij wordt het doelmatig 

functioneren van het hijsmiddel onder belasting beoordeeld.

Warmtebehandeling

Bij warmtebehandeling gaat het om een behandeling van het materiaal door tempera-

tuurverhoging, gevolgd door een snelle of langzame afkoeling. Het doel hiervan is de 

eigenschappen van het materiaal te veranderen. Voor hijs- en hefgereedschappen is er 

verschil tussen de volgende warmtebehandelingen:

a veredelen;

b harden;

c normaal gloeien;

d spanningsverlagend gloeien.

1.2 Tabel van keuringseisen

Tabel 1 is gebaseerd op de voormalige wettelijke P-115-bladen van de Arbeidsinspec-

tie en verschaft duidelijkheid rond de keuringseisen aan gebruikscontrole, inspecteren, 

keuren, enzovoort voor alle hijs- en hefmiddelen.

Omschrijving Wanneer? Persoon Niveau Rapport

Beproeving Bij nieuwlevering 

en/of keuring

Deskundige op 

constructieniveau

Meting c.q. (proef)

belasting

Verklaring van 

overeenstemming 

volgens bijlage ll-A 

van EG-Machine-

richtlijn

Controle Voor elke inzet Gebruiker Visueel op toe-

stand en capaciteit

Nee**

Inspectie Minimaal één keer 

per jaar*

Deskundige boven 

gebruikersniveau

Beoordeling/

meting

Ja, waarop 

beoordeeld

Keuring Afhankelijk van het 

gebruik, volgens 

aanbevelingen van 

deskundige of 

fabrikant

Deskundige op 

constructieniveau

Meting c.q.

(proef)belasting

Ja, met vermelding 

van meetgegevens 

en/of proefbelas-

ting, na wijziging 

van ll-A-verklaring

* Afhankelijk van het gebruik of naar het voorschrift van de fabrikant in de gebruiksaanwijzing vaker.

** Rapporteren is voor werkbakken voorgeschreven.

Tabel 1: Eisen rond beproeving, controle, inspectie en keuring.
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2 Wetgeving

De open handelsgrenzen binnen Europa manifesteren zich steeds duidelijker in de 

Europese wetgeving en normen. Zo zijn de Europese Machinerichtlijn en Richtlijn  

Arbeidsmiddelen in de Nederlandse Arbeidsomstandighedenwet geïmplementeerd. 

Dat wil zeggen dat deze richtlijnen in Nederland dienen te worden nageleefd. Beide 

Europese wetten (richtlijnen) regelen de veiligheid van machines en hijsgereedschap-

pen die op de Europese markt worden gebracht. Er zijn echter belangrijke verschillen 

tussen beide wetten.

2.1 EG-Machinerichtlijn

De Europese Machinerichtlijn (98/37/EG), is sinds 1 januari 1995 van kracht. Machines 

en hijsgereedschappen die na 1 januari 1995 voor het eerst in de handel zijn gebracht, 

moeten aan deze richtlijn voldoen. Inmiddels is een nieuwe versie (2006/42/EG) ver-

schenen die op 28 december 2009 in werking treedt. Deze EG-richtlijn is in de Neder-

landse wetgeving opgenomen in de Warenwet door het Warenwetbesluit Machines en 

in de Wet Gevaarlijke Werktuigen door het Besluit Machines.

De EG-Machinerichtlijn richt zich op de fabrikant van de machine of de hijsgereed-

schappen en biedt in hoofdzaak constructie- en gebruiksvoorschriften. De fabrikant 

moet de door hem gemaakte ‘machine’ toetsen aan de veiligheidseisen van de richtlijn 

voordat hij deze in de handel brengt. Vervolgens moet hij passende veiligheidsmaatre-

gelen nemen en instructies geven voor veilig gebruik van de machine en de hijsgereed-

schappen. Als bewijs voor het voldoen aan de eisen brengt hij de CE-markering aan.

2.2 EG-Richtlijn Arbeidsmiddelen

Op het terrein van de veiligheidszorg (onderhoud en inspectie) van de arbeidsmiddelen 

bestaat de Europese Richtlijn Arbeidsmiddelen (89/655/EEG). Deze richtlijn is zo 

opgezet dat ieder Europees land zijn nationale systeem van veiligheidszorg kan hand-

haven. Arbeidsmiddelen zijn alle op de arbeidsplaats gebruikte machines, installaties, 

apparaten, transportmiddelen en gereedschappen.

De EG-Richtlijn Arbeidsmiddelen richt zich op de gebruiker van machines of hijs -

gereedschappen of op degene die verantwoordelijk is voor het veilige gebruik er van. 

Veelal is dit de werkgever. De werkgever heeft ten opzichte van de veiligheid van zijn 

werknemers een eigen verantwoordelijkheid. Hij moet onder andere zorgen voor vei-

lige arbeidsomstandigheden. Daartoe behoren uiteraard ook veilige arbeidsmiddelen. 

De werkgever moet daarom machines en hijsgereedschappen aanschaffen die in een 

bepaalde arbeidssituatie voldoende veilig zijn. Verder moet hij voldoende instructie 

(laten) geven voor juist gebruik van de machine, toezien op het veilig gebruiken ervan, 

enzovoort.
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2.3 Arbeidsomstandighedenbesluit

In het Arbobesluit zijn de minimumvoorschriften van de Europese Richtlijn Arbeidsmid-

delen direct overgenomen. Er zijn geen eisen opgenomen die van een hoger niveau zijn 

dan deze minimumvoorschriften. Alle arbeidsmiddelen dienen aan dit besluit te voldoen.

Hoofdstuk 7 van het Arbobesluit bevat voorschriften waaraan moet worden voldaan bij 

de aanschaf en terbeschikkingstelling van arbeidsmiddelen aan de werknemers. Boven-

dien zijn hierin de voorschriften opgenomen die betrekking hebben op het beperken 

van de gevaren bij het gebruik van arbeidsmiddelen en het onderhoud hiervan.

Voor specifieke arbeidsmiddelen die mobiel zijn, dan wel bedoeld zijn voor hijsen of 

heffen, is vastgelegd dat deze ten minste dienen te voldoen aan de in de EG-Machine-

richtlijn opgenomen specifieke voorschriften voor deze arbeidsmiddelen. Dit geldt 

ongeacht het feit of zij reeds voor 5 december 1998 ter beschikking stonden aan de 

werknemers op de arbeidsplaats.

2.4 Voorschriften

Bij de uitvoering van leveringen, inspecties en keuringen van hijs- en hefmiddelen 

heeft men te maken met de hieronder vermelde wettelijke en niet-wettelijke voorschrif-

ten. Alle van toepassing zijnde wettelijke bepalingen en andere voorschriften zijn in dit 

handboek gevolgd. Daar waar naar het oordeel van EKH het veiligheidsniveau van 

gebruikte arbeidsmiddelen in het geding kwam door het volgen van de nieuwe EG-

wetgeving en EN-normen, zijn bestaande methoden en voorschriften gehandhaafd.

2.4.1 Wettelijke bepalingen

De volgende wettelijke bepalingen zijn relevant bij leveringen, inspecties en keuringen 

van hijs- en hefmiddelen:

Arbeidsomstandighedenwet (Arbowet)

Verantwoordelijkheden ten aanzien van de hijs- of hefmiddelen zijn voornamelijk 

gebaseerd op bepalingen in de Arbowet.

Arbeidsomstandighedenbesluit (Arbobesluit)

De Arbowet is aangevuld met het Arbobesluit, waarin enkele nadere bepalingen zijn 

opgenomen. De wettelijke eisen zijn, met een enkele uitzondering, niet langer per 

bedrijfstak aangeven. In het Arbobesluit is onder meer rekening gehouden met de 

Europese Richtlijn Arbeidsmiddelen. De bepalingen uit de Europese wetgeving die 

gelden voor in gebruik zijnde hijs- en hefmiddelen zijn zo volledig opgenomen in het 

Arbobesluit.

EG-Machinerichtlijn

De bepalingen uit de Europese wetgeving die gelden voor nieuwe hijs- en hefmiddelen 

zijn opgenomen in de Warenwet en de Wet Gevaarlijke Werktuigen.
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Mijn- en Schepenwet

De Arbowet geldt ook aan boord van schepen en binnen ondernemingen vallend onder 

de Mijnwet. Dit betekent dat de uitgewerkte voorschriften met betrekking tot hijs- of 

hefmiddelen (ook indien niet gebruikt voor het laden en lossen van die schepen) even-

eens van toepassing zijn aan boord van schepen en binnen bedrijven vallend onder de 

Mijnwet.

Certificering en erkenning

De erkenning van keurbedrijven voor hijs- en hefmiddelen die worden gebruikt in de 

meeste bedrijfstakken, is niet wettelijk geregeld. Het door EKH gekozen certificering-

systeem van bedrijven en personen voor het keuren van hijs- en hefmiddelen, is vrij-

willig opgezet om invulling te geven aan de gehanteerde wettelijke termen ‘deskundige 

natuurlijke persoon, rechtspersoon of instelling’. De door EKH gehanteerde product-

certificaten vervangen de vroeger in de wet genoemde certificaten. De EKH-certifi-

caatformulieren bevatten alle in internationale verdragen voorgeschreven gegevens en 

zijn voorzien van Nederlandse én Engelse teksten om internationaal gebruik mogelijk 

te maken.

Keuring en beproeving

Voor het keuren en beproeven van hijs- en hefwerktuigen en hijs- en hefgereedschap-

pen aan boord van schepen wordt in het Arbobesluit gesproken over onze Minister en 

gecertificeerde instellingen. Tevens wordt hier gesproken over certificaatformulieren 

die door de gecertificeerde instelling mogen worden afgegeven (zie hoofdstuk 9 ‘Cer-

tificaten’ in dit boek). Voor de uitvoering van deze taken heeft de minister de classifica-

tie- of klasse bureaus aangewezen. Deze erkenning is dus wettelijk geregeld. De klas-

sebureaus hebben hier dus het toezicht op de door EKH-bedrijven uit te voeren taken: 

het leveren, inspecteren en keuren van hijs- en hefgereedschappen.

2.4.2 Nadere voorschriften

Nadere voorschriften zijn opgesteld om uitleg te geven op de in de wet gebruikte alge-

mene bewoordingen. Met nadruk moet worden gesteld dat dit geen wettelijke voor-

schriften zijn. Ze zijn slechts bedoeld om aan te geven hoe kan worden voldaan aan de 

wet.

Beleidsregels

Beleidsregels bieden een nadere uitleg bij de wettelijke bepalingen uit het Arbobesluit. 

Ze zijn artikelgewijs opgesteld door het ministerie van Sociale Zaken en Werkgelegen-

heid (SZW), om een eenduidig handhavingsbeleid van de Arbeidsinspectie te kunnen 

bevorderen. Deze beleidsregels vervangen voor een deel de oude Publicatiebladen 

(P-bladen). In de beleidsregels wordt voor verdere, gedetailleerde uitwerkingen veel 

verwezen naar Nederlandse en Europese normen en naar Nederlandse praktijkrichtlij-

nen. Zie de tekst onder het kopje ‘Normen en praktijkrichtlijnen’ even verderop.
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Arbo-Informatiebladen

De Arbo-Informatiebladen (AI-bladen) worden uitgegeven door Sdu Uitgevers te Den 

Haag. Ze zijn bedoeld als voorlichtingsbladen en geven nadere informatie over speci-

fieke onderwerpen.

Mededelingen aan de Mijnondernemingen

Deze mededelingen bieden de voor mijnondernemingen en/of voor hen werkzame 

andere ondernemingen geldende specifieke regels en worden uitgegeven door de 

Inspecteur-Generaal der Mijnen.

Mededelingen aan de Scheepvaart

Deze mededelingen worden uitgegeven door het Hoofd der Scheepvaartinspectie. In 

deze voorschriften zijn eveneens de afwijkende constructie- en beproevingseisen opge-

nomen, die bijvoorbeeld betrekking hebben op tewaterlatings- en reddingsmiddelen.

Normen en praktijkrichtlijnen

Nederlandse normen (NEN-normen) en praktijkrichtlijnen (NPR’s) worden uitgeven 

door het Nederlands Normalisatie-instituut, het NEN. Ze zijn opgesteld door deskun-

dige normcommissies en geven zeer gedetailleerde kwaliteits- en keuringseisen ten 

aanzien van hijs- en hefmiddelen. Binnen Nederland zijn deze steeds gehanteerd om 

zodoende aan de hoge veiligheidseisen te voldoen.

Om zoveel mogelijk te voldoen aan de in Europese Richtlijnen gestelde regels, worden 

steeds meer NEN-normen en NPR’s vervangen door Europese normen (NEN-EN-nor-

men), die vaak globaler zijn en minder hoge eisen stellen. Bij de totstandkoming van 

Europese normen wordt vaak, om belemmeringen bij internationale handel te voorko-

men, uitgegaan van ISO-normen. ISO staat voor International Standardisation Organi-

sation.

Als een Europese norm door de Europese Raad is ‘geharmoniseerd’, kan ervan worden 

uitgegaan dat, indien de norm wordt toegepast, voldaan is aan de EG-richtlijnen. Steeds 

meer Europese normen zijn geharmoniseerd. Het zijn niet meer slechts veiligheidsnor-

men met een algemene strekking. Nationale normen mogen binnen de EG blijven 

bestaan indien zij aanvullende of afwijkende informatie geven ten opzichte van de 

doorgaans veel globalere EN-normen.

Voorschriften van klassebureaus

Klasse- of classificatiebureaus zijn internationaal werkende organisaties die volgens 

eigen voorschriften, of volgens door anderen (bijvoorbeeld overheden) opgegeven 

voorschriften, keuringen verrichten op allerlei terreinen. Door de minister van SZW 

zijn zij aangewezen ten aanzien van de keuring van specifieke hijs- en hefmiddelen 

gebruikt voor het laden en lossen (laad- en losgerei) van schepen. Zij staan daarbij 

onder toezicht van de Scheepvaartinspectie. Klassebureaus kunnen EKH-bedrijven 

machtigen om die keuringen uit te voeren en hun specifieke certificaten af te geven. De 

voorschriften die door de klassebureaus worden gehanteerd, verschillen onderling en 

kunnen op details afwijken van de in dit handboek gegeven voorschriften.
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3 Rol van EKH

EKH voelt zich als vertegenwoordiger van keurbedrijven voor hijs- en hefmiddelen 

verantwoordelijk om het binnen Nederland gebruikelijke hoge niveau van werken met 

veilige hijs- en hefgereedschappen te beschermen en te handhaven (zie figuur 2). Sinds 

haar oprichting streeft EKH ernaar de deskundigheid bij de individuele EKH-leden te 

vergroten. Hiertoe hanteren de EKH-lidbedrijven stringente werkvoorschriften, waarin 

exact voorgeschreven staat welke handelingen uitgevoerd worden bij de herkeuring 

van hijs- en hefgereedschappen. Bovendien onderzoekt EKH, of laat EKH onderzoe-

ken, welke keurmethoden noodzakelijk zijn om de ‘hoge(re) graad van bescherming’ 

ten aanzien van hijs- en hefgereedschappen binnen Nederland te handhaven.

Figuur 2: EKH-logo.

3.1 Kritische blik op mogelijke keurmethoden

De staalsoorten die voor de fabricage van hijsgereedschappen in de afgelopen eeuw 

gebruikt werden, zijn sterk veranderd. Momenteel worden voor de fabricage van hijs-

gereedschappen veelal hoogwaardig gelegeerde staalsoorten gebruikt. Ook deze 

modern gefabriceerde hijsgereedschappen zullen echter tijdens het gebruik ervan in 

betrouwbaarheid teruglopen. Oorzaken die ertoe kunnen leiden dat verder gebruik niet 

langer verantwoord is, zijn:

• vervorming (ontstaan door overbelasting of verkeerde belasting);

• slijtage (ontstaan door veelvuldig of ruw gebruik);

• corrosie (ontstaan door milieu of verhitting);

• beschadiging (ruw gebruik);

• chemische aantasting (materiaalkeuze niet afgestemd op milieu);

• vermoeiing (hoge belasting en/of veelvuldig gebruik);

• fabricagegebreken (onvolledig doorlassen en materiaalonvolkomenheden).
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3.2 Keurmethoden

Met verschillende keurmethoden dienen de bovengenoemde gebreken te worden vast-

gesteld om veilig gebruik te kunnen garanderen. Hiervoor kunnen worden toegepast:

• visueel/meten;

• scheuronderzoek;

• trekproef.

3.2.1 Visueel/meten

Vervormingen, slijtage, corrosie en beschadigingen zijn defecten die goed visueel zijn 

waar te nemen. Door te meten zijn deze invloeden zelfs te kwantificeren. Voor veel 

hijsgereedschappen, met name kettingwerk producten, gelden echter vrij grote maat-

toleranties, die het gevolg zijn van de ‘ruwe’ fabricagemethode (smeden, drop-forge, 

gieten, enzovoort).

3.2.2 Scheuronderzoek

Microscheuren komen voor in smeed- en gietproducten en warmtebehandeld staal. 

Microscheuren zijn met het blote oog niet of minder goed waarneembaar. Ook mate-

riaalvermoeiing veroorzaakt microscheuren. Vermoeiing geldt als een van de voorko-

mende materiaaldefecten bij hijsgereedschappen.

Onderzoekmethoden die kunnen worden gebruikt om microscheuren op te sporen 

zijn:

1 penetrerende vloeistofi nspectie;

2 magnetische inspectie;

3 wervelstroominspectie.

3.2.3 Trekproef

Visuele beoordeling, eventueel aangevuld met metingen en/of scheuronderzoek, levert 

niet 100% zekerheid op over de goede staat van een hijsgereedschap en een voortgezet 

veilig gebruik. De trekproef met een gecontroleerde meestal tweevoudige overbelas-

ting biedt een ‘vangnet’ voor onjuist of onvoldoende nauwkeurig uitgevoerde inspec-

ties. Niet gedetecteerde gebreken zoals materiaalscheurtjes kunnen in sommige geval-

len door de trekproef ontdekt worden. Hetzelfde geldt voor verzwakkingen ontstaan 

door chemische of thermische invloeden of bij verborgen fabricagegebreken. Langdu-

rige ervaringen en praktijkgegevens bewijzen in dit kader de toegevoegde waarde van 

de trekproef.

Op de materiaalvermoeiing heeft de trekproef een niet weg te cijferen positief aspect. 

Door het verschijnsel van crack closure zal de kwaliteit van het materiaal niet verslech-

teren, maar (wellicht) zelfs verbeteren door een verlaagde scheurgroeisnelheid. Het 

resultaat van zo’n trekproef met overbelasting op gebruikte stalen hijsgereedschappen 

is dat de vermoeiingsgrens zelfs wordt verhoogd.

De trekproef controleert niet alleen de huidige sterkte, maar kan bovendien de reste-

rende levensduur van het materiaal verlengen. Ook in het tijdperk van de moderne 

materialen past de trekproef zeer goed en is deze absoluut noodzakelijk om de hoge 

graad van bescherming te handhaven die wij in Nederland gewend zijn.
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3.3 Inspectie- en keuringstermijnen

In dit hoofdstuk wordt een algeheel overzicht gegeven van de door gecertificeerde 

EKH-bedrijven gehanteerde minimumtermijnen van inspectie, keuring en beproeving 

van hijsmiddelen. Deze komen overeen met de per product of productgroep opgegeven 

minimumtermijnen. Alle genoemde termijnen zijn als minimumtermijnen te hanteren 

maar dienen te allen tijde te worden aangepast (verkort) indien sprake is van zeer inten-

sief of ruw gebruik, conform de door de fabrikant in de gebruikshandleiding opgeno-

men voorschriften.

Overzicht van inspectie- en keuringstermijnen van hijsmiddelen

Jaarlijkse 

inspectie

Jaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Vierjaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Eenmalige

certificering 

bij nieuw 

leveren

Ketting en kettingwerk

Kortschalmige ketting X X

Kettingstroppen X X

Kettinglengen X X

Eindloze ketting X X

Kettingmeersprongen X X

Topschalmen en ringen X X

Verbindingsschalmen X X

D- en harpsluitingen X X

Oogbouten en -moeren X X

Transportringen X X

Wartels X X

Kettingsamenstellen X X

Eindbeslag voor hijsbanden X X

Haken (alle soorten, gesmeed of samengesteld uit plaatmateriaal)

Laadvorken en C-haken X X

Inkorthaken en -klauwen X X

Pijpenhaken X X

Kisthaken X X

Vat- of schenkelhaken X X

Balenhaken X X

Stelcon plaathaken X X

Containerhaken X X

Gieterijhaken X X

Karabijnhaken X X

Klephaken X X

Rijg- en glijhaken X X

Oog- en gaffelhaken X X

Veiligheidshaken X X
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Overzicht van inspectie- en keuringstermijnen van hijsmiddelen

Jaarlijkse 

inspectie

Jaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Vierjaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Eenmalige

certificering 

bij nieuw 

leveren

Jibhaken X X

Wartelhaak X X

Sliphaken X X

Kraanhaken

Enkele haak X X*

Ramshoornhaak X X*

Staalkabel

Stroppen en lengen X X

Meersprongen X X

Grommers X X

Voorlopers X X

Aangezette haken, ringen, enzovoort X X

Diverse sockets en draadhuizen X X

Tuikabels X

Touwwerk

Aangezette haken, ringen, enzovoort X X

Balk- en platenklemmen

Balkklemmen X

Platenklemmen X

Hijsklemmen en hijstangen

Hijsklemmen en hijstangen X

Vloerplaatklemmen X

Hijsbanden van kunststof

Eindloos X X

Platte hijsband X X

Samenstellen X X

Aangezette haken, ringen, enzovoort X X

Hijsgereedschappen voor platentransport

Horizontale platenklem X

Verticale platenklem X

Plaatklauwen X

Diverse hijsgereedschappen

Balkklemmen X

Hijsklemmen en -tangen X

Vloerplaatklemmen X

Vatengrijpers X

Spanschroeven X

Hefmagneten X
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Overzicht van inspectie- en keuringstermijnen van hijsmiddelen

Jaarlijkse 

inspectie

Jaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Vierjaarlijkse 

keuring en 

beproeving

Eenmalige

certificering 

bij nieuw 

leveren

Vacuümhefapparatuur X

Hijsjukken X X

Vorken voor heftrucks X X

Voorzetapparatuur voor vorkheftrucks X X

Personenwerkbak

Werkbak X X

Valbeveiligingsapparatuur

Valgordels en vallijnen X X

Blokken

Blokken voor hijskranen X

Blokken voor mobiele kranen X

Blokken voor takels X

Takels en loopkatten

Handkettingtakels X

Rateltakels en sjortakels X

Elektrische/pneumatische kettingtakels X

Theatertakels X

Tirfortakels® X

Lieren X

Pull-liften X

Loopkatten X X

Ondersteuningen en vaste ogen

Loopkatbanen en -balken X X

Puttings en plaatogen X X

Hefwerktuigen

Vijzels X X

Dommekrachten X X

Heftafels X

* Alleen indien los genomen of los aangeboden ter keuring.

Tabel 2: Overzicht van inspectie- en keuringstermijnen van hijsmiddelen.
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4 Nieuwleveringen

Hijs- en hefgereedschappen en hijs- en hefwerktuigen dienen volgens de EG-Machine-

richtlijn door de fabrikant, of de door hem gemachtigde leverancier, met de volgende 

documenten te worden geleverd:

• verklaring van overeenstemming (II-A-verklaring of certificaat);

• gebruikshandleiding.

De samensteller van een compleet hijsgereedschap, bijvoorbeeld een kettingvier-

sprong, wordt in de EG-Machinerichtlijn gezien als fabrikant. Hierbij dient de samen-

steller te beschikken over voldoende informatie van de fabrikant(en) van de afzonder-

lijke onderdelen.

4.1 Verklaring van overeenstemming

Ieder nieuw geleverd hijs- of hefmiddel (of onderdeel daarvan) dient te zijn voorzien 

van een verklaring van overeenstemming volgens bijlage II-A van de EG-Machine-

richtlijn (zogeheten II-A-verklaring). Hierin verklaart de fabrikant, of de leverancier 

namens hem, dat het hijs- of hefmiddel overeenkomt met de veiligheidseisen in de EG-

Machinerichtlijn. De EKH-certificaten zijn zo geformuleerd dat ze tevens verklaringen 

van overeenstemming zijn. Per product of productgroep zijn er verschillende modellen 

beschikbaar.

4.2 Gebruikshandleidingen

Nieuwe machines en hijsgereedschappen dienen te zijn voorzien van een gebruiks-

handleiding. Om praktische redenen heeft de EG-commissie beslist dat de gebruiks-

handleidingen voor hijsgereedschappen ook ter beschikking mogen worden gesteld 

van de gebruiker door deze (verzameld) op te nemen in een brochure of catalogus. Op 

die manier kunnen gebruikers worden voorzien van de relevante gebruikshandleiding. 

De leverancier dient ervoor te zorgen, dat indien een gebruikshandleiding in de vorm 

van een catalogus wordt verstrekt, dit aantoonbaar geschiedt.

4.3 Inhoud

De gebruikshandleiding moet opgesteld zijn in de taal van het land van gebruik, wat 

voor de Nederlandse markt neerkomt op de Nederlandse taal. In de gebruikshandlei-

ding dient de fabrikant of samensteller van een hijsgereedschap de volgende onderwer-

pen te behandelen:

• voorzorgsmaatregelen en veiligheidsinstructies;

• aanwijzingen voor correct gebruik;

• waarschuwingen tegen verkeerd gebruik;

• voorschriften voor onderhoud en keuring;

• wijze van reparatie met bijbehorende bevoegdheid;

• afkeurgrenzen.
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5 Algemene gebruiksregels

Voor een veilig gebruik van hijsgereedschappen zijn de in dit hoofdstuk behandelde 

onderwerpen van groot belang:

• aanwijzingen voor eerste gebruik;

• aanwijzingen voor elk gebruik;

• aanwijzingen voor hijsen van last;

• algemene aanwijzingen;

• diverse soorten invloeden;

• opslag en onderhoud;

• afkeurcriteria;

• reparaties.

5.1 Aanwijzingen voor eerste gebruik

Voor eerste gebruik moet worden gecontroleerd dat:

• het hijsgereedschap voldoet aan de bestelspecificatie;

• de CE-verklaring/het certificaat aanwezig is;

• de WLL en merken overeenkomen met de CE-markering/certificaatgegevens;

• alle specificaties van het hijsgereedschap zijn ingevoerd in een centraal register, 

indien aanwezig;

• voor ingebruikneming de gebruikshandleiding is gelezen en in acht is genomen.

5.2 Aanwijzingen voor elk gebruik

Voor elk gebruik moet worden gecontroleerd dat het hijsgereedschap:

• een WLL heeft die geschikt is voor de beoogde toepassing;

• geen beschadigingen of andere afkeurverschijnselen vertoont;

• binnen de ervoor vastgelegde keuringsintervallen wordt gebruikt;

• alleen door bevoegde en voorgelichte personen wordt gebruikt.

5.3 Aanwijzingen voor hijsen van last

Voor het hijsen van de last moet worden gecontroleerd dat:

• het hijsgereedschap niet wordt overbelast;

• het hijsgereedschap niet is gedraaid of geknoopt;

• de lasthaak wordt belast in het draagpunt en niet op de punt;

• de lasthaak vrij beweegbaar en draaibaar is;

• alle hijshaken zijn voorzien van veiligheidskleppen;

• de topschalm van het hijsgereedschap vrij beweegbaar en volledig dragend is in de 

lasthaak;

• de last vrij beweegbaar is;

• alleen geschikte hijspunten worden gebruikt en niet aan bindmiddelen van de ver-

pakking wordt gehesen;
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• indien ‘gestropt’ wordt aangeslagen, de buitenhoek van het hijsgereedschap zich 

zonder probleem kan instellen op < 60º buitenhoek;

• het hijsgereedschap dat met de last in aanraking komt, vooral bij scherpe hoeken 

beschermd wordt;

• het gebruik van hijsgereedschappen onder chemische invloeden, bijvoorbeeld 

zuren, logen en gassen, beperkt of verboden is.

5.4 Algemene aanwijzingen

Er is ook een reeks algemene aanwijzingen te geven:

• Is de last gereed om te worden gehesen, dan dienen de hijsgereedschappen voor-

zichtig op spanning te worden gebracht. Nadat de last net los is van de ondergrond 

dient te worden gecontroleerd of de hijsgereedschappen goed en veilig zijn aange-

slagen en of de last horizontaal hangt.

• Dreigt de last te kantelen, dan moet deze worden neergezet en de hijsgereedschap-

pen anders (beter) worden aangeslagen.

• Bij sterke versnellingen of vertragingen van de last kunnen grote dynamische 

krachten in de hijsgereedschappen optreden (stoot- of schokbelasting).

• Om verwondingen aan handen en andere lichaamsdelen te voorkomen dient bij het 

hijsen veilige afstand te worden gehouden van de last en hijsgereedschappen.

Lasten die worden gehesen dienen stil, stabiel en horizontaal te zijn opgehangen. Om 

te voorkomen dat een last scheef gaat hangen of kantelt, dient op de volgende zaken te 

worden gelet:

• Bij gebruik van een enkele of eindloze strop dient het hijspunt zich loodrecht boven 

het zwaartepunt van de last te bevinden.

• Bij gebruik van een tweesprong moeten de hijspunten aan beide zijden en boven 

het zwaartepunt liggen.

• Bij gebruik van een drie- of viersprong moeten de hijspunten gelijkmatig verdeeld 

zijn én boven het zwaartepunt liggen.

• Bij gebruik van meersprongen moeten de hijspunten en pootlengten zo zijn geko-

zen dat de buitenhoeken van de parten kleiner zijn dan de buitenhoek waarvoor het 

hijsgereedschap is bestemd.

• Bij voorkeur zijn alle buitenhoeken bij meersprongen gelijk. Buitenhoeken groter 

dan 15º zijn veiliger omdat de last dan stabieler hangt.

• De lasthaak waarin het hijsgereedschap is opgehangen, dient zich boven het zwaar-

tepunt van de last te bevinden.

Hijsgereedschappen kunnen op verschillende manier aan de last worden aangeslagen:

• Direct aanslaan aan hijsogen: hierbij moeten de haken goed passen, zodat het 

draagpunt of -vlak in de keel van de haak ligt. Het belasten van een haak op de 

punt is verboden.

• Bij gestropt gebruik wordt de strop of leng om de last gevoerd en het ene eind door 

het oog van het andere eind gestoken. Bij stroppen dient de WLL met 20% te wor-

den gereduceerd.

• Wanneer meerdere hijsgereedschappen worden gestropt om één last, moet erop 

gelet worden dat door het stroppen geen torsie op de last ontstaat. Er moet dus 
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parallel worden gestropt. Ook dient te worden gecontroleerd of de opening van 

elke strop zich tot een buitenhoek van 60º kan instellen.

• Bij dubbel gebruik, ‘in de broek’ of ‘in het mandje’, wordt het hijsgereedschap 

onder de last doorgevoerd en met beide einden in de lasthaak gehangen. In het 

algemeen wordt deze wijze van aanslaan met twee stroppen paarsgewijs uitge-

voerd. Deze methode is ongeschikt voor losse bundels.

• Bij meersprongen wordt ervan uitgegaan dat alle parten worden gebruikt. In de 

praktijk komen ook situaties voor waarbij dit niet het geval is, bijvoorbeeld van een 

viersprong worden slechts twee parten gebruikt. De WLL moet in die gevallen 

worden gereduceerd. De parten die niet worden gebruikt, mogen niet los blijven 

hangen, omdat dit het gevaar voor ongewild vasthaken veroorzaakt. Door de niet 

gebruikte haken in de topschalm te hangen is dit gevaar te voorkomen.

• Bij het aanslaan van meersprongen moeten de haken steeds met de punt naar bui-

ten wijzen.

• Bij het gebruik van meersprongen (geheel of gedeeltelijk) speelt de symmetrie van 

de belasting een belangrijke rol. Een en ander is afhankelijk van de lengte per part 

in combinatie met het zwaartepunt van de last.

• Als bij meersprongen de afzonderlijke parten onder verschillende buitenhoeken 

staan, treedt de grootste belasting op in het part met de kleinste buitenhoek. Is de 

buitenhoek van een part 0º dan hangt de gehele last in dat ene loodrechte part.

• Als bij meersprongen de last minder dan 80% van de WLL van het hijsgereedschap 

bedraagt en de buitenhoek kleiner is dan 15º bij drie- en viersprongen en de bin-

nenhoeken onderling niet meer dan 15º verschillen, dan kan de belasting als sym-

metrisch worden beschouwd. Is aan een of meer van deze voorwaarden niet vol-

daan, dan is de belasting als asymmetrisch te beschouwen en moet de WLL met 

50% worden gereduceerd.

5.5 Invloeden

In deze paragraaf komen de diverse soorten invloeden aan bod:

• temperatuurinvloeden;

• chemische invloeden;

• andere invloeden.

5.5.1 Temperatuurinvloeden

De invloed van de omgevingstemperatuur is van belang indien het hijsgereedschap 

hieraan zo lang wordt blootgesteld, dat de temperatuur van het hijsgereedschap zelf 

erdoor wordt beïnvloed. De hierna gegeven grenzen gelden daarom voor de tempera-

tuur van het hijsgereedschap zelf.

Staalkabel

De temperatuurgrenzen voor staalkabel worden in belangrijke mate bepaald door het 

staalkabelvet. Bij normale vetting zijn staalkabels te gebruiken van −20 tot +100 ºC. 

Bij toepassing van speciale vetten kunnen deze grenzen iets worden verruimd.
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Kunststof hijsbanden

Hijsbanden mogen niet buiten het temperatuurgebied van −40 tot +100 ºC worden 

gebruikt. Natte hijsbanden die zijn bevroren, mogen nooit worden gebruikt.

Kettingen

Voor kettingen worden de temperatuurgrenzen bepaald door de materiaalklasse. Bij 

overschrijding van die grenzen kan door reductie van de WLL nog met het kettingwerk 

worden gewerkt. Tabel 3 geeft de waarden voor de verschillende (genormaliseerde) 

materiaalklassen.

Temperatuurgrenzen in ºC WLL-percentage in % per materiaalklasse

Minimum Maximum Klasse 2 Klasse 4 Klasse 5 Klasse 8

−40 −20 0 100 100 100

−20 −10 50 100 100 100

−10 0 75 100 100 100

0 100 100 100 100 100

100 150 75 100 100 100

150 200 50 100 100 100

200 250 30 100 75 90

250 300 0 100 75 90

300 400 0 75 50 75

400 475 0 50 0 0

475 Hoger 0 0 0 0

Tabel 3: Waarden voor materiaalklassen.

5.5.2 Chemische invloeden

De invloed van chemische stoffen in gasvorm of vloeibaar is op de diverse hijsgereed-

schappen zeer verschillend.

Staalkabels

Sterke zuren tasten het staaldraad aan en hebben daardoor veel invloed op de sterkte 

van de staalkabel. Zwakkere zuren en zouten veroorzaken een sterk corrosief milieu 

waarin het onbeschermde draadmateriaal door corrosie zal worden aangetast. Door de 

draden te verzinken is de weerstand tegen corrosie te verbeteren.

Kunststof hijsbanden

De sterkte van polyester hijsbanden wordt aangetast door sterke zuren en logen. De 

sterkte van nylon hijsbanden wordt aangetast door geconcentreerde basen. Beide 

kunststoffen kunnen niet tegen cresol en fenolverbindingen.
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Kettingen

Hijskettingen van klasse 8 mogen niet aan chemisch invloeden worden blootgesteld. 

Zuren en basische dampen (logen) kunnen brosheid en scheurvorming veroorzaken. 

Hijskettingen mogen niet zonder toestemming van de fabrikant worden vuurverzinkt 

of een galvanische bewerking ondergaan. Hijskettingen van de kwaliteitsklasse 4 kun-

nen bij chemische invloeden worden ingezet. Indien door de fabrikant geen nadere 

richtlijnen zijn gegeven, gelden de volgende voorwaarden:

• reductie van de WLL met 50%;

• direct na gebruik met schoon water afspoelen;

• dagelijkse controle voorafgaand aan gebruik.

Voor de toepassing van hijskettingen van klasse 2 en 5 bij chemische invloeden, is 

overleg met de fabrikant noodzakelijk.

5.5.3 Andere invloeden

Combinaties van invloeden zoals hoge temperatuur tezamen met chemische invloeden 

vergen extra aandacht. In die gevallen dient de fabrikant te worden geraadpleegd.

5.6 Opslag en onderhoud

Hijsgereedschappen dienen na gebruik op een geschikte plaats te worden opgeslagen. 

Om beschadigingen te voorkomen mogen zij niet op de vloer blijven liggen. Opslag 

kan bij voorkeur plaatsvinden door ze vrij van de grond op te hangen. De ruimte waarin 

zij worden opgeslagen, dient goed geventileerd, droog en niet te warm te zijn.

5.6.1 Staalkabels, kettingen en andere stalen hijsgereedschappen

Staalkabels, kettingen en andere stalen hijsgereedschappen dienen tegen corrosie te 

worden beschermd als zij voor langere tijd niet worden gebruikt. Bij verontreiniging 

met sterk slijtageverhogende stoffen (zand, borax en dergelijke) of agressieve chemi-

sche stoffen (zuren en dergelijke) moeten deze met zoet water worden afgespoeld. 

Indien nodig dienen zij daarna opnieuw tegen corrosie te worden beschermd.

5.6.2 Kunststof hijsbanden

Kunststof hijsbanden mogen niet voor langere tijd aan zonlicht worden blootgesteld. 

Hijsgereedschappen die door gebruik sterk zijn vervuild met stoffen die schade kunnen 

veroorzaken aan het gereedschap, dienen vóór hergebruik te worden gereinigd. Sterk 

slijtageverhogende stoffen, zoals zand en cement die tussen de vezels zijn gedrongen, 

kunnen vaak moeizaam worden verwijderd. Is grondige reiniging niet mogelijk, dan 

moeten de banden worden afgekeurd.

Alle hijsgereedschappen dienen regelmatig en ten minste één keer per jaar door een 

deskundige te worden geïnspecteerd. Afhankelijk van de aard van het gebruik (ruw-

heid of intensiteit) moet de periode tussen de inspecties worden verkort. Indien bij een 
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gebruiker twijfel bestaat over de gebruikstoestand van een hijsgereedschap, dient dit 

gereedschap buiten gebruik te worden gesteld en aan een keuring (beproeving) door 

een deskundige te worden onderworpen.

5.7 Afkeurcriteria

Hijsgereedschappen die een of meerdere van de volgende gebreken vertonen, moeten 

direct worden afgekeurd:

• De aanduiding van de identiteit, zoals WLL, materiaalkwaliteit en fabrikant, is niet 

(meer) aanwezig.

• Er is sprake van een blijvende vervorming van enig onderdeel. Plastische vervor-

ming van de oorspronkelijke vorm veroorzaakt ontoelaatbare vermindering van de 

materiaalsterkte.

• Er is sprake van slijtage met als gevolg een vermindering van de diameter of dikte 

van 10% of meer.

• Bij kettingwerk en andere stalen hijsgereedschappen zijn er uitwendige beschadi-

gingen, zoals kerven, inkepingen, groeven, scheuren of barsten, overmatige roest-

vorming en verkleuring door warmte.

• Bij staalkabels zijn er uitwendige beschadigingen, zoals draadbreuken, streng-

breuk, overmatige roestvorming en vervorming waarbij de kabelkern niet meer 

zijn centrale positie in de kabel inneemt.

• Bij hijsbanden zijn er uitwendige beschadigingen, zoals insnijdingen en kant-

beschadigingen met als gevolg een vermindering van de bandbreedte van 10% of 

meer, kapotte dragende stiksels, chemische aantasting door bijvoorbeeld verf, 

inbrandingen door lasspetters en warmteschade.

In geval van twijfel moet te allen tijde het hijsgereedschap buiten bedrijf worden 

gesteld en aan een deskundige ter keuring worden aangeboden.

5.8 Reparaties

Reparaties aan hijsgereedschappen mogen alleen door deskundigen worden uitge-

voerd. Elk vervangend onderdeel moet voldoen aan de betreffende Europese norm of 

aan de geldende Nederlandse norm. Als een vervormd onderdeel van een samenstel 

moet worden vervangen, dient rekening te worden gehouden met mogelijke overbelas-

ting van het gehele samenstel. Vervanging van het gehele part waarvan het vervormde 

onderdeel deel uitmaakt, is dan op zijn minst noodzakelijk.

5.8.1 Kettingwerk en andere stalen hijsgereedschappen

Laswerkzaamheden aan kettingwerk en andere stalen hijsgereedschappen mogen 

alleen worden uitgevoerd door deskundigen, die daartoe door de fabrikant zijn gemach-

tigd. Zij moeten in staat zijn het kettingwerk of hijsgereedschap een geëigende warm-

tebehandeling te laten ondergaan. Kettingwerk en stalen hijsgereedschappen dienen na 

reparatie te worden herbeproefd.
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5.8.2 Staalkabels, kunststof hijsbanden en rondstroppen

Aan losse onderdelen als staalkabels, kunststof hijsbanden en rondstroppen kan niet 

worden gerepareerd. Beschadigingen van de hoes bij ronde polyester stroppen kunnen 

hooguit worden afgedekt door een los hoesje nadat geconstateerd is dat er geen garens 

zijn beschadigd.
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6 Keuring

Bij de keuring van gebruikt hijsgereedschap wordt allereerst door een visueel uitge-

voerde controle, aangevuld met een controle door meting van de belangrijkste maten 

van het hijsgereedschap, de toestand ervan vastgesteld. Afhankelijk van het soort hijs-

gereedschap en de toestand van het hijsgereedschap wordt vervolgens door beproeving 

geverifieerd of de conclusie bij de voorafgaande visuele controle juist was. Voor de 

beproeving worden diverse methodieken toegepast.

6.1 Statisch beproeven

Met behulp van een speciaal daarvoor ontworpen trekbank kan een statische proef-

belasting op een hijsgereedschap worden aangebracht. De trekbank moet zo zijn inge-

richt dat:

• de trekkracht en de onderlinge afstand van de inspankoppen tijdens de beproeving 

zeer geleidelijk en gelijkmatig kunnen worden vergroot;

• de beproeving zuiver horizontaal of verticaal kan worden uitgevoerd;

• de belasting tijdens de beproeving kan worden afgelezen en de hoogst bereikte 

belasting afleesbaar blijft;

• de vereiste proefbelasting gedurende ten minste 10 s constant gehouden kan worden;

• geen gevaar bestaat dat personen door wegspringende delen worden getroffen bij 

een eventuele breuk van het proefstuk;

• alle overige eisen aangaande veilig gebruik ingevolge bepalingen van de Arbowet 

zijn opgevolgd.

Een trekbank voor het beproeven van hijsgereedschappen moet zijn voorzien van een 

geldig door de Nederlandse Kalibratie Organisatie (NKO) erkende instelling afgege-

ven certificaat van kalibratie. De kalibratie moet minimaal één keer per 2 jaar worden 

uitgevoerd door een NKO-erkende instelling, waarbij de grootste afwijking niet meer 

dan 2% van de meetwaarde mag bedragen (volgens de NEN-EN 10002-2 is dat Machi-

neklasse 2). Indien beproevingen tevens onder toezicht van een classificatiebureau 

worden uitgevoerd, dient de kalibratietermijn aan de eisen van het classificatiebureau 

te worden aangepast.

6.2 Proeflasten

De te hanteren proeflast voor hijs- en hefmiddelen is afhankelijk van het soort hijs- en 

hefmiddel, maar bovendien van de grootte van de WLL. Per hijs- of hefmiddel is in dit 

boek de te hanteren proeflast aangegeven in percentagegroepen gebaseerd op de WLL. 

De gehanteerde proeflasten zijn gebaseerd op de EG-Machinerichtlijn 98/37/EG en de 

NEN-EN 292-3, NEN-EN 818 en NEN 2024.

De proeflasten in de percentagegroepen 125 en 200% zijn ingedeeld in werklastgroe-

pen. Voor de berekening wordt uitgegaan van een WLL in tonnen. De proeflast dient 

te worden aangegeven en gemeten in kN. Voor de berekening dient een zwaartekracht-

versnelling aangehouden te worden van g = 9,81 m/s². Voor de diverse percentagegroe-

pen worden de onderstaande formules gebruikt.
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250%

De fabricageproeflast (MPF) voor kettingen en kettingwerkonderdelen vervaardigd 
volgens de NEN-EN 818 bedraagt:

   PL = 2,5 ∙ g ∙ WLL kN

200%

De proeflast voor herbeproeving van ketting en kettingwerk en de meeste overige hijs-

gereedschappen bedraagt, afhankelijk van de WLL, volgens de NEN 3359:

WLL ≤ 25 ton → PL = 2 ∙ g ∙ WLL kN

WLL > 25 ≤ 180 ton → PL = 1,22 ∙ g ∙ WLL + 200 kN

WLL >180 ton → PL = 1,33 ∙ g ∙ WLL kN

De belastingtoename bij het uitvoeren van de trekproef mag niet meer bedragen dan 

30 N/mm²/s.

150%

De proeflast voor alle door menskracht aangedreven hijs- en hefwerktuigen bedraagt 

volgens de EG-Machinerichtlijn 98/37/EG:

   PL = 1,5 ∙ g ∙ WLL kN

Deze berekening geldt bij handtakels tot en met 5 ton WLL. Bij hogere werklasten 

dient men de voorschriften van de fabrikant/importeur op te volgen.

125%

De proeflast voor alle door motorische kracht aangedreven hijs- en hefwerktuigen, 

hijsjukken en vast aan het werktuig verbonden hijs- en hefgereedschappen bedraagt  

afhankelijk van de WLL en volgens de Richtlijn 98/37/EG, de NEN-EN 292-3 en de 

NEN 2024:

WLL ≤ 20 ton → PL = 1,25 ∙ g ∙ WLL kN

WLL > 20 ≤ 50 ton → PL = (WLL + 5) ∙ g kN

WLL > 50 ton → PL = 1,10 ∙ g ∙ WLL kN

110%

De proeflast voor hydraulische cilinders (vijzels) bedraagt:

   PL = 1,10 ∙ g ∙ WLL kN
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6.3 Scheuronderzoek

Bij de keuring van hijsmiddelen komen voor het controleren van het materiaal op 

microscheuren om praktische en economische redenen de volgende niet-destructieve 

onderzoeksmethoden in aanmerking:

• penetrant scheuronderzoek (vloeistofmethode);

• dye-checkmethode;

• magnetisch scheuronderzoek;

• elektromagnetische scheurdetectie.

6.3.1 Penetrant scheuronderzoek (vloeistofmethode)

Bij penetrant scheuronderzoek wordt eerst het oppervlak ontvet en schoongemaakt. 

Daarna wordt een penetrerende, onder ultraviolet licht oplichtende vloeistof op het te 

onderzoeken oppervlak aangebracht. Door vervolgens het te onderzoeken oppervlak 

met uv-lampen te belichten zijn eventuele (haar)scheuren aan het oppervlak te consta-

teren, omdat de vloeistof die zich verzamelt in de scheur sterker oplicht dan de vloei-

stof aan het oppervlak.

Een onderzoek ter indicatie met behulp van de uv-penetrantmethode dient uitgevoerd 

te worden door een door de Stichting Kwalificatie Non-Destructief Onderzoek gekwa-

lificeerde persoon. Deze moet in het bezit zijn van een geldig SKNDO ‘Penetrant 

onderzoek Level I’-certificaat. Alleen een gekwalificeerde persoon, in het bezit van 

SKNDO ‘Penetrant onderzoek Level II’-certificaat, mag zelfstandig een rapport van 

het onderzoek maken en afgeven.

6.3.2 Dye-checkmethode

Voor een nauwkeurig onderzoek wordt de dye-checkmethode niet aanbevolen. Deze 

methode is een zeer indicatieve methode waarbij uitsluitend bij ernstige scheuren een 

indicatie goed waarneembaar is. Hierbij wordt eerst het oppervlak ontvet en schoon-

gemaakt, waarna een penetrerende gekleurde vloeistof op het te onderzoeken opper-

vlak wordt aangebracht. Daarna wordt daarover een kalkhoudende sterk absorberende 

laag gebracht. Plaatselijke sterke verkleuring van deze kalkhoudende laag duidt op het 

mogelijk aanwezig zijn van haarscheuren. Bij twijfel moet verder onderzoek door een 

gekwalificeerde persoon (SKNDO ‘Penetrant onderzoek’ Level I) worden uitgevoerd.

6.3.3 Magnetisch scheuronderzoek

Bij magnetisch scheuronderzoek kan het materiaal met behulp van elektrische stroom 

direct, of door het door een magneetspoel te halen, gemagnetiseerd worden. Door het 

gemagnetiseerde oppervlak daarna te bestrijken met een ijzerstof houdende vloeistof, 

worden (mogelijke) haarscheuren zichtbaar gemaakt ten gevolge van het samenklonte-

ren van de ijzerstof bij onderbrekingen van het magnetische veld. Deze methode moet 

door een gekwalificeerde persoon (SKNDO ‘Magnetisch onderzoek’ Level II) worden 

uitgevoerd en geëvalueerd volgens ASTM E 709 en E 125. De gebruikte apparatuur 

dient gekalibreerd te zijn.
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6.3.4 Elektromagnetische scheurdetectie

Elektromagnetische scheurdetectie wordt ook wel Alternating Current Field Measure-

ment (ACFM)-onderzoek genoemd. Hierbij wordt gebruikgemaakt van een wisselend 

magnetisch veld, dat door een juk aan een te onderzoeken object wordt overgedragen. 

Elektrisch contact met het object is hiervoor niet noodzakelijk. Een aan het oppervlak 

uittredend defect verstoort het veld ter plaatse van het uiteinde van de indicatie. Voor 

het bepalen van de scheurdiepte wordt gebruikgemaakt van een wiskundig model, dat 

in de software van het meetsysteem is opgenomen.

De methode is geschikt voor het onderzoeken van bijvoorbeeld lasverbindingen die 

zich onder een verflaag bevinden. Ze moet door gekwalificeerde personen (in het bezit 

van MT of ET level II met training voor AFCM-onderzoek door RTD) worden uitge-

voerd. De gebruikte apparatuur, zoals scheurmeter, tasters, ijkplaten en computer, die-

nen te zijn voorzien van een geldige goedkeuringsverklaring van RTD.

6.4 Rapport

In het eindrapport dienen de volgende zaken te worden vermeld:

• naam van klant, object en/of onderzochte delen en gevolgde (RTD-)procedure;

• materiaalsoort, oppervlakteconditie;

• apparatuur en hulpmiddelen;

• resultaat, onderzoeksdatum en naam van onderzoeker.
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7 Warmtebehandeling

Voor hijsgereedschappen zijn in de fabricage-, gebruiks- of reparatiefase de warmtebe-

handelingen normaal gloeien en spanningverlagend gloeien van toepassing. Deze 

behandelingen dienen in een daarvoor geschikte gloeioven te worden uitgevoerd, 

waarin het materiaal in een zuurstofarme omgeving kan worden verhit. De tempera-

tuurmeting van de gloeioven dient te zijn voorzien van een geldig certificaat, afgege-

ven door een door de Nederlandse Kalibratie Organisatie (NKO) erkende instelling. 

De geldigheid van dit certificaat is 1 jaar. De warmtebehandelingen dienen te worden 

uitgevoerd door, of onder toezicht van, daartoe voldoende geïnstrueerd personeel.

7.1 Gloeien

Het gloeien van materiaal is het verwarmen op een bepaalde temperatuur beneden de 

soliduslijn, het gedurende een bepaalde tijd op deze temperatuur houden en het tot slot 

afkoelen van het materiaal. De temperaturen en tijden worden gekozen, afhankelijk 

van het doel dat men wenst te bereiken (zie figuur 3).
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Figuur 3: Gloeitemperatuur van staal als functie van het koolstofgehalte.

7.1.1 Normaal gloeien (korrel verfijnen)

Het doel van deze warmtebehandeling is de normale structuur aan staal teruggeven. 

Normaal wil zeggen: een structuur die fijnkorrelig is en die bestaat uit korrels met een 

ronde vorm die alle ongeveer even groot zijn.

Uitvoering

Het staal moet langzaam worden opgewarmd tot circa 600 ºC, zodat er geen grote tem-

peratuurverschillen ontstaan tussen de randzone en kern. Zeer snelle verhitting veroor-

zaakt in dit temperatuurtraject een ongelijkmatige uitzetting, waardoor het risico van 

scheuren ontstaat. Vervolgens snel verhitten tot in het gebied van de omzetting, dat wil 
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zeggen tot circa 30 à 50 ºC boven de lijn GSK (zie figuur 3). In aansluiting hierop 

wordt het staal betrekkelijk snel afgekoeld, bijvoorbeeld in stilstaande lucht tot bene-

den de lijn PSK. Vanaf dit punt kan het werkstuk verder met een willekeurige snelheid 

worden afgekoeld. Voor grote en dikwandige werkstukken geldt overigens wat onder 

spanningsarm gloeien is vermeld.

Nieuw gefabriceerde producten worden vóór een eventuele beproeving normaal 

gegloeid. Om eventuele vervorming te voorkomen dienen gebruikte hijsgereedschap-

pen van materiaal dat gevoelig is voor veroudering pas na de (her)beproeving te wor-

den normaal gegloeid.

Er zijn twee oorzaken die normaal gloeien noodzakelijk maken:

• deformerende motorische bewerkingen;

• materiaalveroudering.

Deformerende motorische bewerkingen

Ten gevolge van smeden, buigen, walsen en het plaatselijk oververhitten zoals bij het 

lassen, verandert de materiaalstructuur. De kristallen in het materiaal zijn dan onregel-

matig opgebouwd, met als gevolg spanningen. Smeed-, wals-, trek-, en gietstructuren, 

grofkorreligheid en textuur, kunnen altijd weer worden teruggevoerd in de normale 

structuur van het materiaal, door middel van normaal gloeien. Hierbij krijgt het materi-

aal de oorspronkelijke waarden van zijn eigenschappen (treksterkte, rek, enzovoort) 

weer terug.

Materiaalveroudering

Bij staal dat gevoelig is voor het verschijnsel van veroudering (niet-gekalmeerd staal) 

treedt tijdens het gebruik een structuurwijziging op. Wisselende materiaalbelastingen 

en temperatuurschommelingen (zelfs kleine) vormen de oorzaak van het verschijnsel 

veroudering. De structuur van het materiaal verandert, er ontstaan materiaalspannin-

gen en er kan ‘brosse’ breuk optreden. Vooral bij gebruikstemperaturen onder 0 ºC kan 

het vallen op een harde bodem al leiden tot een versplinterde breuk.

Gekalmeerd staal is niet gevoelig voor het verschijnsel van veroudering. Bij een toe-

voeging van 0,02% Al (aluminium) of 0,002% Bo (boron) aan het staal spreekt men 

van gekalmeerd staal. C-staal in de klasse 30 heeft deze toevoeging niet en is daardoor 

verouderingsgevoelig. Voor de fabricage van nieuwe hijsgereedschappen is het gebruik 

van ongekalmeerd staal verboden.

7.1.2 Spanningsarm gloeien

Het doel van spanningsarm gloeien, is het verminderen van de inwendige spanningen 

in het staal.

Toepassing

Spanningsarm gloeien wordt toegepast op gesmede en gegoten werkstukken voordat 

zij verder verspanend worden bewerkt, werkstukken die na het verspanen aan zeer 

nauwe maattoleranties moeten voldoen. Ook wordt spanningsarm gloeien toegepast op 

gelaste werkstukken, vooral bij moeilijke lasconstructies (bijvoorbeeld tanks) worden 
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door gloeien van de lasnaadzone met branders spanningsarm gemaakt. Dit vereist een 

zorgvuldig uitgevoerde bewerkingsvolgorde.

Deze aanpak van spanningsarm gloeien kan samengaan met normaal en zacht gloeien. 

Daarbij is het noodzakelijk, dat na het normaal respectievelijk zacht gloeien vanaf 

600 ºC zeer langzaam in stilstaande lucht wordt afgekoeld. De structuur van het mate-

riaal wordt door spanningsarm gloeien niet veranderd. Bij hoge temperaturen daalt de 

vloei- of rekgrens van het staal (zie figuur 4). Als de inwendige spanningen hoog zijn, 

vervormt het materiaal. Vezels die onder trekspanning stonden, worden langer; vezels 

die onder drukspanning stonden, worden korter. Daarbij worden de spanningen zo 

laag, dat er nog slechts een restspanning overblijft. Deze is namelijk gelijk aan de 

vloeigrens van het staal bij de gloeitemperatuur.
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Figuur 4: De treksterkte en rekgrens (vloeigrens) bij hogere temperaturen.

Uitvoering

De werkstukken worden langzaam verwarmd tot in het gebied tussen 550 en 650 ºC en 

gedurende circa 4 uur op deze temperatuur gehouden. Zeer belangrijk is langzaam 

afkoelen in rustige lucht, zodat het werkstuk van moment tot moment overal steeds een 

vrijwel gelijke temperatuur zal hebben.

Er zijn drie oorzaken waardoor inwendige spanningen kunnen ontstaan:

• warmtespanningen;

• omzettingsspanningen;

• eigenspanningen.

Warmtespanningen

Warmtespanningen ontstaan doordat het krimpen tijdens afkoeling wordt verhinderd. 

Het inwendige van een stuk materiaal heeft tijdens het afkoelen een hogere tempera-

tuur dan de randzone. De afgekoelde randzone houdt het krimpen van de hetere kern 

tegen. Hierdoor ontstaan trekspanningen in de kern.

Omzettingsspanningen

Omzettingsspanningen ontstaan door structuuromzettingen die gepaard gaan met volu-

meveranderingen. Zij treden vooral op als deze volumeveranderingen niet in de gehele 

materiaaldoorsnede gelijkmatig plaatsvinden.
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Eigenspanningen

Eigenspanningen ontstaan als gevolg van koudvervorming die niet door het gehele 

materiaal gelijkmatig heeft plaatsgevonden. Bij het terugveren van het elastische deel 

van de vervorming, treden in het blijvend vervormde deel spanningen op. Deze inwen-

dige spanningen verhogen de materiaalspanningen die door de uitwendige belasting 

bij gebruik ontstaan. Indien dit tot (plaatselijke) overschrijding van de vloeigrens leidt, 

kan vervorming of zelfs breuk optreden.
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8 Merken van hijsgereedschappen

Hijsgereedschappen dienen te zijn voorzien van merken, omdat de veiligheid tijdens 

het gebruik van de gereedschappen daarvan kan afhangen. Volgens de EG-Machine-

richtlijn 98/37/EG moeten hijsgereedschappen door de fabrikant ten minste van de vol-

gende merken worden voorzien:

• WLL;

• fabrikantenmerk;

• CE-merk;

• materiaalaanduiding.

Voor hijsgereedschappen die staalkabel- of touwwerkcomponenten bevatten waarop 

de hierboven omschreven merken niet kunnen worden aangebracht, moeten deze mer-

ken op een plaat of met een stevig ander middel op het gereedschap zijn aangebracht. 

Daarnaast staat in de EN-normen welke gegevens verder dienen te worden aangege-

ven. Van belang hierbij is dat hijsgereedschappen voorzien moeten zijn van een trace-
abilitycode (serie-/productienummer).

8.1 Werklastaanduiding

Voor een veilig gebruik van een hijsgereedschap is de aanduiding van de werklast 

(WLL) onmisbaar. Omdat de WLL van het hijsgereedschap afhankelijk is van de hoek 

waaronder het gereedschap wordt toegepast (verschillende lastfactoren), is het belang-

rijk deze ook op het hijsgereedschap aan te geven. Op een kettingviersprong bijvoor-

beeld moet in ieder geval de maximale WLL bij een buitenhoek van 0–45º worden aan-

gegeven, maar tevens de maximale WLL bij een buitenhoek van 45–60º (zie figuur 5). 

De WLL dient natuurlijk eveneens in de gebruiksaanwijzing te zijn vermeld.

7 t Belasting van 
kettingdeel

7 tb = 45°

60°

75°

80°

10 t 10 t

20 t 20 t
30 t 30 t

Figuur 5: Horizontale kracht bij verschillende tophoeken. De t staat voor ton.
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8.2 Methoden

In deze paragraaf staat welke methoden zowel bij nieuwlevering als na keuring worden 

gebruikt. Bij het merken van hijsgereedschappen dient voorop te staan dat de aange-

brachte merken zoveel mogelijk onuitwisbaar moeten zijn. Merken moeten bovendien 

op een zodanige plaats zijn aangebracht, dat de sterkte van het hijsgereedschap niet 

wordt aangetast en veilig gebruik gewaarborgd blijft. In aanmerking hiervoor komt het 

aanbrengen van:

• inslagmerken en -letters of ingegraveerde merken of letters;

• sjabloon- of plakletters;

• merkplaten;

• etiketten;

• jaarkleuren;

• signaalkleuren.

8.2.1 Inslag- en ingegraveerde merken

De inslag- en ingegraveerde merken dienen zoveel mogelijk op een plaats te worden 

aangebracht die niet onderhevig is aan slijtage of hoge materiaalspanningen. Om even-

tuele kerfwerking te voorkomen dienen de slagletters en -cijfers enigszins afgerond te 

zijn.

8.2.2 Sjabloon- of plakletters

Het merken van grotere hijsgereedschappen, zoals hijsjukken, werkbakken, enzovoort 

dient met grotere letters en cijfers te worden uitgevoerd, omdat hier de leesbaarheid op 

grotere afstand belangrijk is. De gebruikte letters en cijfers dienen in een met de onder-

grond contrasterende kleur (bij voorkeur zwart of wit) te worden uitgevoerd.

8.2.3 Grootte van cijfers en letters

De cijfers en letters die worden gebruikt voor de voorgeschreven merken worden uit-

gevoerd volgens tabel 4, afkomstig uit de ‘Code for lifting appliances in marine envi-

ronment’ van Lloyd’s Register of Shipping.

Onderdeel Middenlijn van
onderdeel in

mm

WLL van
onderdeel in

ton

Afmeting van
merk in

mm

Kettingen, schalmen, ringen, sluitings-, 

oogbouten, enzovoort

Onder 12,5

Van 12,5 tot 26

Boven 26

Vanaf 1 3,0

4,5

6,0

Driehoeksplaten, haken, blokken en 

staalkabel eindverbindingen

Onder 2

Van 2 tot 8

Boven 8

3,0

4,5

6,0

Hijsjukken, spreaders en hijsframes Alle Minimaal 75

Tabel 4: Afmetingen van de cijfers en letters.
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8.2.4 Merkplaten

Merkplaten voorzien van ingegraveerde cijfers en letters kunnen worden uitgevoerd in 

diverse materialen. Goed bruikbaar zijn gelaagd kunststof, aluminium, koper, brons of 

rvs. De materiaalkeuze hangt af van de omgeving waarin het hijsmiddel wordt gebruikt 

en is vaak voorgeschreven door de klant (gebruiker). De bevestiging van de merkplaat 

dient zo te worden gekozen, dat deze eveneens voldoet aan het beoogde gebruiksdoel. 

Voorkomen dient te worden dat de last aan de labelbevestiging wordt aangeslagen.

8.2.5 Etiketten

Etiketten of labels worden gebruikt voor flexibele hijsgereedschappen en dienen te zijn 

vervaardigd van sterk en slijtvast materiaal. Het aanbrengen van etiketten en labels dient 

zo te gebeuren, dat de sterkte van het hijsgereedschap niet vermindert. Het wijzigen van 

etiketten dient zo te gebeuren, dat de nieuw aangebrachte gegevens onuitwisbaar zijn.

8.2.6 Jaarkleuren

Het gebruik van jaarkleuren wordt zeer aanbevolen om aan te geven dat het betreffende 

hijsgereedschap in dat jaar is geleverd of geïnspecteerd. Het verdient daarbij om vei-

ligheidsredenen de voorkeur één systeem van jaarkleuren te hanteren. Door EKH is 

gekozen voor het door de International Maritime Organisation, IMO, gehanteerde 

kleurensysteem (zie tabel 5).

Jaarkleuren van IMO

Bruin 2004 2010 2016

Blauw 2005 2011 2017

Geel 2006 2012 2018

Rood 2007 2013 2019

Zwart 2008 2014 2020

Groen 2009 2015 Enzovoort

Tabel 5: IMO’s kleurensysteem.

Om zoveel mogelijk ruimte te bieden om deze kleuren te laten afwijken van de in de 

werkomgeving gebruikte kleuren, zijn voor de jaarkleuren geen RAL-kleuren vastge-

legd. Beschikt de klant over een eigen kleurensysteem, dan is het mogelijk om van dit 

kleurensysteem af te wijken en het door de klant voorgeschreven systeem toe te passen.

8.2.7 Signaalkleuren

Het verdient om veiligheidsredenen de voorkeur hijsgereedschappen en -werktuigen te 

voorzien van een met de omgeving contrasterende kleur. Daarnaast moeten zware en 

volumineuze gereedschappen, waarbij gevaar van beknelling of verwonding voor per-

sonen reëel aanwezig is, worden voorzien van signaalkleuren. De signaalkleuren moe-

ten worden aangebracht op ten minste de uiteinden, hoeken of kanten die het beknel-

lingsgevaar kunnen veroorzaken.
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De te gebruiken signaalkleuren zijn zwarte en gele of rode en witte strepen. Daarbij 

zijn de kleuren om en om volgens een 50/50-verdeling aangebracht. De strepen moeten 

onder een hoek van 45º zijn aangebracht. De breedte van de strepen mag aan de grootte 

van het gereedschap worden aangepast, maar dient ten minste 20 mm te zijn.

8.3 Voorbeelden

Deze paragraaf bevat voorbeelden van het merken van diverse hijsgereedschappen:

• kettingwerk;

• staalkabels;

• bijzondere hijsgereedschappen;

• hijsbanden;

• touwwerk;

• staalkabelblokken;

• spanschroeven;

• handkettingtakels/rateltakels;

• hijsjukken, traversen, evenaars en werkbakken;

• vorkheftrucklepels.

8.3.1 Kettingwerk

Kettingen worden over het algemeen niet ingeslagen, met uitzondering van grote ket-

tingmaten. Omdat kettingen vrijwel altijd in samenstellen worden toegepast, vindt het 

merken op een daarvoor geschikt (meestal het grootste) onderdeel van dit samenstel 

plaats. Meestal wordt een merkplaat gebruikt die aan het grootste onderdeel wordt 

bevestigd. Bij een takelketting bijvoorbeeld gebeurt het merken op de hijshaak/-blok 

of op een speciale merkplaat aan de laatste schalm. Bij stropkettingen/-lengen en bij 

twee-, drie- en viersprongen gebeurt het merken op de topschalm.

Omdat een registratiemerk slechts eenmalig gedurende de gebruiksduur wordt afgege-

ven, dient dit tijdens de periodieke inspectie en de keuring te worden gecontroleerd en 

indien nodig ververst (beter leesbaar maken). Het uitslijpen van de schalm levert plaat-

selijk een verzwakking op van de doorsnede en wordt daarom afgeraden. Het verdient 

te allen tijde aanbeveling de merken aan te brengen op een stalen 5-, 6- of 8-kantig 

plaatje volgens de NEN-EN 818 ter voorkoming van schade of verzwakking aan de 

topschalm. Losse kettingwerkonderdelen, zoals schalmen, sluitingen, haken, ringen, 

wartels en oogbouten/-moeren, dienen apart van inslagmerken te worden voorzien.

8.3.2 Staalkabels

In het geval van staalkabels moeten merken duidelijk en onuitwisbaar zijn aangebracht 

op een zodanige plaats, dat veilig gebruik gewaarborgd blijft. Over het algemeen kun-

nen de merken worden aangebracht in de eindverbindingen. Andere methoden zoals 

een busje of merkplaat zijn eveneens toegestaan. Alleen indien een merklint of merk-

draad door de fabrikant is meegeslagen, is een directe aanwijzing (praktisch onuitwis-

baar) omtrent de fabrikant mogelijk.
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8.3.3 Bijzondere hijsgereedschappen

Tot de bijzondere gereedschappen worden gerekend: platenklemmen, balkenklemmen, 

hijsklemmen, hijstangen, laadvorken, C-haken, hefmagneten en vacuümhijsgereed-

schappen. Op deze artikelen kunnen de merken worden aangebracht door direct inslaan 

in het materiaal. Voor de duidelijkheid verdient het aanbeveling de merken dan met 

contrasterende verf te markeren. Ook kan gebruik worden gemaakt van een ingeslagen 

of gegraveerde merkplaat die met popnagels wordt bevestigd. De wijze van merken is 

verder gelijk aan die van kettingwerk.

8.3.4 Hijsbanden

Op elke hijsband moet een etiket zijn aangebracht. De kleur van het etiket dient con-

form de NEN-EN-1492-1 en -2 de materiaalsoort aan te duiden. De onuitwisbaarheid 

van de op het etiket aangebrachte merken en gegevens verdienen grote aandacht. 

In feite dient de bandfabrikant de leesbaarheid voor de bandlevensduur te garanderen.

Eventuele door de klant vereiste merken dienen bij voorkeur op het bestaande etiket te 

worden aangebracht. Indien dit niet mogelijk is, kan een extra label aan het bestaande 

etiket worden genaaid of gelijmd. Ook is het mogelijk een extra eindloos genaaid label 

om de lus aan te brengen. Hierbij dient een niet te grote opening te worden toegepast, 

zodat aanslaan in het label praktisch niet mogelijk is. In geen geval mag door de band 

of lus heen geniet of genageld worden. Merken op de band moeten bij voorkeur niet 

worden uitgevoerd met verf of inkt.

8.3.5 Touwwerk

In touw dat wordt toegepast voor hijsdoeleinden moet een merklint zijn meegeslagen 

waarop worden vermeld:

• fabrikant (naam of merk);

• trosnummer.

Touw kan bovendien volgens de NEN 3303 zijn voorzien van merkgarens. Eventueel 

door de klant vereiste merken kunnen worden aangebracht op een koperen busje of 

kunststof bandje of hoesje dat om het touw wordt geschoven.

8.3.6 Staalkabelblokken

Op blokken kunnen de merken worden aangebracht door het inslaan van het blok op 

het beslag of de wang. Voor de duidelijkheid dient het merken plaats te vinden op een 

schoongeslepen vlak en met contrasterende verf rechthoekig te worden gemarkeerd. 

Onderblokken met WLL tot 20 ton moeten in ieder geval in een ten opzichte van de 

omgeving contrasterende kleur zijn geschilderd. Onderblokken met WLL van 20 ton 

en hoger moeten, in ieder geval bij mobiele kranen, zijn voorzien van signaalkleuren 

door het aanbrengen van zwarte strepen op gele achtergrond, waarbij het geel ten min-

ste 50% van het oppervlak moet beslaan.
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8.3.7 Spanschroeven

Op spanschroeven kunnen de merken worden aangebracht door inslaan in het huis.

8.3.8 Handkettingtakels/rateltakels

Elektrische/pneumatische kettingtakels, staalkabeltakels, hydraulische vijzels, dom-

mekrachten, lieren en loopkatten worden gemerkt met een merkplaatje dat wordt inge-

slagen of gegraveerd. Het plaatje moet op een niet kwetsbare plaats zijn aangebracht 

door lijmen of nagelen.

8.3.9 Hijsjukken, traversen, evenaars en werkbakken

Hierop moeten de merken met een letter- en cijferhoogte van minimaal 75 mm duide-

lijk leesbaar en onuitwisbaar met plak- of sjabloonletters zijn vermeld. De beproe-

vingsdatum en het keuringsmerk kunnen rechtstreeks in het artikel of op een daarop 

aangebrachte merkplaat worden ingeslagen. Werkbakken moeten van signaalkleuren 

zijn voorzien door de onderrand zwart en geel gestreept te schilderen, waarbij geel ten 

minste 50% van het oppervlak moet beslaan.

8.3.10 Vorkheftrucklepels

Het merken van heftrucklepels vindt plaats door middel van inslagletters en -cijfers op 

de boven- of zijkant van het verticale gedeelte.
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9 Certificaten

Door EKH-leden worden de in dit hoofdstuk behandelde certificaatformulieren gehan-

teerd. Het zijn elektronisch vervaardigde formulieren die worden uitgegeven door Sdu 

Uitgevers. De modellen zijn vastgelegd en EKH-leden zijn verplicht de Sdu-certifi-

caatformulieren en de voorgeschreven tekstmodellen toe te passen voor door hen te 

leveren producten en diensten. Alleen Erkende Keurbedrijven Hijs- en hefmiddelen 

(EKH-leden) mogen deze EKH-formulieren gebruiken.

9.1 Certificaten bij nieuwlevering

De certificaatformulieren zijn tevens fabrikantenverklaring (model II-A volgens de 

EG-Machinerichtlijn) en zijn daarom bij nieuwleveringen zonder meer te gebruiken. 

De fabrikant/samensteller is immers verplicht om bij nieuwlevering van een stuk hijs-

gereedschap een fabrikantenverklaring (model II-A volgens de EG-Machinerichtlijn) 

mee te leveren. Deze verklaring dient door de eigenaar van het hijsgereedschap te wor-

den bewaard, zolang het gereedschap door hem wordt gebruikt.

De Arbowet verplicht het bezit van ‘een bewijsstuk’ waarop onderzoeken en beproe-

vingen zijn vermeld. Dit is het ‘certificaatdeel’ van het formulier. Omdat deze ver-

plichting ook geldt na uitvoering van de periodieke inspecties, is de achterzijde van de 

certificaten voorzien van voorgedrukte kolommen waarin de uitgevoerde inspecties 

kunnen worden afgetekend.

9.2 Certificaten bij herkeuring

Herkeuring van een hijsmiddel betekent dat een deskundige beoordeelt of het hijsmid-

del (nog) voldoet aan de daarvoor geldende eisen. De EG-Richtlijn Arbeidsmiddelen 

schrijft voor dat hijsmiddelen moeten voldoen aan de elementaire veiligheidseisen 

zoals gesteld in de EG-Machinerichtlijn. Daarom is ook voor de herkeuring van een 

hijsmiddel de combinatie certificaat/II-A-verklaring te gebruiken.

Voor een gebruikt stuk hijsgereedschap kan na reparatie, herkeuring of bij het zoek-

raken van het originele certificaat, een nieuw certificaat/II-A-verklaring worden afge-

geven. De herkeuring en/of herbeproeving krijgt door deze koppeling, indien uitge-

voerd door een erkend keurbedrijf, meer waarde. Het keurbedrijf treedt daarbij op 

namens de (originele) fabrikant, waarbij de II-A-verklaring alleen dan kan worden 

afgegeven indien van alle afzonderlijke onderdelen van het hijsgereedschap bekend is 

door wie dit is geproduceerd of geleverd (traceability).

Het keurbedrijf dat een keuring c.q. herbeproeving uitvoert op een gebruikt stuk hijs-

gereedschap, moet zeker stellen wie de fabrikant is van het hijsgereedschap, omdat 

deze fabrikant met naam en adres ook na herkeuring op de gecombineerde certificaat/

II-A-verklaring moet worden vermeld. Het kan voorkomen dat de herkomst van het 

hijsgereedschap niet te achterhalen is: de fabrikant is niet bekend en documentatie ont-

breekt. Dan kan het keurbedrijf zich opstellen als fabrikant van het hijsgereedschap. 
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Dit betekent dat het keurbedrijf opnieuw een technisch dossier moet opstellen waarin 

onder meer de toegepaste materiaalsoorten en normen staan vermeld en via tekening 

en berekening de constructie bekend en gecontroleerd moeten zijn. Het keurbedrijf kan 

dan als alle gegevens bekend zijn een certificaat/II-A-verklaring afgeven en een CE-

merk aanbrengen. Het spreekt voor zich dat deze procedure een dure en vaak moeiza-

me operatie kan zijn.

9.3 Fabrikantenverklaring hijsmiddelen

Wordt een nieuw incompleet hijsmiddel of een onderdeel van een hijsmiddel nieuw 

geleverd door een EKH-bedrijf zonder dat dit is onderzocht of beproefd, dan kan alleen 

een fabrikantenverklaring worden afgegeven.

9.4 Keuringsrapport hijsmiddelen

In de praktijk blijkt vaak bij herkeuring van hijsmiddelen dat de originele formulieren 

(certificaat en/of fabrikantenverklaring) zoek zijn geraakt. De eigenaar van het hijs-

middel dient echter toch te worden voorzien van een nieuw bewijsstuk.

Is de herkomst van het hijsgereedschap niet te achterhalen (fabrikant niet bekend en 

documentatie ontbreekt), dan moet het keurbedrijf ten minste beoordelen of dit hijsge-

reedschap voldoet aan de elementaire veiligheidseisen van de EG-Machinerichtlijn.

De eigenaar van een hijsgereedschap, tevens de klant van het keurbedrijf, kan beslui-

ten, gezien de kosten die verbonden zijn aan het opstellen van een nieuwe II-A-verkla-

ring, een keuring met herbeproeving van zo’n hijsgereedschap voldoende te vinden. 

Dan kan alleen een keuringsrapport hijsmiddelen worden afgegeven.

EKH-bedrijven moeten bij alle hijs- en hefmiddelen die worden afgeleverd (nieuw of 

na keuring) aan de gebruiker, een certificaat of ander formulier (volgens de genoemde 

modellen) meeleveren.

Het is belangrijk dat de gebruiker van het hijs- of hefmiddel (dat is degene die eigenaar 

is en zelf het middel gebruikt of laat gebruiken door derden) een wettig bewijs heeft 

dat het artikel voldoet aan de geldende nationale voorschriften. Certificaten en verkla-

ringen moeten zo volledig mogelijk zijn ingevuld.

9.5 Digitale documenten

Naast het verstrekken van papieren certificaten, is het mogelijk certificaten, de keu-

ringsresultaten en dergelijke digitaal beschikbaar te stellen via internet. Het gaat hier om 

de EKH-certificaatformulieren, waarvan de modellen in dit handboek zijn opgenomen.

9.5.1 Nieuwleveringen

Bij nieuwleveringen kan worden volstaan met het digitaal beschikbaar stellen van een 

certificaat met daarop de II-A-verklaring. Het certificaat hoeft dus niet nog separaat te 

worden toegezonden. Op internet wordt een kopie van het EKH-certificaat afgebeeld 

(pdf) dat normaal als hardcopy wordt verstrekt. De opmaak en inhoud van het internet-
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certificaat zijn uiteraard gelijk aan die van een ‘normaal’ certificaat. In de lay-out moet 

wel duidelijk worden aangegeven, dat het hier om een internetcertificaat gaat. Het 

internetcertificaat mag worden weergegeven zonder handtekening.

Ook de fabrikantenverklaring en het keuringsrapport hijsmiddelen kunnen digitaal 

worden verstrekt. Een exacte internetkopie (pdf) van de voorgeschreven EKH-formu-

lieren dient op het internet te verschijnen.

9.5.2 Registratie van inspectie en keuring

Op de achterkant van een certificaat worden inspecties geregistreerd. Bij digitale for-

mulieren worden voor deze registratie op het beeldscherm minimaal de volgende vel-

den getoond:

• certificaatnummer;

• omschrijving en identificatie van hijs- en hefmiddel;

• laatste keurings- c.q. inspectiedatum.

Het keurbedrijf moet kunnen aantonen dat de inspecties/keuringen zijn uitgevoerd. Dit 

kan bijvoorbeeld door een getekende werkbon. Hiermee moet kunnen worden vastge-

steld wanneer welke inspecteur (paraaf of handtekening) de inspectie c.q. keuring van 

het betreffende hijsmiddel heeft uitgevoerd.

9.7 Modellen van EKH-certificaatformulieren

Op de volgende pagina’s worden de modellen van de EKH-certificaatformulieren en 

de voor alle modellen gelijke achterzijde weergegeven:

• het Certificaat hijsmiddelen;

• het Certificaat staalkabels;

• het Certificaat hijsbanden;

• de Fabrikantenverklaring hijsmiddelen;

• het Keuringsrapport hijsmiddelen.
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CERTIFICAAT HIJSMIDDELEN
CERTIFICATE OF HOISTING EQUIPMENT

Ondergetekende verklaart namens zijn firma, dat onderstaande gegevens juist zijn en dat het 

omschreven hijsmiddel en alle gebruikte onderdelen overeenkomen met de bepalingen van de 

EG-Machinerichtlijn 2006/42/EG, bijlage II-A. Het samenstellen, het onderzoek en de beproeving 

is uitgevoerd door een bevoegd persoon onder zijn toezicht, volgens de EKH-Werkvoorschriften. 

The undersigned certifies on behalf of his company, that below particulars are correct and that 

the described hoisting equipment and the all used parts are according to the regulations of the 

EG-Machinery Directive 2006/42/EG, appendix II-A. The assembling, examination and test was 

carried out under his supervision by a competent person, according to the EKH-Code of practice.

Referentie van klant:

Reference of customer

Certificaatnummer:

Certificate number

Opdrachtnummer:

Order number

Registratie merk en nummer:

Distinguishing mark and number

Werklast in kg of T (WLL):

Working load limit

Omschrijving:

Description

Afmetingen 

Measurements

:

Materiaal

Material

:

Warmtebehandeling

Heat treatment

Afwerking van oppervlak

Surface finishing

:

:

Sterkte 

Strength

Proefbelasting in kN (PL)

Proofload applied

Datum van beproeving

Date of test

Gebruiksfactor

Coeffficient of utilization

:

:

:

Toepassing

Application

:

Hijsmiddel vervaardigd volgens norm :

Hoisting equipment manufactured according standard

Kenmerk/Fabrieksnummer

Identification/Production number

:

Naam en adres van fabrikant

Name and address of manufacturer

:

Hijsmiddel geleverd aan

Hoisting equipment supplied to

:

Leveringsdatum

Date of delivery

Naam en adres van 

leverancier

Name and adres of 

supplier

Gegevens betreffende 

levering

Note of delivery

Handtekening van

deskundige

Signature of competent 

person
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Gegevens kunnen met duidelijk handschrift worden ingevuld.
Data may be filled in by clear handwriting.

Naam en adres van 

keurbedrijf

Name and adres of 

examination company

Gegevens betreffende  

inspectie, levering, 

veranderingen of 

reparaties

Data of examination, 

delivery, changes or 

repairs

Inspectiedatum

Date of examinations

Firmastempel en

handtekening van

deskundige

Stamp of company 

and signature of 

competent person
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CERTIFICAAT STAALKABELS
CERTIFICATE OF WIRE ROPES

Ondergetekende verklaart namens zijn firma, dat onderstaande gegevens juist zijn en dat de 

omschreven staalkabel of het staalkabel samenstel overeenkomen met de bepalingen van de 

EG-Machinerichtlijn 2006/42/EG, bijlage II-A. Het samenstellen, het onderzoek en de beproeving 

is uitgevoerd door een bevoegd persoon onder zijn toezicht, volgens de EKH-Werkvoorschriften. 

The undersigned certifies on behalf of his company, that below particulars are correct and that 

the described wire rope or complete gear are according to the regulations of the EG-Machinery 

Directive 2006/42/EG, appendix II-A. The assembling, examination and test was carried out under 

his supervision by a competent person, according to the EKH-Code of practice.

Referentie van klant:

Reference of customer

Certificaatnummer:

Certificate number

Opdrachtnummer:

Order number

Registratie merk en nummer:

Distinguishing mark and number

Werklast in kg of T (WLL):

Working load limit

Omschrijving       :

Description

Afwerking van kabeleinden      :

Confectioning of rope ends

Overig gebruikte onderdelen van samenstel :

Other used parts of complete gear

Afmetingen 

Dimensions

Nominale kabelmiddellijn

Nominal wire rope diameter

Lengte van geleverde staalkabel

Length of supplied wire rope

:

:

mm

m

Constructie

Construction

Aantal strengen maal aantal draden + kernen

Number of strands x number of wires + cores

Slagrichting en slagwijze

Direction and type of lay

Voorgevormd

Preformed

:

:

:

Materiaal

Material

Treksterkteklasse

Tensile grade

Afwerking van draadoppervlak

Surface finishing of wires

:

:

Sterkte 

Strength

Minimum breekkracht van kabel in kN (BL)

Minimum breaking strength of wire rope

Proefbelasting bij trekproef in kN (PL)

Proofload applied

Datum van beproeving

Date of test

:

:

:

Toepassing

Application

Staalkabel vervaardigd volgens norm

Wire rope manufactured according standard

Kenmerk/Fabrieksnummer

Identification/Production number

:

:

:

Naam en adres van fabrikant

Name and address of manufacturer

:

Staalkabel geleverd aan

Wire rope supplied to

:

Leveringsdatum

Date of delivery

Naam en adres van 

leverancier

Name and adres of 

supplier

Gegevens betreffende 

levering

Note of delivery

Handtekening van

deskundige

Signature of competent 

person
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Gegevens kunnen met duidelijk handschrift worden ingevuld.
Data may be filled in by clear handwriting.

Naam en adres van 

keurbedrijf

Name and adres of 

examination company

Gegevens betreffende  

inspectie, levering, 

veranderingen of 

reparaties

Data of examination, 

delivery, changes or 

repairs

Inspectiedatum

Date of examinations

Firmastempel en

handtekening van

deskundige

Stamp of company 

and signature of 

competent person
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CERTIFICAAT HIJSBANDEN
CERTIFICATE OF WEBBING SLINGS

Ondergetekende verklaart namens zijn firma, dat onderstaande gegevens juist zijn en dat de 

omschreven hijsband of het hijsband samenstel overeenkomen met de bepalingen van de 

EG-Machinerichtlijn 2006/42/EG, bijlage II-A. Het samenstellen en het onderzoek is uitgevoerd 

door een bevoegd persoon onder zijn toezicht, volgens de EKH-Werkvoorschriften.

The undersigned certifies on behalf of his company, that below particulars are correct and that 

the described wire rope or complete gear are according to the regulations of the EG-Machinery 

Directive 2006/42/EG, appendix II-A. The examination and test was carried out under his super-

vision by a competent person, according to the EKH-Code of practice.

Referentie van klant:

Reference of customer

Certificaatnummer:

Certificate number

Opdrachtnummer:

Order number

Registratie merk en nummer:

Distinguishing mark and number

Werklast in kg of T (WLL):

Working load limit

Bandkleur:

Color of the sling

Omschrijving     :

Description

Afwerking van bandoppervlak     :

Surface finishing of sling

Overige gebruikte onderdelen van samenstel :

Other used parts of complete gear

Afmetingen 

Dimensions

Gemeten breedte

Measured width

Gemeten dikte

Measured thickness

Werkende lengte

Working length

:

:

:

mm

m

m

Constructie

Construction

Type band

Type of sling

Afwerking van lussen

Finishing connection eyes

:

:

Materiaal

Material

Band

Sling

Stikgaren

Stitch yarn

:

:

Sterkte 

Strength

Breekkracht van de hijsband in kN (BL)

Breaking strength of webbing sling

Gebruiksfactor

Coefficient of utilization

:

:

Hijsband vervaardigd volgens norm 

Webbing sling manufactured according standard

Kenmerk

Traceability code

Datum van fabricage

Date of manufacture

:

:

:

Naam en adres van fabrikant

Name and address of manufacturer

:

Hijsband geleverd aan

Webbing sling supplied to

:

Leveringsdatum

Date of delivery

Naam en adres van 

leverancier

Name and adres of 

supplier

Gegevens betreffende 

levering

Note of delivery

Handtekening van

deskundige

Signature of competent 

person
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Gegevens kunnen met duidelijk handschrift worden ingevuld.
Data may be filled in by clear handwriting.

Naam en adres van 

keurbedrijf

Name and adres of 

examination company

Gegevens betreffende  

inspectie, levering, 

veranderingen of 

reparaties

Data of examination, 

delivery, changes or 

repairs

Inspectiedatum

Date of examinations

Firmastempel en

handtekening van

deskundige

Stamp of company 

and signature of 

competent person
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FABRIKANTENVERKLARING HIJSMIDDELEN Verklaringsnummer

MANUFACTURERS DECLARATION OF HOISTING EQUIPMENT Declaration number

Ondergetekende verklaart namens zijn firma, dat onderstaande gegevens juist zijn en dat het 

omschreven hijsmiddel en alle gebruikte onderdelen overeenkomen met de bepalingen van de 

EG-Machinerichtlijn 2006/42/EG, bijlage II-A.

The undersigned certifies on behalf of his company, that below particulars are correct and that 

the described hoisting equipment and the all used parts are according to the regulations of the 

EG-Machinery Directive 2006/42/EG, appendix II-A.

Hijsmiddel geleverd aan:

Hoisting equipment supplied to

Referentie van klant:

Reference of customer

Opdrachtnummer:

Order number

Omschrijving:

Description

Afmetingen

Measurements

:

Aantal

Number

:

Materiaal

Material

Warmtebehandeling

Heat treatment

Afwerking van oppervlak

Surface finishing

:

:

Sterkte

Strength

Proefbelasting (PL)

Proofload applied

Datum van beproeving

Date of test

Werklast (WLL)

Working load limit

:

:

:

kN

T

Toepassing

Application

Hijsmiddel vervaardigd volgens norm

Hoisting equipment manufactured according standard

:

Kenmerk

Identification

Registratie merk en nummer

Distinguishing mark and number

Naam en adres van fabrikant

Name and address of manufacturer

:

:

Leveringsdatum

Date of delivery

Naam en adres van 

leverancier

Name and adres of 

supplier

Gegevens betreffende 

levering

Note of delivery

Handtekening van

deskundige

Signature of competent 

person
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Gegevens kunnen met duidelijk handschrift worden ingevuld.
Data may be filled in by clear handwriting.

Naam en adres van 

keurbedrijf

Name and adres of 

examination company

Gegevens betreffende  

inspectie, levering, 

veranderingen of 

reparaties

Data of examination, 

delivery, changes or 

repairs

Inspectiedatum

Date of examinations

Firmastempel en

handtekening van

deskundige

Stamp of company 

and signature of 

competent person
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KEURINGSRAPPORT HIJSMIDDELEN
REPORT OF EXAMINATION OF HOISTING EQUIPMENT

Ondergetekende verklaart namens zijn firma, dat onderstaande gegevens juist zijn en dat het 

omschreven reeds in gebruik zijnde hijsmiddel is beproefd en onderzocht door een bevoegd 

persoon onder zijn toezicht, volgens de EKH-Werkvoorschriften.

The undersigned certifies on behalf of his company, that below particulars are correct and that 

the described already used hoisting equipment was tested and examined by a competent person 

under his supervision, according to the EKH-Code of practice.

Referentie van klant:

Reference of customer

Verklaring nummer:

Declaration number

Opdrachtnummer:

Order number

Registratie merk en nummer:

Distinguishing mark and number

Omschrijving:

Description

Werklast in kg of T  

Working load limit

(WLL) :

Afmetingen

Measurements

:

Materiaal

Material

Warmtebehandeling

Heat treatment

Afwerking van oppervlak

Surface finishing

:

:

Sterkte

Strength

Proefbelasting in kN PL

Proofload applied

Datum van beproeving

Date of test

Gebruiksfactor

Coefficient of utilization

:

:

:

Toepassing

Application

:

Eigenaar/gebruiker van hijsmiddel

Owner/user of the hoisting equipment

:

Leveringsdatum

Date of delivery

Naam en adres van 

leverancier

Name and adres of 

supplier

Gegevens betreffende 

levering

Note of delivery

Handtekening van

deskundige

Signature of competent 

person
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Gegevens kunnen met duidelijk handschrift worden ingevuld.
Data may be filled in by clear handwriting.

Naam en adres van 

keurbedrijf

Name and adres of 

examination company

Gegevens betreffende  

inspectie, levering, 

veranderingen of 

reparaties

Data of examination, 

delivery, changes or 

repairs

Inspectiedatum

Date of examinations

Firmastempel en hand-

tekening deskundige

Stamp of company 

and signature of 

competent person
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10 Onderdelen – 65

10 Onderdelen

In dit hoofdstuk worden de diverse aspecten behandeld die van belang zijn voor het 

leveren, inspecteren en keuren van de diverse hijs- en hefmiddelen en aanverwante 

artikelen in het kader van een veilig gebruik ervan.

10.1 Kettingwerk

In deze paragraaf komen respectievelijk de volgende onderwerpen aan de orde:

• definitie van kettingwerk;

• eisen aan nieuw kettingwerk;

• eisen aan keuring van kettingwerk;

• beproeving van kettingwerk.

10.1.1 Definitie

Onder kettingwerk wordt hier complete hijsgereedschappen of onderdelen van hijs-

gereedschappen verstaan vervaardigd van metaal of een metaallegering. Voor ketting-

werk wordt bij voorkeur gekalmeerd, niet verouderingsgevoelig, of gelegeerd staal 

gebruikt. Bij de fabricage ervan komen verschillende warmtebehandelingen voor, zoals 

smeden, persgieten of gieten en lassen. Ter verkrijging van de juiste eigenschappen 

worden daarnaast secundaire warmtebehandelingen toegepast, zoals harden, veredelen 

en gloeien.

De treksterkte van het materiaal is volgens de huidige Internationale normen ingedeeld 

in diverse kwaliteitsklassen (grades), te weten: 4 (M), 5 (P), 6 (S), 8 (T) en 10 (V). In 

Nederland wordt voor de meeste samenstellen grade 8 gebruikt.

10.1.2 Eisen aan nieuw kettingwerk

De WLL is in het algemeen 1/4 van de breekkracht. De breekkracht is gedefinieerd als 

de maximaal door de fabrikant gegarandeerde belasting die door het kettingwerk kan 

worden opgenomen. De gebruiksfactor (gebruikscoëfficiënt) voor kettingwerk (inclu-

sief kettingen) bedraagt dus in het algemeen 4.

Kettingwerksamenstellen moeten zoveel mogelijk uit onderdelen van hetzelfde fabri-

caat en dezelfde kwaliteitsklasse zijn samengebouwd, volgens instructies van de ket-

tingfabrikant. Indien hiervan moet worden afgeweken, dan mag in ieder geval geen der 

samengebouwde onderdelen een lagere WLL hebben dan de gebruikte ketting.

10.1.3 Eisen aan keuring van kettingwerk

Kettingwerk moet afhankelijk van de intensiteit en ruwheid van het gebruik periodiek 

op goede staat worden onderzocht. Het Arbobesluit geeft hiervoor als termijn mini-

maal één keer per jaar. Welke technieken moeten worden toegepast bij dit onderzoek, 

wordt in de wet nauwelijks toegelicht. Ook de Europese normen geven hierover geen 

praktisch hanteerbaar uitsluitsel. Deze geven slechts een termijn voor een jaarlijkse 

keuring aan. De normen gaan ervan uit, dat voor kettingwerk dat volgens deze normen 
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geproduceerd is, in de gebruikshandleiding door de fabrikant nadere informatie betref-

fende de keuring wordt gegeven. Bij de periodieke keuringen moet het kettingwerk 

eerst visueel worden onderzocht op slijtage, scheuren, vervormingen en interingen.

10.1.4 Beproeving van kettingwerk

Kettingwerk moet periodiek, afhankelijk van de intensiteit en ruwheid van het gebruik, 

bij de keuring tevens worden beproefd. Om een veilig gebruik te waarborgen is de ter-

mijn voor de beproeving van kettingwerk gesteld op minimaal één keer per 4 jaar. 

Bij deze keuring en beproeving dient het kettingwerk eerst visueel te zijn onderzocht. 

Bij de keuring moeten dus de volgende handelingen worden uitgevoerd:

• visueel onderzoek op slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• trekproef, beproeving op de trekbank, met een proefbelasting van 200% (zie hoofd-

stuk 6 ‘Keuring’). Voor de beproeving bij samenstellen zijn strikte procedures 

voorgeschreven;

• scheuronderzoek, uitvoeren als vervanging voor de trekproef of aanvullend niet-

destructief onderzoek. Hierbij dient te worden vastgesteld of in het kettingwerk 

geen microscheuren zijn ontstaan en of het niet is beschadigd;

• warmtebehandelingen van kettingwerk zijn slechts onder zeer nadrukkelijke voor-

waarden toegestaan.

Indien (tussentijds) aan een samenstel wordt/is gerepareerd of veranderd, bijvoorbeeld 

door bestaande onderdelen te vervangen door nieuwe, dan dient daarna altijd een keu-

ring met beproeving van het gehele samenstel plaats te vinden.

10.2 Onderdelen van kettingwerk

In deze paragraaf komen respectievelijk de volgende onderwerpen aan de orde:

• nieuwe kettingen;

• nieuwe topschalmen en ringen;

• nieuwe verbindingsschalmen;

• nieuwe sluitingen;

• nieuwe wartels;

• nieuwe samenstellen.

10.2.1 Nieuwe kettingen

De voor hijsdoeleinden gebruikte kettingen dienen kortschalmig te zijn, met een ver-

houding tussen de nominale steek en de nominale kettingmaat van 3 : 1. De gebruiks-

factor dient minimaal 4 te zijn.

Van verschillende schalmen van de ketting moet de diameter worden opgemeten, altijd 

in het rechte deel van de schalmen tegenover de las. Het gemiddelde meetresultaat 

levert de diameter op.

De lengte van de schalmen moet zowel in- als uitwendig worden gemeten. Daarnaast 

moet de lengte over minimaal vijf schalmen (altijd oneven aantal) onder een voorspan-

ning van 1% van de WLL worden gemeten.
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Inspectie

De gemeten diameterwaarden van de schalmen worden met de eerder afgegeven CE-

verklaring vergeleken. Grote aandacht wordt gegeven aan het meten van de ketting 

over meerdere schalmen, dit in verband met eventuele slijtage en blijvende verlenging. 

Vervormingen, ernstige corrosie en beschadigingen mogen niet voorkomen.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. 

Voorafgaand aan de beproeving wordt gecontroleerd of de ketting droog, vet of geschil-

derd is. Een droge ketting zal bij breuk een hogere breukkracht opleveren. De ketting 

wordt in de trekbank beproefd met een proeflast van 200%. Daarna wordt gecontro-

leerd op defecten zoals scheurtjes, op een door de fabrikant voorgeschreven wijze.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van kettingen is de Magnetic Particle Inspection (MPI) met 

gebruikmaking van fluorescerende vloeistof de meest geschikte methode.

10.2.2 Nieuwe topschalmen en ringen

Kenmerkend is de materiaalklasse van de topschalm/ring die aan de hand van de merk-

tekens van de fabrikant is vast te stellen. Daarnaast zijn de maatgevende afmetingen de 

materiaaldikte en vorm, rond, plat afgerond, enzovoort, en de inwendige lengte en de 

inwendige breedte.

Inspectie

De gemeten maten worden vergeleken met de eerder afgegeven CE-verklaring, dit in 

verband met eventuele slijtage en blijvende vervorming. Vervormingen mogen niet 

voorkomen.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. Bij 

de beproeving wordt een proefbelasting van 200% op de schalm aangebracht. Na ont-

lasten worden de maten opnieuw gecontroleerd, afwijkingen zijn daarbij niet toege-

staan. Defecten zoals scheurtjes worden op een door de fabrikant voorgeschreven wijze 

beoordeeld.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van topschalmen en ringen is de MPI-methode het meest 

geschikt.
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10.2.3 Nieuwe verbindingsschalmen

Kenmerkend is de materiaalklasse van de schalm die aan de hand van de fabricagemerk-

tekens is vast te stellen. Daarnaast zijn de maatgevende afmetingen de pendiameter, de 

wijdte inwendig tussen poten en de inwendige lengte van binnenkant beugels.

Inspectie

Alle gemeten maten worden vergeleken met de eerder afgegeven CE-verklaring, dit in 

verband met eventuele slijtage en blijvende verlenging. Vervormingen en grote speling 

op de scharnierpennen mogen niet voorkomen.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. Bij 

de beproeving wordt een proefbelasting van 200% op de verbindingsschalm aange-

bracht. Na ontlasten worden de maten opnieuw gecontroleerd; afwijkingen zijn niet 

toegestaan in verband met blijvende vervorming. De scharnierpennen worden op ver-

vormingen gecontroleerd. Defecten zoals scheurtjes worden op een door de fabrikant 

voorgeschreven wijze beoordeeld.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van verbindingsschalmen is de MPI-methode het meest 

geschikt.

10.2.4 Nieuwe sluitingen

De voor hijsdoeleinden gebruikte sluitingen dienen te zijn voorzien van bouten met 

een grotere diameter dan de diameter van de beugel. ‘Handelsmodel’-sluitingen (waar-

bij de beugeldiameter gelijk is aan de boutdiameter) mogen niet gebruikt worden als 

hijsgereedschap en dus niet worden ingeslagen en gecertificeerd. Kenmerkend is de 

materiaalklasse van sluitingen die aan de hand van de fabricagemerktekens is vast te 

stellen. Daarnaast zijn maatgevende afmetingen het ronde deel en/of ovale platte deel 

van de beugel, de boutdiameter (rond, ovaal of rechthoekig), de inwendige wijdte tus-

sen poten en de inwendige lengte (van binnenkant beugel tot bout).

Inspectie

Alle gemeten maten worden vergeleken met de eerder afgegeven CE-verklaring, dit in 

verband met eventuele slijtage en blijvende verlenging. Vervormingen, zowel van de 

beugel als van de bout, mogen niet voorkomen.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. Bij 

de beproeving wordt een proefbelasting van 200% op de sluiting aangebracht. Na ont-

lasten worden de maten opnieuw gecontroleerd; afwijkingen zijn niet toegestaan in 
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verband met blijvende vervorming. Defecten zoals scheurtjes worden op een door de 

fabrikant voorgeschreven wijze beoordeeld.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van sluitingen is de MPI-methode het meest geschikt.

10.2.5 Nieuwe wartels

Voor hijsdoeleinden geschikte wartels dienen door de fabrikant te zijn voorzien van de 

materiaalklasse die aan de hand van de fabricagemerktekens is vast te stellen. Daar-

naast zijn maatgevende afmetingen de beide ogen of gaffels, de materiaaldikte, rond of 

plat, enzovoort, de inwendige lengte van de ogen en de inwendige breedte, en de 

afstand tussen de gaffels.

Inspectie

Alle gemeten maten worden vergeleken met de eerder afgegeven CE-verklaring, dit in 

verband met eventuele slijtage en blijvende verlenging. Vervormingen en grote speling 

op wartelpen of radiaallager mogen niet voorkomen.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. Bij 

de beproeving wordt een proefbelasting van 200% op de wartel aangebracht. Na ont-

lasten worden de maten opnieuw gecontroleerd; afwijkingen zijn niet toegestaan in 

verband met blijvende vervorming. Defecten zoals scheurtjes worden op een door de 

fabrikant voorgeschreven wijze beoordeeld.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van wartels is de MPI-methode het meest geschikt.

10.2.6 Nieuwe samenstellen

Kettingsamenstellen moeten worden vervaardigd en beproefd volgens de geharmo-

niseerde Europese normen NEN-EN 818-1 tot en met 7. De onderdelen waaruit een 

samen stel van kettingwerk bestaat, moeten van dezelfde materiaalklasse zijn en gepro-

duceerd zijn volgens de NEN-EN 1677-1 tot en met 4. Samenstellen zijn bij voorkeur 

in het grootste onderdeel of op een met een stalen ring verbonden merkplaat voorzien 

van de voorgeschreven merken. Op ieder samenstel moet zijn/worden vermeld:

• de identificatie van de fabrikant (bij samenstellen is dat het bedrijf dat het samen-

stel heeft geproduceerd);

• de materiaalklasseaanduiding;

• de WLL uitgaande van de grootste buitenhoek (bij meersprongen afhankelijk van 

de buitenhoekenopgave 0−45º of 45−60º; zie figuur 6);

• het CE-merk;

• het certificaatnummer;
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• de datum van levering/beproeving;

• het logo van de leverancier.

90° b

120°

120°

b b

Enkelpart Tweesprong Driesprong Viersprong

Hoek b
Factor

0° 0 – 45° 45 – 60° 0 – 45° 45 – 60°
1 11,4 2,1 1,5

Figuur 6: Buitenhoeken.

Nieuwe samenstellen die zijn opgebouwd uit onderdelen waarop volgens de bijbeho-

rende fabrikantenverklaring reeds een MPF is uitgevoerd, behoeven als geheel niet 

meer te worden beproefd, mits de samenstellen zijn vervaardigd door een deskundig 

bedrijf. Zij moeten wel nauwkeurig worden gecontroleerd op de juiste samenstelling, 

enzovoort.

Inspectie

Alle gemeten maten worden vergeleken met de eerder afgegeven CE-verklaring, dit in 

verband met eventuele slijtage en blijvende verlenging. Vervormingen mogen niet 

voorkomen. Indien van een samenstel een onderdeel niet te identificeren is of niet 

overeenkomt met de afgegeven CE-verklaring, dan wordt dit onderdeel vervangen en 

wordt een keuring inclusief beproeving uitgevoerd. Ditzelfde gebeurt met onderdelen 

die al direct worden afgekeurd in verband met overmatige slijtage, vervorming of 

scheurvorming, enzovoort. Gecontroleerd wordt of de topring van voldoende capaci-

teit is voor de bij het samenstel behorende maximale WLL. In geval van een twee-

sprong moet de WLL van de topschalm minimaal 1,4 keer de WLL van de enkele leng 

zijn. Bij een drie- of viersprong moet die 2,1 keer de WLL van de enkele leng zijn.

Keuring en beproeving

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd.

Bij de beproeving wordt een proefbelasting van 200% op het kettingsamenstel aange-

bracht. De proeflast is hierbij steeds afgeleid van de WLL die geldt voor het enkele 

kettingpart van het samenstel.

Als uitgangspunt voor de proeflast wordt niet de WLL gebruikt die vermeld is op het 

samenstel. Deze kan verschillen, afhankelijk van de toegepaste buitenhoek ß. Bij een 

eindloze ketting is de ingeslagen WLL wel gelijk aan de WLL van het enkele ketting-

part. Na ontlasten worden de maten opnieuw gecontroleerd; afwijkingen zijn niet toe-

gestaan in verband met blijvende vervorming. Defecten zoals scheurtjes worden op 

een door de fabrikant voorgeschreven wijze beoordeeld.
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Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek van kettingsamenstellen is de MPI-methode het meest 

geschikt.

10.3 Haken

Er bestaan vele soorten haken: van de meest eenvoudige S-haak tot opgebouwde 

(lamellen)haken en vierpuntige hijshaken voor zware hijskranen met een hijslast van 

1000 ton of meer. Ook zijn er duidelijk verschillen in toepassing. Haken die worden 

beschouwd als hijsgereedschap of onderdeel daarvan, zijn:

Haken in/als hijsgereedschap

Haken in/als hijsgereedschap zijn oog- of gaffelhaken, bedoeld voor toepassing in ket-

ting-, staalkabel- of hijsbandsamenstellen.

Daarnaast zijn er haken die zijn ingebouwd in werktuigen of onderdelen daarvan, 

zoals:

• haken in (onder)blokken;

• haken van hijswerktuigen.

Haken in (onder)blokken

Haken als toegepast in onderblokken worden beschouwd als onderdeel van een machi-

ne. Zie paragraaf 10.6 ‘Kraan-/stifthaken’. De onderblokken worden behandeld in 

hoofdstuk 20 ‘Blokken’.

Haken van hijswerktuigen

Ophanghaken of bovenhaken en lasthaken van hijswerktuigen worden in overeenstem-

ming met de EG-Machinerichtlijn als onderdeel van het hijswerktuig beschouwd. Deze 

worden behandeld in hoofdstuk 21 ‘Takels, lieren en loopkatten’.

Haken die niet worden gekwalificeerd als hijsgereedschap, zijn:

• karabijnhaken en bergsporthaken;

• sjorhaken.

Karabijnhaken en bergsporthaken

Over het algemeen worden karabijnhaken en bergsporthaken toegepast bij valbeveili-

ging van personen. Dergelijke haken kunnen niet worden gecertificeerd als hijsgereed-

schap, aangezien deze vallen onder de Europese Richtlijn Persoonlijke Beschermings-

middelen. Zij worden behandeld in hoofdstuk 19 ‘Valbeveiligingsapparatuur’.
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Sjorhaken

Sjorhaken worden toegepast als sjorgereedschap voor het zekeren van lading. Derge-

lijke haken kunnen niet worden gecertificeerd als hijsgereedschap. Zij worden behan-

deld in hoofdstuk 24 ‘Sjormiddelen’ (zie figuur 7).

Grondvorm Ooghaak Steelhaak

Enkele haak

C-haak

Dubbele haak

Enkele haak met oog

C-haak met oog

Dubbele haak met oog

Enkele haak met steel

C-haak met steel

Dubbele haak met steel

Figuur 7: Enkele algemeen gebruikte benamingen van haken (NEN 1713).

10.3.1 Nieuwe haken

Nieuwe haken die worden gebruikt als hijsgereedschap of onderdeel daarvan, zoals in 

lengen en sprongen, moeten zijn voorzien van bijvoorbeeld een haakklep om ongewild 

uithaken van de last te voorkomen. Op de haak moeten de volgende merken zijn aange-

bracht:

• het codenummer;

• de identificatie van de fabrikant (bijvoorbeeld H-merk);

• de materiaalklasse;

• de traceabilitycode.

Inspectie van haken

Evenals kettingwerk moeten haken periodiek, afhankelijk van de intensiteit en ruwheid 

van het gebruik, maar ten minste één keer per jaar worden geïnspecteerd. Hierbij wor-

den de complete constructies visueel gecontroleerd op slijtage, vervorming en scheu-

ren. Slijtage van enig deel met meer dan 10% of uitbuiging van de bekopening 

(O-maat) met meer dan 3%, resulteert direct in afkeur. De volgende delen vooral zijn 

onderhevig aan slijtage: het ingrijppunt in de haak, de gaffelpen of -bout, de wartelring 

en het oog van ooghaken.

De speling tussen de steel van een wartelhaak en de oogconstructie mag niet ruimer 

zijn geworden dan bij nieuwe haken het geval is. De borging moet eveneens geheel in 

orde zijn. Bij vervorming van de steel wordt de haak afgekeurd. Bij veiligheidsklep-

haken (zelfsluitende klephaken) wordt de werking van de klepborging gecontroleerd.

Door slijtage en/of verkeerd gebruik kan speling tussen veiligheidsklep en haakpunt ont-

staan. De klep blijft daardoor in onbelaste toestand enigszins open staan. Deze opening 

mag nooit groter zijn dan de helft van de nominale kettingmaat (zie het codenummer van 
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de haak). Bij verende haakkleppen wordt de werking van de klep gecontroleerd. Deze 

moet de haakopening afsluiten, zodat het uithaken van de last wordt voorkomen.

Keuring en beproeving van haken

Alle onder inspectie genoemde visuele controles en metingen worden uitgevoerd. 

Daarnaast wordt met een maximumtermijn van één keer per 4 jaar een beproeving met 

een statische proeflast van 200% uitgevoerd. Als alternatief voor deze beproeving is 

een doeltreffend scheuronderzoek mogelijk volgens de MPI-methode. Voorafgaand 

aan de beproeving wordt de haakopening (O-maat) opgemeten.

Voor een meer nauwkeurige controle van de vervorming worden centerpunten op haak-

punt en haaksteel aangebracht en de afstand daartussen gemeten. Op de haken wordt 

een centrische proefbelasting van 200% opgebracht, waarbij puntbelastingen worden 

vermeden. Na ontlasten wordt gecontroleerd op defecten; afwijkingen van de O-maat 

met meer dan 3% zijn niet toegestaan. Overige blijvende vervorming van de haak na 

beproeving betekent altijd afkeur.

Scheuronderzoek

In plaats van beproeving kan scheuronderzoek op de haak worden uitgevoerd (volgens 

de MPI-methode). In ieder geval worden dan alle gebieden onderzocht die bij normaal 

gebruik op hoge trekspanning worden belast: haakbinnenkant (keelzijde) en de over-

gang tussen haak en haakoog/-gaffel/-steel.

10.4 Speciaalhaken

Er bestaat een groep haken bestemd voor een specifieke toepassing. Voorbeelden van 

dergelijke speciaalhaken zijn gieterijhaken, pijphaken, stelconplaathaken, kogelkop-

haken voor betonelementen en rijghaken. Deze haken zijn vrijgesteld van een borging 

om uithaken van de last te voorkomen. Om verwarring te voorkomen over het wel of 

niet verplicht aanwezig zijn van de bedoelde borging, dient het gebruik van de haak op 

het certificaat/de II-A-verklaring en in de bijbehorende gebruiksaanwijzing te worden 

vermeld. Speciaalhaken kunnen verder worden behandeld als in paragraaf 10.3 aange-

geven.

Oplashaken worden volgens de door de fabrikant meegeleverde lasspecificaties aan 

constructies vastgelast en kunnen zo voor vele verschillende toepassingen worden 

gebruikt. Afhankelijk van de toepassing en de constructie waarop zij zijn aangebracht 

kunnen deze haken ook worden behandeld als aangegeven in paragraaf 10.3.

11.4.1 Herbeproeving

Om de herbeproeving te vereenvoudigen worden deze haken soms op een montage-

plaat gelast. De montageplaat wordt dan met bouten aan de totale constructie beves-

tigd. Bij herbeproeving kan worden volstaan met een beproeving van de haak met 

montageplaat. Karabijnhaken en bergsporthaken worden niet beschouwd als hijsge-

reedschappen. Deze haken worden behandeld in hoofdstuk 19 ‘Valbeveiligingsappara-

tuur’.
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10.5 Laadvorken en C-haken

Laadvorken en C-haken zijn haken voor bijzondere doeleinden, die zonder tussen-

komst van stroppen of lengen rechtstreeks de last kunnen opnemen. Kenmerkend is, 

dat indien deze laadvorken of C-haken zijn belast met de specifieke last waarvoor zij 

ontworpen zijn, de stand van de vorken circa 5º achteroverhellend is. Sommige uitvoe-

ringen hebben hiertoe een zelfinstellend ophangpunt. Andere uitvoeringen zijn hand-

matig verstelbaar.

10.5.1 Nieuwe laadvorken en C-haken

Laadvorken en C-haken moeten indien zij niet bij een specifieke last circa 5º achter-

overhellen, een borgingsvoorziening hebben, bijvoorbeeld een extra band om de last. 

Dit voorkomt ongewild uithaken van de last. De haak moet zijn voorzien van een fabri-

kantenverklaring (II-A).

Keuring en beproeving van laadvorken en C-haken

Laadvorken en C-haken worden periodiek, afhankelijk van de intensiteit en ruwheid 

van het gebruik, ten minste één keer per jaar gekeurd. Daarnaast is een regelmatige 

beproeving met een statische proeflast van 200% en een maximumtermijn van één keer 

per 4 jaar noodzakelijk. Als alternatief voor deze beproeving kan een doeltreffend 

scheuronderzoek worden uitgevoerd. Aan de hand van de merktekens van de fabrikant 

worden type, bereik en WLL bepaald. Na het demonteren en schoonmaken van de 

bewegende delen, worden de gehele constructie en ophangpunten visueel beoordeeld 

op slijtage, vervorming en scheuren. Het aan de haken bevestigde kettingwerk, zoals 

topschalmen, is behandeld in paragraaf 10.2 ‘Onderdelen van kettingwerk’.

Beproeving

Van haken met een zelfinstellend ophangpunt wordt de vorkenstand gecontroleerd bij 

belasting met de WLL. De hoek dient ongeveer 5º achteroverhellend te zijn. Bij de 

beproeving met overlast worden de vorken zo belast, dat het aangrijpingspunt samen-

valt met het zwaartepunt van de last. Normaliter is dit op de helft van de vorklengte.

Proeflast

Bij gesmede C-haken wordt een proeflast van 200% toegepast. Is de constructie van 

laadvorken en C-haken uitgevoerd als staalconstructie (koker of gelaste profielen), dan 

is proeflast hoger dan 125% niet verantwoord. Dit laatste gelet op de bij de sterktebere-

kening toegepaste materiaalspanningen in overeenstemming met de NEN 2019.

Scheuronderzoek

Voor het scheuronderzoek zijn de MPI-methode, de Edy Current-methode of de ultra-

soonmethode, uitgevoerd op de hoogbelaste constructiedelen, de meest geschikte alter-

natieven voor beproeving.
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10.6 Kraan-/stifthaken

Kraanhaken worden in beginsel als kettingwerk beschouwd en dienen als zodanig 

behandeld te worden. Een (kraan)haak uit een onderblok wordt beschouwd als vast 

(machine)onderdeel wanneer men te maken heeft met een onderblok dat tijdens de 

levensduur van de kraan in principe niet hoeft te worden verwisseld. In deze situatie is 

het algemene keuringsregime van artikel 7.4a van het Arbobesluit c.q. artikel 6d van 

het Warenwetbesluit Machines van toepassing, waarin geen verplichting is opgenomen 

voor het afzonderlijk en periodiek beproeven van de lasthaak zoals bij hijs-/hefgereed-

schap.

10.6.1 Nieuwe kraan-/stifthaken

Op alle haken moet een ‘voorziening’ (bijvoorbeeld haakklep) zijn aangebracht om 

ongewild uithaken van de last te voorkomen. Losse stifthaken zijn bestemd voor 

inbouw in een onderblok of andere voor hijsdoeleinden geschikte inrichting. Is de haak 

reeds ingebouwd in een kraanblok, dan dient ten minste een code- of typenummer te 

zijn aangebracht. Via de fabrikantenverklaring behorend bij het kraanblok of de fabri-

kantendocumentatie behorend bij de kraan, is dan duidelijk dat de haak geschikt is 

voor de WLL die op het blok is vermeld (zie figuur 8).

y y y
00

1

1

0

h h h

Figuur 8: Afmetingen van haken.

Beproeving van blok

Wanneer een nieuw onderblok compleet met lasthaak ter vervanging wordt geleverd, is 

beproeving van het blok na montage in het hijswerktuig met een dynamische proeflast 

geschikt voor de complete hijswerktuig voldoende. Uiteraard dient dan de voor het 

nieuwe complete blok meegeleverde fabrikantenverklaring of het certificaat aanwezig 

te zijn. Een los geleverde stifthaak die is ingebouwd in een bestaand blok kan, na te 

zijn losgenomen, apart worden beproefd met een proeflast van 200% (afhankelijk van 

de WLL). Ook kan ervoor worden gekozen om de haak met het complete onderblok te 

beproeven, eveneens met een proeflast van 200%.
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Keuring en beproeving van kraan-/stifthaken

Voor de keuring en beproeving van kraan-/stifthaken is het algemene keuringsregime 

van het Arbobesluit c.q. het Warenwetbesluit Machines van toepassing. De (periodie-

ke) beproeving van de kraanhaak kan dus achterwege blijven, tenzij:

• anders voorgeschreven door de fabrikant;

• een ingrijpende reparatie is uitgevoerd;

• de kraanhaak/het onderblok niet identificeerbaar is;

• de haak losgenomen ter keuring is aangeboden.

Van de haken moeten de materiaalklasse en WLL kunnen worden achterhaald. De 

complete constructies worden visueel op slijtage, vervorming en scheuren gecontro-

leerd. Een plaats die vooral onderhevig is aan slijtage, is het ingrijppunt in de haak. De 

slijtage en/of beschadiging in de haak mogen zowel bij enkele als dubbele haken niet 

dieper zijn dan 5% van de hoogte (h-maat). Uitbuiging van de bekopening (O- of 

y-maat) met meer dan 3% resulteert direct in afkeur.

De speling op de schroefdraad en tussen de steel van de stifthaak en de lagerconstruc-

tie mag niet ruimer zijn geworden dan bij nieuwe haken het geval is. De moer moet 

vastzitten en de borging moet geheel in orde zijn. Bij vervorming van schroefdraad of 

de steel wordt de haak afgekeurd. Haarscheuren kunnen worden verwacht in de haak, 

maar vooral in de haakschacht op de overgang tussen schroefdraad en ronde schacht. 

Verder moet de verende haakklep de haakopening afsluiten zodat het uithaken van de 

last wordt voorkomen.

De proefbelasting moet goed centrisch worden opgebracht: er mogen geen puntbelas-

tingen optreden. De proefbelasting is 200%. Na het ontlasten wordt gecontroleerd op 

defecten. Afwijkingen van de y-maat of O-maat met meer dan 3% zijn niet toegestaan. 

Overige blijvende vervorming van de haak na beproeving betekent altijd afkeur.

De herkomst van een gebruikte haak is bepalend voor de toe te passen keuringsmetho-

de. Kraanhaken die in gebruik zijn op zwaar belaste kranen (lastspectrum: matig tot 

zwaar en/of gebruiksklasse: C of D, kortom kranen die vallen in de kraangroepen 4 tot 

6, volgens de NEN 2018, tabel 4) verdienen extra aandacht. Omdat bij deze haken 

materiaalvermoeiing een veelvoorkomend verschijnsel is, met haakbreuk tot gevolg, 

wordt bij de keuring van deze haken scheuronderzoek (volgens de MPI-methode) 

voorgeschreven. Op deze haken is een beproeving met overlast niet zinvol.

Na keuring en beproeving/scheuronderzoek moet minimaal op de haak in de neutrale 

zone (op de met 1 aangegeven plaats, zie figuur 8) het certificaatnummer zijn vermeld, 

zodat de datum van beproeving kan worden achterhaald.

Scheuronderzoek

Scheuronderzoek op de haak wordt uitgevoerd met de MPI-methode. Dan worden alle 

gebieden onderzocht die bij normaal gebruik op hoge trekspanning worden belast, 

zoals de haakbinnenkant (keelzijde) en de overgang tussen haakschacht en de schroef-

draad.
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11 Staalkabels

Staalkabels zijn opgebouwd uit spiraalvormig rond een kabelkern geslagen of gevloch-

ten strengen. De strengen zijn opgebouwd uit spiraalvormig rond een strengkern gesla-

gen staaldraden. De strengkern dient van staaldraad te zijn, want een strengkern van 

kunststof of touw maakt de kabel ongeschikt voor hijsgereedschappen. De uit staalka-

bel met eindverbindingen vervaardigde hijsgereedschappen worden ook wel staalka-

belstroppen genoemd. Hieronder vallen echter niet alleen stroppen, maar ook staalka-

bellengen, kabelsprongen, kabelvoorlopen en andere kabelsamenstellen. Daarnaast 

zijn er kabelslaggrommers en kabelstroppen. Bij kabelslaggrommers en kabelstroppen 

zijn de strengen opgebouwd als complete, meestal zesstrengige staalkabels.

11.1 Eindverbindingen

De kwaliteit van de eindverbinding is medebepalend voor de uiteindelijke breeksterkte 

(en dus de WLL) van de staalkabelstrop. Daarom dienen voor de aan te brengen eind-

verbindingen de daarvoor geldende normen NEN-EN 13411-1 tot en met 3 en eventu-

ele fabrikantenvoorschriften te worden gevolgd. Afhankelijk van de toepassing of 

eventueel op verzoek van de klant kunnen bij staalkabelstroppen de eindverbindingen 

uit deze paragraaf voorkomen:

• lussen;

• kousen;

• sockets;

• terminals.

In de volgende subparagrafen staat hoe deze eindverbindingen correct beproefd moe-

ten worden.

11.1.1 Lussen

Staalkabelstroppen zijn meestal voorzien van twee lussen die op diverse manieren kun-

nen zijn vervaardigd: gesplitst, superloopsysteem of taluritsysteem. Het gebruik van 

draadklemmen (U-bout) is verboden voor het maken van lussen die als hijsgereed-

schap moeten dienen. Bij de beproeving dienen altijd passende pennen te worden 

gebruikt om een te grote spreidhoek van de lus te voorkomen (zie figuur 9).

11.1.2 Kousen

De lussen/ogen van de staalkabelstrop of -leng kunnen worden voorzien van kabelkou-

sen. Voor zwaar en ruw gebruik wordt dit aanbevolen. De gebruikte kousen dienen 

minimaal te voldoen aan de NEN-EN 13411-1. Zogeheten handelskousen zullen in de 

praktijk weliswaar enige bescherming bieden aan het staalkabeloog, maar zullen boven 

de WLL − 20% van de breekkracht − snel vervormen. Bij de beproeving moeten altijd 

passende pennen worden gebruikt.
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Figuur 9: Spreidhoek bij beproeving.

11.1.3 Sockets

Ingietsockets en wig- of kegsockets zijn te beschouwen als kettingwerk. Nieuwe sock-

ets dienen te zijn voorzien van een fabrikantenverklaring. Voor alle sockets geldt dat de 

erin bevestigde staalkabel moet passen binnen de diameterrange van de socket.

Ingietsockets zijn meestal voorzien van een gaffel en dienen altijd te worden geleverd 

met bijpassende bout met moer en voor de borging een splitpen. Het ingieten dient 

strikt volgens de NEN-EN 13411-4 en de instructies van de fabrikant van het ingiet-

materiaal te worden uitgevoerd. Andere ingietsockets zijn uitgevoerd als oogsockets of 

de speciale peersockets. Hier moet bij het gebruik worden gelet op voor de beugel van 

de oogsocket passende sluitingen en voor de peersocket het gebruik van de bijpassende 

verbindingsschalm.

Bij wig- of kegsockets (draadhuizen) moet de wig of keg identiek aan het huis zijn 

gemerkt, zodat duidelijk is dat deze bij elkaar horen. Draadhuizen zijn meestal voor-

zien van een gaffel en dienen altijd te worden geleverd met bijpassende bout met moer 

en voor de borging een splitpen.

Een door de gaffelogen gestoken pen, uitsluitend geborgd door een splitpen, is niet 

toegestaan. Liftsockets vormen hierop een uitzondering. Het dode part van de staal-

kabel moet geborgd zijn met een passende draadklem.

Keuring van sockets

Sockets, ingiet- en wig- of kegsockets (draadhuizen) die zijn gemonteerd in een werk-

tuig, behoeven niet vierjaarlijks te worden herbeproefd. Zij zijn in de meeste gevallen 

na afkeur van de staalkabel geschikt voor hergebruik. Daartoe moeten ze zorgvuldig 

worden behandeld bij het verwijderen van de oude staalkabel en daarna op mogelijke 

gebreken worden gecontroleerd.

Scheuronderzoek

Alle gebruikte sockets dienen na zorgvuldige reiniging te worden onderzocht op slij-

tage, beschadigingen en op haarscheuren. Gebruikte ingiet- en peersockets mogen niet 

zijn warmgestookt ter verwijdering van ingietprop. Deze prop mag daarom alleen door 

uitpersen worden verwijderd.
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11.1.4 Terminal

Aangeperste of aangerolde eindverbindingen worden uitsluitend volgens de specifica-

ties van de fabrikant aangebracht. Voor het materiaal dient uitsluitend koudvervorm-

baar (zachtgegloeid) staal te worden gebruikt.

11.2 Nieuwe staalkabelstroppen

De WLL van een met staalkabel vervaardigd hijsgereedschap hangt af van de afmeting, 

de soort eindverbinding en de vorm, en wordt op verschillende manieren berekend. 

Voor normaal gebruik worden stroppen voorzien van geperste of gesplitste eindverbin-

dingen. Het uitgangspunt voor normale toepassing is dat de minimale gebruiksfactor 

voor hijsgereedschappen vervaardigd van staalkabel 5 bedraagt. De treksterkteklasse 

van de het draadmateriaal van de staalkabel mag 1770 of 1960 zijn. Voor de sterkte-

berekening van het hijsgereedschap wordt uitgegaan van de minimale breekkrachten 

die gelden voor staalkabels met treksterkte 1770 en 1960.

Geperste eindverbindingen met stalen of aluminium klembussen mogen de minimale 

breekkracht van de staalkabel met niet meer dan 10% reduceren. Splitsverbindingen 

mogen de breekkracht van de staalkabels tot 60 mm middellijn met niet meer dan 20% 

reduceren. Ter bewaking van de kwaliteit kunnen incidenteel of op een gehele serie 

(afhankelijk van de klantenvoorschriften) beproevingen met overlast worden uitge-

voerd.

11.2.1 Beproeving

Nieuwe staalkabelstroppen mogen met een proeflast van maximaal 40% van de breek-

kracht van de staalkabel worden beproefd. Dit is dan tevens de maximale proeflast op 

de gebruikte eindverbinding. De proefbelasting wordt 10 s vastgehouden, zodat gecon-

stateerd kan worden of de kracht niet terugloopt.

Indien grotere series stroppen met eindverbindingen worden geproduceerd, dan wor-

den ter completering van een constructiedossier incidenteel breekproeven uitgevoerd 

ter bepaling van de werkelijke, gereduceerde, breekkracht. De resultaten van deze 

proeven kunnen op het staalkabelcertificaat worden vermeld. In figuur 10 zijn diverse 

soorten staalkabelstroppen weergegeven.

11.2.2 Inspectie van staalkabelstroppen

Staalkabelstroppen moeten zo vaak worden geïnspecteerd als nodig is om veilig 

gebruik te garanderen. Dat moet ten minste één keer per jaar gebeuren, maar afhanke-

lijk van het gebruik frequenter. Deze inspectie is voornamelijk visueel.

Normaliter zullen staalkabelstroppen worden afgekeurd als ze door het gebruik slijtage 

en draadbreuken vertonen. Draadbreuken in stroppen zijn meestal het gevolg van grote 

uitwendige krachten. Ze zijn zelden regelmatig verdeeld in een strop en komen meestal 

geclusterd (breuknest) voor als gevolg van mechanische schade of corrosieschade. 

Grote hoeveelheden breuken dicht op elkaar hebben uiteraard invloed op de sterkte van 

de strop.

Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   79Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   79 06-04-2009   09:23:0906-04-2009   09:23:09



80 – Bedrijfsvoering hijs- en hefgereedschappen 

Werkende of nuttige lengte

Staalkabelleng met lus en haak

Staalkabelleng met lus, kous en glijhaak

Staalkabelstrop met lus en kous

Staalkabelleng met twee gelijke kousen

Staalkabelstrop met twee lussen

Eindloze staalkabelstrop

Staalkabelleng met aangegoten beugel- en
gaffelsocket

Grommer

Figuur 10: Staalkabelstroppen.

Het sterkteverlies in een staalkabelstrop ten gevolge van mechanische schade (vervor-

ming) of corrosie is meestal ernstiger dan dat ten gevolge van draadbreuken. Gebroken 

draden in een strop zijn reden voor afkeur indien er grote kans bestaat voor verwonding 

van de handen van de gebruiker. Daarnaast moeten stroppen worden afgekeurd indien 

een ontoelaatbaar verlies van sterkte van de strop bestaat door een breuknest, een 

strengbreuk of bij sterke vervormingen waarbij de kabel meer dan 30% van de nomi-

nale middellijn is afgeplat of scherp is ingedrukt (te meten op het meest afgeplatte 

gedeelte).

In sommige omstandigheden kan permanente vervorming optreden zonder dat de 

sterkte van de strop nadelig is beïnvloed. Dit is bijvoorbeeld het geval indien een strop 

over een kleine pen is gebruikt onder zware belasting. Als de strop steeds op diezelfde 
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plaats wordt aangeslagen en belast, is de vermindering van de sterkte nihil. Wordt deze 

vervormde plaats in de strop echter anders (gestrekt) gebruikt, dan bestaat er zeker 

gevaar voor overbelasting in de strop.

Redenen tot afkeur van staalkabelstroppen zijn:

• kinken, knopen en knikken: deze kunnen ernstige vervorming veroorzaken waarbij 

de kabelkern niet meer centraal ligt. Steekt bij een vervorming de kabelkern tussen 

de strengen uit, dan wordt de kabel zonder meer afgekeurd;

• andere ernstige beschadigingen zoals hitte- en lasschade: een strop die boven de 

100 ºC is verhit, is gevaarlijk;

• vervorming van de kabelkous door overbelasting: zware DIN-kousen vervormen 

bij tweevoudige overbelasting;

• ernstige beschadiging van splits of klembus: daardoor vermindert de betrouwbaar-

heid van de verbinding;

• bijzondere slijtage: is een stropmiddellijn met 10% of meer verminderd door plaat-

selijke slijtage, dan volgt afkeur;

• sterke corrosie van de gehele strop: deze beïnvloedt de elasticiteit, waardoor de 

strop gevaarlijk wordt. Corrosieplekken kunnen zijn veroorzaakt door chemicaliën 

(zuren), de strop kan dan ook inwendig zijn aangetast. Lasschade levert eveneens 

ontoelaatbaar verlies van sterkte op;

• gebrek aan elasticiteit: dit kan ontstaan door uitdroging, corrosie, uitdraaiing, 

enzovoort.

11.3 Nieuwe kabelslagstroppen en grommers

Ook voor kabelslagstroppen en grommers geldt dat voor normaal gebruik de minimale 

gebruiksfactor voor hijsgereedschappen vervaardigd van staalkabel 5 bedraagt. Dit 

geldt voor diameters kleiner dan 60 mm. De treksterkteklasse van het draadmateriaal 

van de staalkabel mag 1770 of 1960 zijn. Voor de sterkteberekening van het hijsge-

reedschap wordt dan ook uitgegaan van de minimale breekkrachten die gelden voor 

staalkabels met treksterkte 1770 en 1960.

Geperste eindverbindingen met stalen of aluminium klembussen, mogen de breek-

kracht van de staalkabel met niet meer dan 10% reduceren. Splitsverbindingen mogen 

de breekkracht van de staalkabels tot 60 mm middellijn met niet meer dan 20% reduce-

ren. Ter bewaking van de kwaliteit kunnen incidenteel of op een gehele serie (afhanke-

lijk van de klantenvoorschriften) beproevingen met overlast worden uitgevoerd.

11.3.1 Beproeving

Nieuwe kabelslagstroppen en grommers mogen met een proeflast van maximaal 40% 

van de breekkracht van de staalkabel worden beproefd. Dit is dan tevens de maximale 

proeflast op de gebruikte eindverbinding. De proefbelasting wordt 10 s vastgehouden, 

zodat geconstateerd kan worden of de kracht niet terugloopt. Indien grotere series 

stroppen met eindverbindingen worden geproduceerd, dan moeten ter completering 

van een constructiedossier incidenteel breekproeven worden uitgevoerd voor de bepa-

ling van de werkelijke (gereduceerde) breekkracht. De resultaten van deze proeven 

kunnen op het staalkabelcertificaat worden vermeld.
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11.3.2 Inspectie van kabelslagstroppen en grommers

Kabelslagstroppen en grommers worden zo vaak geïnspecteerd als nodig is om veilig 

gebruik te garanderen. Dat moet ten minste één keer per jaar gebeuren, maar afhanke-

lijk van het gebruik frequenter. Deze inspectie is voornamelijk visueel. Normaliter 

worden kabelslagstroppen en grommers met slijtage en draadbreuken, opgetreden door 

het gebruik, afgekeurd. De redenen voor afkeur zijn gelijk aan die genoemd bij de 

staalkabelstroppen.

11.4 Nieuwe staalkabeltuien

Staalkabeltuien worden gezien als een constructieonderdeel. Hiervoor gelden vaak een 

specifiek opgegeven gebruiksfactor en WLL, die worden bepaald in samenhang met 

het rendement van de toegepaste eindverbinding. Voor staalkabeltuien worden naast 

geperste eindverbindingen, geperste eindterminals en alle typen sockets, ook wel 

geklemde eindverbindingen (U-boutklemmen of draadkiezen) toegepast.

Staalkabeltuien moeten zijn voorzien van onuitwisbare en niet verwijderbare merken, 

bij voorkeur aangebracht in de eindverbindingen. Is dit niet mogelijk, bijvoorbeeld bij 

niet-permanente klemverbindingen, dan moet een merkplaat, merkring of merkbus 

worden gebruikt om de strop te merken.

11.4.1 Beproeving/voorrekken

Nieuwe staalkabeltuien kunnen worden voorgerekt (in één lengte) met een belasting 

van maximaal 40% van de breeklast van de staalkabel.

11.4.2 Inspectie van staalkabeltuien

Staalkabeltuien moeten, als onderdeel van machine of constructie, ten minste één keer 

per jaar worden geïnspecteerd. Deze inspectie is voornamelijk visueel. Normaliter zal 

bij staalkabeltuien door het gebruik geen slijtage voorkomen.

Voor tuikabels worden de volgende afkeurgrenzen gehanteerd:

• Draadbreuken: vooral als ze vlak bij de eindverbindingen voorkomen, veroorza-

ken ze een ontoelaatbaar verlies van sterkte van de tuikabel, waardoor versnelde 

vermoeiing van het draadmateriaal ontstaat. Er wordt overgegaan tot afkeur indien 

vier draadbreuken binnen een staalkabellengte van drie keer de kabelmiddellijn 

voorkomen.

• Sterke uitwendige corrosie: deze beïnvloedt de elasticiteit, waardoor de tui onge-

schikt wordt. Corrosie kan worden veroorzaakt door vocht, uitdroging en/of agres-

sieve chemische atmosfeer (chloor- of zuurdampen).

• Inwendige corrosie: deze wordt meestal veroorzaakt door uitdroging en heeft een 

grote invloed op de elasticiteit. Inwendige corrosie is moeilijk te constateren, bij 

twijfel is het opendraaien van de staalkabel nadat deze spanningsloos is gemaakt 

een mogelijkheid. Inwendige corrosie in een tuikabel is ontoelaatbaar.

• Diametertoename of -afname: een diametertoename van 5% of een diameterafna-

me van 10% van de staalkabelmiddellijn, veroorzaakt door plaatselijke inwendige 

corrosie of door kernbreuk, betekent afkeur van de staalkabel.
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• Slagvergroting of -verkleining: een slagvergroting of slagverkleining van meer dan 

10% van de oorspronkelijke slaglengte, betekent afkeur.

Indien kan worden vermoed dat door de staalkabeltui een elektrische lasstroom is 

geleid, dan wordt deze onmiddellijk afgekeurd.

11.5 Nieuwe hijskabels

Staalkabels gebruikt als hijskabels worden gezien als een onderdeel van het hijswerk-

tuig (of de hijskraan). Hiervoor gelden vaak een specifiek door de fabrikant van het 

hijswerktuig opgegeven gebruiksfactor en WLL, die worden bepaald in samenhang 

met de specifieke belasting van het hijswerktuig. Daarnaast is voor de gebruiksfactor 

bepalend hoe de staalkabel in het werktuig is ingeschoren, over hoeveel en welke schij-

ven en op welke trommel de staalkabel wordt gewonden. Dit geheel, de belastings-

factoren en de staalkabelgeometrie, zullen ook de keuze van de staalkabelconstructie 

bepalen. De fabrikant van het werktuig en de staalkabelfabrikant bepalen vaak geza-

menlijk welke staalkabelconstructie het meest geschikt is voor het betreffende werk-

tuig. Het is niet aan te raden van deze keuze, bijvoorbeeld bij vervanging, af te wijken 

zonder een advies van ten minste een van beide fabrikanten.

Staalkabels moeten zijn voorzien van onuitwisbare en niet verwijderbare merken, bij 

voorkeur aangebracht in de eindverbindingen. Is dit niet mogelijk, bijvoorbeeld bij 

niet-permanente klemverbindingen, gebruik dan een merkplaat, merkring of merkbus 

die aan het dode part van de hijskabel is aangebracht.

11.5.1 Inspectie van hijskabels

Hijskabels moeten als onderdeel van een machine of constructie ten minste één keer 

per jaar worden geïnspecteerd. Deze inspectie is voornamelijk visueel. Vooral bij inten-

sief gebruik of bij staalkabels die het einde van de economische/veilige levensduur 

naderen, is het aan te raden de inspectiefrequentie te verhogen tot minimaal één keer 

per maand.

Allereerst wordt aan de hand van aanwezige merken en certificaat of fabrikantenhand-

leiding geverifieerd of de juiste staalkabel aanwezig is op het hijswerktuig. De staal-

kabel wordt vervolgens gecontroleerd op het voorkomen van de volgende gebreken:

• golfvorming of kurkentrekkervorming;

• mand- of kooivorming;

• naar buiten komende streng;

• draadlussen;

• plaatselijke toename van de kabelmiddellijn;

• plaatselijke afname van de kabelmiddellijn;

• afgeplatte kabel;

• kink;

• knikken;

• breuknest of gebroken streng;

• overbelasting;

• inwendige corrosie;

• vermindering van de elasticiteit;
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• schade als gevolg van hitte of vlamboog;

• draadbreuken;

• slijtage;

• uitwendige corrosie;

• vermindering van de kabelmiddellijn.

Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   84Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   84 06-04-2009   09:23:1006-04-2009   09:23:10



12 Touw – 85

12 Touw

Touw wordt incidenteel nog gebruikt als hijsgereedschap en als hijstouw. Onder touw 

wordt verstaan: van kunststof of natuurlijke vezels vervaardigde, zowel geslagen als ge -

vlochten touw. Hieronder vallen touwstroppen en touwlopers (gebruikt in touwtakels).

Touw kan gemaakt worden van kunststofvezels. De volgende kunststoffen kunnen 

hiervoor worden gebruikt: polyamide (PA), polyester (PES) en polypropeen (PP). In 

moderne touwsoorten zijn vaak hoogwaardige kunststoffen verwerkt, meestal in com-

binatie met de hiervoor genoemde vezelsoorten, zoals: kevlar, dyneema en aramide.

Om aan meer specifieke eisen te kunnen voldoen, worden ook mixed touwen gemaakt. 

Daarin worden vezels van verschillende kunststoffen gebruikt. Touw kan bovendien 

worden gemaakt van natuurvezels. Manilla en hennep zijn dan de meest toegepaste 

soorten. De natuurvezels verliezen terrein aan de zeer goede kunststofsoorten, die 

duurzamer en betrouwbaarder zijn.

12.1 Nieuw touw

Voor hijsdoeleinden dient minimaal gebruiksfactor 7 te worden toegepast bij het bepa-

len van de WLL. Eindverbindingen in touwwerk, zoals kousen en ogen, dienen aange-

bracht te worden door deskundigen die ervaren tuiger/splitser zijn en toepasselijke 

regels hanteren.

De door fabrikanten voorgeschreven splitsvoorschriften zijn hierbij van groot belang 

om te bepalen of er een juiste methode toegepast is. Vooral voor het meerstrengige 

touw zijn bijzondere splitsmethoden noodzakelijk om de sterkte van de eindverbinding 

te garanderen.

Ieder touw moet met een onuitwisbaar label zijn gemerkt met daarop vermeld:

• de identificatie van de fabrikant;

• het serienummer;

• de WLL;

• de CE-markering

• het jaar van fabricage.

Een gebruiker van touw waaraan hoge(re) eisen gesteld worden rond veiligheid of 

grote dynamische belasting, moet over touw beschikken waarvan de oorsprong bekend 

is en dat met fabriekscertificaat is aangekocht. Als er in dat geval bewerkingen aan het 

touw zijn uitgevoerd, dient vastgelegd te worden door wie, wanneer en met gebruik-

making van welke splits-/gebruiksvoorschriften.

12.1.1 Beproeving

Een beproeving tot breuk van nieuw touw is alleen zinvol (als onderdeel van een type-

keur) op een prototype om te toetsen of wat berekend is in de praktijk veilig toepasbaar 

is. Vooraf moeten dan de berekende minimale breeklast, de toepassing, de gebruiks-

factor en alle overige specificaties bekend zijn. De bewerkingen dienen deskundig uit-

gevoerd te zijn en er moet een berekening aan ten grondslag liggen. Alleen in dat geval 

is een destructieve test nuttig.
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12.1.2 Inspectie van touw

Het inspecteren van gebruikt touw is werk voor ervaren personen die verstand hebben 

van touw. De afkeurcriteria voor touw zijn mede afhankelijk van de toepassing, zodat 

de resultaten van het inspecteren voor meerdere interpretaties vatbaar zijn. Gebruikt 

touw wordt gecontroleerd op:

• de aanwezigheid van merktekens aangaande de herkomst;

• de toestand van de eindverbindingen/splitsen;

• eventuele breuken in strengen/garens;

• overmatige slijtage;

• de soepelheid van het gehele touw;

• smeltplekken (vooral in kunststof touw);

• schimmel en vochtigheid (vooral in de natuurlijke touwsoorten);

• aanwezigheid van roestplekken, vuil, zand en andere verontreinigingen;

• de aanwezigheid van korte losse schilferige vezeltjes (vooral bij PP);

• de inwerking van uv-straling (verkleuring).
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13 Hijsklemmen

Er bestaan diverse typen klemmen voor hijsdoeleinden:

• mechanische hijsklemmen;

• motorische hijsklemmen;

• beveiligingen;

• grijpers.

Mechanische hijsklemmen

Bij mechanische hijsklemmen (ook wel tangen genoemd) wordt de klemkracht via een 

hefboom- of schaarwerking ontwikkeld door de massa van de last. De wrijving tussen 

de klemvlakken van de hijsklem en de last is maatgevend voor de houdkracht. Hijs-

klemmen kunnen ook zo geconstrueerd zijn, dat zij om de last heen grijpen of in de last 

aangrijpen, vaak in vooraf in de last aangebrachte uitsparingen. In beide gevallen moet 

de klemkracht tijdens het hijsen in stand blijven om te voorkomen dat de last bij schok-

ken, stoten of neerzetten uit de hijsklem valt.

Motorische hijsklemmen

Bij motorische klemmen wordt de klemkracht door elektrische, hydraulische of pneu-

matische aandrijving ontwikkeld. Deze klemmen dienen zo geconstrueerd te zijn, dat 

bij uitval van de energiebron de klemkracht blijft bestaan.

Beveiligingen

Alle hijsklemmen met verticale klemvlakken moeten zijn voorzien van een beveili-

ging, bijvoorbeeld een pal met veerwerking. Die zorgt ervoor dat de benodigde klem-

kracht altijd in stand blijft. Hijsklemmen die een of meer voorwerpen tegelijk tussen de 

klemvlakken kunnen verplaatsen, moeten uitgerust zijn met een uitvalbeveiliging. Zo 

wordt voorkomen dat een uit de hijsklem slippende last of delen daarvan valgevaar 

opleveren. De voorkeur geniet een automatisch werkende uitvalbeveiliging met een 

minimale valhoogte, bijvoorbeeld door extra om de last heen gemonteerde vangket-

tingen of vangnetten. Hijsklemmen mogen alleen worden toegepast op materialen die 

de klemkracht kunnen verdragen zonder te bezwijken of ontoelaatbaar te vervormen.

Grijpers

Grijpers onderscheiden zich van hijsklemmen doordat deze om de last heen grijpen. 

Om te zorgen dat de last niet uit de grijper valt, is enige sluitkracht noodzakelijk. Een 

grijper kan mechanisch, elektrisch, hydraulisch of pneumatisch worden gesloten. Grij-

pers mogen alleen worden toegepast op materialen die de sluitkracht kunnen verdragen 

zonder te bezwijken of ontoelaatbaar te vervormen. Grijpers zijn meestal een vast 

machineonderdeel of een zeer speciaal verwisselbaar uitrustingsstuk. In voorkomend 

geval dienen ze te worden geleverd en gekeurd conform de fabrikantenvoorschriften.
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13.1 Nieuwe balkklemmen

Balkklemmen zijn voornamelijk bestemd voor het maken van een tijdelijke bevesti-

ging aan een stalen profiel(balk), bijvoorbeeld om een takel op te hangen. Deze klem-

men mogen niet als hijsgereedschap worden gebruikt. Ze mogen dus niet aan de last 

worden bevestigd, tenzij de fabrikant uitdrukkelijk anders aangeeft. Balkklemmen zijn 

geschikt om aan te grijpen om de flenzen van I- en H-profielen en zijn instelbaar door 

middel van een schroefspindel. Feitelijk voldoen balkklemmen dus aan de definitie 

van hijstangen/grijpers, maar in de praktijk worden ze balkklemmen genoemd.

Een balkklem moet omdat de veiligheid sterk van de wijze van installatie afhangt, na 

installatie en voor eerste ingebruikname worden gekeurd op juiste installatiewijze en 

goed en veilig functioneren. De balkklem dient geschikt te zijn voor de betreffende 

profielsoort en de profielbreedte/-dikte (uit de fabrikantenvoorschriften). De construc-

tie van balkklemmen dient zo te zijn, dat vallen vanaf de profielbalk te allen tijde wordt 

voorkomen. De dragende constructie dient geschikt te zijn voor de bij gebruik van de 

balkklem te verwachten belastingen.

Het verdient aanbeveling balkklemmen na bevestiging op locatie te beproeven met 

dood gewicht. Zo wordt de gehele dragende constructie eveneens beproefd, met een 

proeflast van 125% WLL.

13.1.1 Keuring en beproeving van balkklemmen

Balkklemmen moeten ten minste jaarlijks worden gekeurd. In verband met het veel-

vuldig oneigenlijke gebruik van balkklemmen moeten ze jaarlijks worden gekeurd en 

beproefd of op haarscheuren worden onderzocht. Hetzelfde geldt wanneer balkklem-

men op een andere locatie worden opgehangen. Bij de jaarlijkse keuring wordt gelet op 

eventuele:

• corrosie, vervormingen en slijtage van de constructiedelen;

• vervorming van de wangen van het chassis en de ophanging, want vervorming 

duidt op overbelasting en betekent altijd afkeur;

• belaste werking, want onder andere de verstelbare schroefspindel moet soepel wer-

ken.

Om bovenstaande handelingen te verrichten kan afhankelijk van de toestand en con-

structie, demonteren noodzakelijk zijn. Nadat de balkklemmen zijn afgenomen, gede-

monteerd en weer in elkaar gezet, worden ze beproefd. De proeflast voor vaste balk-

klemmen tot en met 5 ton is 150% WLL, of 200% indien geconstrueerd is volgens de 

NEN-EN 13157.

13.2 Nieuwe platenklemmen

Platenklemmen zijn klemmen voor:

• horizontaal platentransport (zogeheten duimklemmen);

• verticaal platentransport;

• platen in horizontale en/of verticale transportpositie;

• rails en speciale profielen.
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Alle platenklemmen functioneren met een door de last mechanisch opgewekte klem-

kracht. De wrijving tussen de last en de klembekken bepaalt de veiligheid. Bij normale 

te hijsen materialen zijn de klembekken ‘getand’ uitgevoerd. Voor gladde materialen 

en oppervlakken die niet mogen worden beschadigd, zoals rvs-platen, worden de bek-

ken van een kunststof bekleding voorzien. Platenklemmen waarvan de klemvlakken 

tijdens normaal gebruik een verticale stand hebben, moeten zijn voorzien van een auto-

matisch werkende borginrichting. Deze zorgt ervoor dat de klemvlakken altijd op het 

te klemmen oppervlak aangedrukt blijven, zodat de last niet uit de klem kan schieten. 

Op de platenklemmen moeten de fabrikant, het type, de WLL en het werkbereik ervan 

zijn vermeld.

13.2.1 Keuring en beproeving van platenklemmen

In verband met het veelvuldig oneigenlijke gebruik van platenklemmen, moeten deze 

ten minste jaarlijks worden gekeurd en beproefd. Het is voor een juiste beoordeling 

van platenklemmen noodzakelijk dat deze geheel worden gedemonteerd. Gedemon-

teerde platenklemmen dienen na hermontage opnieuw te worden beproefd. Onderde-

len van de jaarlijkse keuring zijn de controles van:

• de taats;

• de tanden op segmenten, die scherp en onbeschadigd moeten zijn;

• alle bewegende delen op gangbaarheid;

• de borgingen van pennen;

• de speling van oogophanging en/of scharnierbare ophanging;

• de constructiedelen op corrosie, vervormingen en slijtage;

• de werking onbelast, onder andere de soepele werking van omslagpallen.

Geheel of gedeeltelijk gedemonteerde klemmen moeten na hermontage onbelast op 

goede werking worden gecontroleerd en vervolgens worden beproefd met een proefbe-

lasting van 200% WLL.

13.3 Nieuwe blokken-, stenen- en vloerplaatklemmen

Blokken-, stenen- en vloerplaatklemmen zijn enkelvoudige of samengestelde hijsge-

reedschappen. Ze functioneren met een door de last opgewekte klemkracht. De wrij-

ving tussen de last en de klembekken bepaalt de veiligheid. Deze klemmen worden in 

de bouw gebruikt voor het transport van blokken, stenen en kanaalplaatvloeren.

Bij gebruik van klemmen voor het hijsen van los gestapelde blokken, pakketten bouw-

stenen en kanaalplaatvloeren, moeten voorzieningen worden getroffen die voorkomen 

dat de last of delen ervan uit de klem kunnen vallen. De klemmen dienen hiertoe te zijn 

uitgerust met een uitvalbeveiliging. De voorkeur geniet een automatisch werkende uit-

valbeveiliging met een minimale valhoogte, bijvoorbeeld door extra om de last heen 

gemonteerde vangkettingen of vangnetten. Op deze klemmen moeten de fabrikant, het 

type, de WLL en het minimale/maximale klembereik ervan zijn vermeld.
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13.3.1 Keuring en beproeving van blokken-, stenen- en vloerplaatklemmen

Ten minste jaarlijks moeten de blokken-, stenen- en vloerplaatklemmen worden 

gekeurd. Het is voor een juiste beoordeling van de meeste van deze klemmen noodza-

kelijk dat ze geheel of gedeeltelijk worden gedemonteerd. Hierbij moeten de volgende 

zaken worden gecontroleerd en beoordeeld:

• het bewegingsmechanisme van de kleminrichting;

• de klembekken en/of vertandingen;

• alle bewegende delen op gangbaarheid;

• de borgingen van pennen;

• de speling van oogophanging en/of scharnierbare ophanging en/of kettingen;

• de uitvalbeveiliging en/of bediening hiervan.

Alle losgenomen onderdelen worden na te zijn geconserveerd op de juiste plaats in de 

juiste positie en volgorde teruggebracht. De bewegende delen worden aansluitend op 

werking gecontroleerd. Geheel of gedeeltelijk gedemonteerde klemmen worden na 

hermontage onbelast op goede werking gecontroleerd en vervolgens opnieuw beproefd 

met een proefbelasting van 125% WLL.

13.4 Nieuwe motorische hijsklemmen

Motorische hijsklemmen zijn geconstrueerde en samengestelde hijsgereedschappen. Een 

kenmerkende eigenschap van motorische hijsklemmen is dat ze de last klemmen, om de 

last heen grijpen of in de last aangrijpen. Dikwijls gebeurt dit via vooraf aangebrachte 

uitsparingen in de last. Om te zorgen dat de last niet uit de klem valt, is een sluitkracht 

noodzakelijk, die elektrisch, hydraulisch of pneumatisch kan worden opgebracht. Hijs-

klemmen mogen alleen worden toegepast op materialen die deze sluitkracht kunnen ver-

dragen zonder te bezwijken of ontoelaatbaar te vervormen. Op de hijsklemmen moeten 

de fabrikant, het type, de WLL en het minimale/maximale werkbereik ervan zijn vermeld.

13.4.1 Keuring en beproeving van motorische hijsklemmen

Ten minste jaarlijks moeten de motorische hijsklemmen worden gekeurd. Het is voor 

een juiste beoordeling van de meeste hijsklemmen noodzakelijk dat deze geheel wor-

den gedemonteerd. Hierbij worden de volgende zaken gecontroleerd en beoordeeld:

• de gangbaarheid van alle bewegende delen;

• de borgingen van pennen;

• de speling van oogophanging en/of scharnierbare ophanging;

• het mechanische sluitgedeelte;

• de hydraulisch of pneumatische delen zoals bij vijzels;

• de elektrische delen zoals bij elektrotakels.

Het is van het grootste belang dat de instructies van de fabrikant worden gevolgd.

De werking van geheel of gedeeltelijk gedemonteerde hijsklemmen wordt na hermon-

tage onbelast gecontroleerd. Daarna wordt een beproeving met 125% WLL voor moto-

risch gesloten hijsklemmen uitgevoerd. De elektrische veiligheid van elektrische moto-

rische hijsklemmen wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140.
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14 Hefgereedschap

In dit hoofdstuk worden diverse hefgereedschappen/-werktuigen behandeld. Achter-

eenvolgens worden behandeld:

• hydraulische vijzels;

• mechanische vijzels (dommekrachten);

• hefkussens;

• heftruckvorken;

• hydraulische werkplaatskranen;

• pallettrucks (pompwagentjes).

14.1 Nieuwe hydraulische vijzels

Een vijzel is een algemene benaming voor een groep hef-, trek- en spreidwerktuigen. 

In dit kader worden met hydraulische vijzels zowel (losse) cilinders als cilinders met 

geïntegreerde pomp beschouwd. Een kenmerkende eigenschap van deze vijzels is dat 

het hefvermogen tot stand wordt gebracht door een hydraulische druk op een plunjer in 

een cilinder uit te oefenen, die wordt opgebracht door een handbediende, elektrische of 

pneumatische pomp. Hoewel slechts een complete vijzelinstallatie valt onder de defin-

tie van een machine volgens de EG-Machinerichtlijn, dienen alle onderdelen te vol-

doen aan de daarin gestelde elementaire veiligheidseisen. Op deze vijzels moeten de 

fabrikant, het type, de WLL en de maximale werkdruk ervan zijn vermeld.

14.1.1 Inspectie van hydraulische vijzels

Hydraulische hefvijzels dienen minimaal jaarlijks te worden geïnspecteerd. Hierbij 

worden na het schoonmaken de volgende zaken gecontroleerd en beoordeeld:

• eventuele slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• de bevestiging van koppelingen;

• eventuele beschadiging, waaronder sterke groefvorming, corrosie en pitting van de 

cilinderstang en afdichtingen (leidt direct tot afkeur);

• eventuele vervorming van de cilinderstang en het huis (duidt veelal op overbelas-

ting en leidt direct tot afkeur);

• (na de visuele controle) het functioneren en eventuele lekkages (lekkages langs 

afdichtingen leiden direct tot afkeur);

• eventueel ontbreken van aanduiding van WLL en/of werkdruk bij losse cilinders 

(leidt direct tot afkeur).

14.1.2 Keuring en beproeving van hydraulische vijzels

Hydraulische vijzels dienen minimaal vierjaarlijks of na reparatie te worden gekeurd/

beproefd. Bij de keuring worden dezelfde controles uitgevoerd als bij de periodieke 

inspectie. De vijzel wordt afgeperst op maximaal 110% WLL en bij 90% van zijn hef-

hoogte. De druk wordt continu gecontroleerd met een gekalibreerde manometer. In ver-

band met afdichtingen en overstort-/veiligheidsventielen is slechts 110% WLL als 

proeflast mogelijk. Hierbij wordt gelet op lekkages en de mogelijkheid de druk gedu-

rende langere tijd, circa 1 min, vast te houden.
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14.2 Nieuwe mechanische hefvijzels

Een mechanische hefvijzel (dommekracht) is een hefgereedschap/-werktuig waarbij 

door middel van handaandrijving en spindel-/tandheugeloverbrenging een hefkracht 

kan worden ontwikkeld. Op de dommekracht moeten de fabrikant, het type en de WLL 

ervan zijn vermeld.

14.2.1 Inspectie van mechanische hefvijzels

Dommekrachten dienen minimaal jaarlijks te worden geïnspecteerd. Na het schoon-

maken ervan wordt gecontroleerd op:

• eventuele slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• eventuele beschadiging of slijtage van voet of bovenvlak;

• de parallelliteit van voet- en hefvlakken;

• de gevolgen van aangelaste (en eventueel weer verwijderde) onderdelen.

Vervolgens dient een onbelaste functionele controle uitgevoerd te worden.

14.2.2 Keuring en beproeving van mechanische hefvijzels

Dommekrachten dienen minimaal vierjaarlijks of na reparatie te worden gekeurd/

beproefd. Hierbij worden allereerst de controles uitgevoerd zoals bij de periodieke 

inspectie is beschreven. Vervolgens worden alle losneembare onderdelen gedemon-

teerd, gereinigd en geïnspecteerd. Bewegende delen worden gesmeerd. Na hermontage 

dient de dommekracht beproefd te worden op 150% van de maximale WLL, tenzij 

anders door de fabrikant voorgeschreven. Dit gebeurt met een bewegende ratel onder 

constante druk en bij 90% hefhoogte.

14.3 Nieuwe hefkussens

Een hefkussen is een met perslucht opblaasbaar kussen, bedoeld voor het heffen of 

scheiden van objecten. Tevens kunnen hefkussens gebruikt worden voor het genereren 

van op- en neergaande bewegingen in machines of het aanklemmen van objecten. De 

maximale WLL wordt voornamelijk bepaald door de grootte van het contactoppervlak 

en is dus mede afhankelijk van de hefhoogte. Op ieder hefkussen moeten de fabrikant, 

het type en de WLL ervan zijn vermeld.

14.3.1 Keuring en beproeving van hefkussens

Hefkussens worden minimaal jaarlijks gekeurd/beproefd. Na schoonmaken met water 

en zeep wordt gecontroleerd op eventuele:

• slijtage, scheuren en interingen: een hefkussen is direct afgekeurd indien de koor-

den (staal, aramide, kevlar, dyneema) zichtbaar zijn;

• oppervlakteruwheid: het oppervlak dient vrij te zijn van producten die de ruwheid 

van het oppervlak verminderen;

• vervormingen: indien een hefkussen sterke vervormingen vertoont (onregelmatig-

heden of uitstulpingen), dient dit te worden afgekeurd.
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Het onbelaste kussen wordt gevuld met 1 bar overdruk of maximaal 50% van de werk-

druk, waarna een visuele inspectie wordt uitgevoerd op bovenstaande aspecten en 

tevens gelet wordt op lekkages. Vervolgens wordt het hefkussen beproefd op 150% van 

de maximale werkdruk. Hierbij wordt gelet op de mogelijkheid de druk voor een lan-

gere periode, minimaal 15 min, vast te houden. Afhankelijk van de materialen van het 

hefkussen is het mogelijk te beproeven met lucht- of waterdruk.

14.4 Nieuwe heftruckvorken

Heftruckvorken dienen te worden gezien als hefgereedschappen en/of machineonder-

delen. Bij nieuwlevering van een complete truck zal de heftruckfabrikant de vorken 

zien als onderdeel van de truck en deze opnemen in zijn gebruikshandleiding en tech-

nische dossier. Nieuwe (nageleverde) vorken moeten zijn voorzien van een II-B-ver-

klaring, waarin staat dat de vorken zijn beproefd met een proeflast van 300%, volgens 

de NEN-ISO 2330.

14.4.1 Inspectie van heftruckvorken

Heftruckvorken dienen jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige. Hierbij 

worden de fabrikant, het type of de serie, de afmetingen en de WLL bepaald en:

• de hielslijtage opgemeten (maximaal 10% van de oorspronkelijke dikte);

• het laswerk aan de vorken gecontroleerd na aflevering zonder toestemming van de 

fabrikant;

• het hoogteverschil tussen beide vorkpunten opgemeten (maximaal onderling hoog-

teverschil van 8,5% van de oorspronkelijke vorklengte).

De fabrikant kan in zijn gebruikshandleiding hiervoor afwijkende afkeurgrenzen aan-

geven. Te scherpe vorkpunten moeten worden gecorrigeerd, bijvoorbeeld met een 

slijptol.

14.4.2 Keuring en beproeving van heftruckvorken

Naast de controles genoemd bij inspectie moeten heftruckvorken vierjaarlijks bij de 

keuring worden herbeproefd. De beproeving van de heftruckvorken wordt uitgevoerd 

volgens dezelfde methode als omschreven in de NEN-ISO 2330, met een proefbelas-

ting die 200% van de WLL van de vorken bedraagt. De proefbelasting moet worden 

opgebracht op het lastpunt van de vork. Bij een blijvende vervorming van de vork na 

het wegnemen van de proeflast − een grotere afwijking van de rechte hoek van de vor-

ken dan 3º − wordt de vork afgekeurd.

14.4.3 Scheuronderzoek

Na de beproeving worden de vorken onderzocht op haarscheuren in de hiel van de 

vorken (zie figuur 11). Hiervoor is de MPI-methode zeer geschikt. De aanwezigheid 

van haarscheuren in het vorkmateriaal ter plaatse van de vorkhiel en ophangpunten is 

een reden tot afkeur.
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Figuur 11: Beproeven van heftruckvorken.

14.5 Nieuwe hydraulische werkplaatskranen

Onder werkplaatskranen worden hier handverrijdbare constructies verstaan, waarbij de 

last door het toppen van een hefboom wordt geheven (zie figuur 12). De giek/hefboom 

wordt door middel van een handbediende hydraulische cilinder getopt, waarbij de aan 

de lasthaak verbonden last wordt geheven. Dit type kraantjes wordt in de praktijk ook 

wel garagekraantjes of olifantjes genoemd. Omdat de last hierbij niet vrij hangt en het 

werktuig (de werkplaatskraan) de last exact kan positioneren, is hier sprake van een 

hefwerktuig. Een hydraulische werkplaatskraan valt onder de defintie van een machine 

volgens de EG-Machinerichtlijn.

Op iedere werkplaatskraan moeten de fabrikant, het type en de WLL ervan zijn ver-

meld. Indien de werkplaatskraan is voorzien van een uitschuifbare/verlengbare giek, 

dient op de kraan een duidelijk leesbare lasttabel te zijn aangebracht. Daarin moet de 

maximale WLL bij de diverse gieklengten staan. Verrijdbare werkplaatskranen moeten 

‘geremde’ of in ieder geval vastzetbare wielen hebben. Meestal zijn dit de stuurwielen. 

Zie de EG-Machinerichtlijn 98/37/EG, onder andere de bepaling in punt 3.1.3.

14.5.1 Keuring en beproeving van hydraulische werkplaatskranen

Hydraulische werkplaatskranen dienen minimaal jaarlijks te worden gekeurd. Hierbij 

moet de kraanconstructie gecontroleerd op eventuele:

• vervorming;

• scheurvorming in de lassen;

• onvoldoende, niet spelingvrije beweging van de scharnierpunten van arm en cilin-

der;

• slechte werking van de vastzetinrichting op de wielen;

• slijtage, vervorming en niet vrije draaibaarheid van de hijshaak;

• slijtage en onjuiste borging van de verstelpennen.
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Figuur 12: Hydraulische werkplaatskraan.

Het hefmechanisme, de hefcilinder en de handpomp worden gecontroleerd op even-

tuele:

• slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• onjuiste bevestiging van koppelingen;

• beschadiging van de afdichtingen en/of sterke groefvorming, corrosie en pitting 

van de cilinderstang (leiden direct tot afkeur);

• vervormingen van de cilinderstang en het huis (duiden veelal op overbelasting en 

leiden direct tot afkeur).

Na de visuele controle wordt het complete hydraulische hefmechanisme functioneel en 

op lekkages gecontroleerd. Het veiligheidsventiel tegen overbelasting dient bij maxi-

male last (100%) te worden afgesteld. Lekkages in het hefmechanisme waardoor de 

maximumlast niet kan worden stilgehouden, leiden direct tot afkeur.

14.6 Nieuwe hydraulische pallettrucks

Onder pallettrucks worden hier met de hand verrijdbare constructies verstaan, waarbij 

de last door het heffen van de palletvorken wordt geheven (zie figuur 13). De hefbewe-

ging van de palletvorken wordt door middel van een handbediende hydraulische cilin-

der uitgevoerd, waarbij de last op de vorken wordt geheven. Dit type pallettrucks wordt 

in de praktijk ook wel pompwagentjes genoemd. Omdat de last op het werktuig (de 
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pallettruck) rust en het werktuig de last exact kan positioneren, is er sprake van een 

hefwerktuig. Een hydraulische palletruck valt onder de defintie van een machine vol-

gens de EG-Machinerichtlijn. Op iedere pallettruck moeten de fabrikant, het type en de 

WLL zijn vermeld.

Figuur 13: Hydraulische pallettruck.

14.6.1 Keuring en beproeving van hydraulische pallettrucks

Hydraulische pallettrucks dienen minimaal jaarlijks te worden gekeurd. Hierbij wordt 

de wagenconstructie gecontroleerd op eventuele:

• vervorming;

• scheurvorming in de lassen;

• slechte en niet spelingvrije beweging van de scharnierpunten van de pomparm;

• slechte en niet spelingvrije loop van de wielen.

Het hefmechanisme, de hefcilinder en de handpomp worden gecontroleerd op even-

tuele:

• slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• onjuiste bevestiging van koppelingen;

• beschadiging van de afdichtingen en/of sterke groefvorming, corrosie en pitting 

van de cilinderstang (leiden direct tot afkeur);

• onjuiste werking van de bedieningshendel.
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Na de visuele controle wordt het complete hydraulische hefmechanisme functioneel en 

op lekkages gecontroleerd bij 100% WLL. Het veiligheidsventiel tegen overbelasting 

dient bij maximale last (100%) te worden afgesteld. Lekkages in het hefmechanisme 

waardoor de maximumlast niet kan worden stilgehouden, leiden direct tot afkeur.
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15 Hijsbanden

Onder hijsbanden wordt hier verstaan een hijsband of rondstrop, meestal vervaardigd 

van kunststof en eventueel voorzien van aansluitmiddelen. In bijzondere gevallen wor-

den andere materialen toegepast voor de samenstelling van hijsbanden, zoals staal-

kabel en kettingen. Als one-way-slings gemerkte hijsbanden vallen niet onder de defi-

nitie van hijsgereedschappen.

15.1 Nieuwe hijsbanden van kunststofvezels

De WLL van nieuwe hijsbanden van kunststofvezels is in het algemeen 14,3% van de 

breekkracht. De gebruiksfactor (gebruikscoëfficiënt) voor hijsbanden bedraagt dus in 

het algemeen 7. De breekkracht is gedefinieerd als de maximale door de fabrikant 

gegarandeerde belasting die door de hijsbanden kan worden opgenomen. Indien aan 

hijsbanden kettingwerk is bevestigd, geldt voor deze onderdelen de gebruiksfactor 4 

voor kettingwerk. Het gebruikte kettingwerk moet minimaal van materiaal klasse 8 

(grade 8) zijn vervaardigd.

Kunststof hijsbanden mogen nooit beproefd worden met een overbelasting. Nieuwe 

hijsbanden moeten zijn voorzien van een label waarop duidelijk de fabrikant, de WLL 

en de datum van levering zijn vermeld. De kleur van het label geeft aan welke materi-

aalsoort voor de dragende vezels is gebruikt. Groen staat voor polyamide (PA), blauw 

voor polyester (PES) en bruin voor polypropeen (PP).

15.1.1 Inspectie van hijsbanden van kunststofvezels

Hijsbanden moeten, afhankelijk van de intensiteit en ruwheid van het gebruik, perio-

diek worden geïnspecteerd, ten minste één keer per jaar. De gebruikshandleiding van 

het gereedschap dient hier nadere informatie over te geven. Bij de periodieke inspec-

ties worden de hijsbanden visueel onderzocht op slijtage, scheuren, vervormingen en 

aantastingen. Hijsbanden worden afgekeurd bij geconstateerde ernstige slijtage, garen-

breuk, beschadigde hoes bij een rondstrop en chemische aantasting of warmteschade. 

Een ontbrekend label betekent in principe afkeur. Ontbreekt het label en is de band 

toch nog goed te identificeren, dan kan een nieuw label worden aangebracht om de 

band heen.

Aan de band mag niets vast worden verbonden, noch door stikken noch door nieten of 

iets dergelijks. Reparatie van lastdragende delen van het bandmateriaal is niet toege-

staan. Eventuele aansluitmiddelen in de vorm van kettingwerk dat aan de band is 

bevestigd, dient te worden behandeld als kettingwerk. Hijsbanden mogen nooit 

beproefd worden. Het beproeven van hijsbanden heeft geen zin, omdat er na de beproe-

ving geen indicatie is van de reststerkte of levensduur van de kunststofband.
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15.2 Nieuwe hijsbanden van staaldraad

Nieuwe hijsbanden van staaldraad mogen alleen van verzinkte of roestvaste staaldraad/-

kabel zijn vervaardigd. Constructies kunnen uit staalkabel bestaan of uit gevlochten of 

geweven staaldraad. De WLL is in het algemeen 20% van de breekkracht. De gebruiks-

factor (gebruikscoëfficiënt) voor hijsbanden van staaldraad bedraagt dus in het alge-

meen 5. De breekkracht is gedefinieerd als de maximale door de fabrikant gegaran-

deerde belasting die door de hijsbanden kan worden opgenomen.

Bekleding door middel van rubber of kunststof wordt toegepast om beschadiging van 

de te hijsen last en band te voorkomen. De eindverbindingen moeten voldoen aan de 

voor kettingwerk gestelde eisen en het toegepaste materiaal mag niet verouderingsge-

voelig zijn. Nieuwe hijsbanden van staaldraad moeten zijn voorzien van een ring of 

merkplaat waarop duidelijk de fabrikant, het type, de WLL en de datum van levering 

zijn vermeld.

15.2.1 Inspectie van hijsbanden van staaldraad

Hijsbanden moeten, afhankelijk van de intensiteit en ruwheid van het gebruik, perio-

diek worden geïnspecteerd, ten minste één keer per jaar. De gebruikshandleiding van 

het gereedschap dient hier nadere informatie over te geven. Bij deze periodieke inspec-

ties worden de hijsbanden visueel gecontroleerd op slijtage, draadbreuk, beschadigin-

gen, insnijdingen, corrosie, vervuiling (bijvoorbeeld zand, vet of olie), wrijvingsplek-

ken en beschadiging van de vulkanisatielaag. Eventuele aansluitmiddelen en 

kettingwerk worden gecontroleerd op maatvoering, vervorming en slijtage. Reparatie 

van lastdragende delen is niet toegestaan.

15.2.2 Keuring en beproeving van hijsbanden van staaldraad

De keuring van hijsbanden van staaldraad komt overeen met de hierboven beschreven 

inspectie. Daarnaast worden deze hijsbanden ten minste één keer per 4 jaar beproefd 

met 200%, met dien verstande dat de maximale proefbelasting nooit meer dan 40% 

van de minimale breekkracht van de band mag zijn. Na de belasting mogen de banden 

geen gebreken vertonen.

Het kan nodig zijn de eindverbindingen apart te beproeven indien de belastingreeks 

niet correspondeert met de maximaal toelaatbare belasting van 40% van de minimale 

breekkracht van de staaldraadband. Indien de eindverbindingen niet losgenomen kun-

nen worden, dan wordt de maximaal toelaatbare proeflast (dus in combinatie met de 

band) gehanteerd.
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16 Magnetisch en vacuüm-
hijsgereedschap

16.1 Nieuwe hijsmagneten

De werking van hijsmagneten is gebaseerd op de aanwezigheid een magnetisch veld 

dat in staat is om werkstukken van een ferromagnetisch materiaal aan zich te binden. 

Er zijn diverse soorten hijsmagneten. In het algemeen geldt dat het lossen van een last 

van een hijsmagneet onder gecontroleerde omstandigheden en door bewust handelen 

van de bediener plaats moet vinden. De vorm van de magneet moet afgestemd zijn op 

de vorm van de te hijsen last.

16.1.1 Soorten hijsmagneten

Er zijn verschillende soorten hijsmagneten:

• permanente hijsmagneten;

• elektromagneten;

• elektro-permanente hijsmagneten.

Op alle hijsmagneten moeten de fabrikant, het type en de WLL zijn vermeld.

Permanente hijsmagneten

Een permanente hijsmagneet is hijsgereedschap met een permanent magnetisch veld 

en een mechanische bediening. De bediening moet een duidelijke indicatie hebben of 

de magneet actief is of niet.

Elektromagneten

Een elektromagneet is een hijsgereedschap waarbij het magnetische veld wordt gecre-

eerd door een elektrische stroom. De aanwezigheid van de elektrische stroom is nood-

zakelijk voor de instandhouding van het magnetische veld.

Batterijgevoede elektromagneten
Batterijgevoede elektromagneten zijn voorzien van een indicatie dat de magneet is in- 

c.q. uitgeschakeld en van een inrichting die de batterijspanning controleert en een sig-

naal geeft zodra het elektrisch vermogen van de batterij niet meer in staat is om de last 

vast te houden. Dit signaal dient minimaal 10 min voor het bereiken van die toestand 

ge   geven te worden. Een veiligheidscircuit voorkomt dat de elektromagneet na uitscha-

keling opnieuw kan worden geactiveerd nadat het bovengenoemde signaal is afgegeven.

Elektromagneten met externe voeding
Elektromagneten met externe voeding zijn voorzien van een alarm dat een optisch of ge -

luidsignaal afgeeft indien de stroomvoorziening faalt en van een indicator die aangeeft dat 

de elektromagneet is geactiveerd. Een back-upbatterij moet in het geval van een stroom-

onderbreking in staat zijn om het magnetische veld voor minimaal 10 min vast te houden.
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Elektro-permanente hijsmagneten

Een elektro-permanente hijsmagneet is een hijsgereedschap met een permanent mag-

netisch veld, dat wordt gestuurd door een elektrische stroom. De elektrische stroom 

hoeft niet aanwezig te blijven voor de instandhouding van het magnetische veld. Dit 

gereedschap heeft een indicatie die aangeeft of de magneet gemagnetiseerd is.

16.1.2 Keuring en beproeving van hijsmagneten

Een hijsmagneet moet ten minste één keer per jaar worden gekeurd en beproefd. Na 

het schoonmaken van deze apparatuur wordt er gecontroleerd op slijtage, scheuren, 

vervormingen, en interingen. De elektrische veiligheid van elektromagneten met een 

externe voeding wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140. Ook de aanwezigheid en 

werking van signaleringen worden gecontroleerd. De werking van een veiligheidscir-

cuit wordt gecontroleerd met een voor de hijsmagneet afgestemde last met een massa 

ter grootte van de WLL. Hierbij wordt expliciet gelet op de instandhoudingstijden van 

het magnetische veld.

In verband met het teruglopen van het permanente magnetisme of het ontwikkelde 

elektrische magnetisme, worden hijsmagneten tevens beproefd. Hierbij wordt de hijs-

magneet op een proeflast van koolstofarm staal met een glad, vlak en schoon oppervlak 

geplaatst. De magneet wordt ingeschakeld en de proeflast op een centrische wijze 

belast. De kracht wordt geregistreerd waarbij de magneet de proeflast loslaat. Een per-

manente en een elektro-permanente hijsmagneet hebben een minimale veiligheids-

factor van 3 op de maximale hijscapaciteit en moeten dus een proeflast van 300% WLL 

houden. Een elektromagneet heeft een minimale veiligheidsfactor van 2 en moet dus 

een proeflast van 200% WLL houden.

16.2 Nieuw vacuümhijsgereedschap

De werking van vacuümhijsgereedschap is gebaseerd op het creëren van een onderdruk 

tussen de zuignappen en het werkstuk. Vacuümhijsgereedschap kan zijn uitgevoerd als 

handbediende zuignap of met behulp van een motorisch aangedreven vacuümpomp.

Vacuümhijsgereedschap moet zijn voorzien van een systeem dat de risico’s van vacuüm-

verlies voorkomt. In geval van een vacuümverlies dient het hijsgereedschap in staat te 

zijn om de last nog minimaal 5 min vast te houden. Bovendien moet vacuümhijsge-

reedschap zijn voorzien van indicatoren dat het einde van het werkgebied wordt bereikt 

en/of de instandhouding van het vacuüm in het gedrang komt. Verder dient vacuüm-

hijsgereedschap te zijn voorzien van een visueel of akoestisch alarm, dat geactiveerd 

wordt ingeval van vacuümverlies en/of verlies van de energievoorziening. Vacuümhijs-

gereedschap moet tot slot een minimale veiligheidsfactor van 2 hebben.

Het lossen van een last dient alleen onder gecontroleerde omstandigheden en door 

bewust handelen van de bediener plaats te kunnen vinden. De vorm van de zuignappen 

moet afgestemd zijn op de vorm van de te hijsen last.
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16.2.1 Inspectie van vacuümhijsgereedschap

Vacuümhijsgereedschap moet jaarlijks worden onderzocht en alleen worden herbe-

proefd na een ingrijpende reparatie. Manchetten en zuignappen moeten eenmaal per 

maand worden onderzocht op gebreken. Op ieder vacuümhijsgereedschap moeten de 

fabrikant, het type en de WLL zijn vermeld.

16.2.2 Keuring en beproeving van vacuümhijsgereedschap

Vacuümhijsgereedschap moet ten minste jaarlijks worden gekeurd. In verband met het 

mogelijk teruglopen van het ontwikkelde vacuüm, moet het daarbij eveneens worden 

beproefd. Bij de keuring wordt deze apparatuur gecontroleerd op:

• slijtage, scheuren, vervormingen en interingen;

• vacuümgedeelte op lekkage.

Bij geconstateerde gebreken aan het specifieke vacuümdeel dient reparatie door de 

fabrikant plaats te vinden. De werking van een veiligheidscircuit wordt gecontroleerd 

met een op het hijsgereedschap afgestemde last met een massa ter grootte van de WLL. 

Hierbij wordt expliciet gelet op de instandhoudingstijden van het vacuüm. De elektri-

sche veiligheid van elektrisch vacuümhijsgereedschap wordt gecontroleerd volgens de 

NEN 3140. Vacuümgereedschap wordt met een proeflast van 200% WLL, met een 

glad, vlak en schoon oppervlak beproefd.
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17 Diverse hijsgereedschappen

Deze groep van hijsgereedschappen is meestal als ‘staalconstructie’ opgebouwd. Ze 

zijn voor bijzondere toepassingen speciaal geconstrueerd en komen in vele verschij-

ningsvormen voor. Tot deze groep worden gerekend hijsjukken, hijstraverses, hijs-

evenaars, klapbakken, kantelbakken en stortbakken zoals betonkubels, afvalbakken, 

afvalcontainers, enzovoort. Ook hefgereedschappen bestemd als voorzetapparatuur 

voor vorkheftrucks worden tot deze categorie gerekend. De proefbelasting wordt 

bepaald in de door de fabrikant gehanteerde norm.

17.1 Nieuwe hijsjukken, enzovoort

Hijsjukken, enzovoort, dienen door de fabrikant te worden voorzien van een II-A-ver-

klaring en een gebruikshandleiding. Voor de berekening geldt een maximaal toelaat-

bare doorbuiging van 1/500 van de lengte van iedere vrije overspanning, bij de WLL. 

De basis van deze eis is dat hijsjukken en andere voor het verticaal verplaatsen van 

lasten bedoelde constructies (bijvoorbeeld kraan- en katbanen en kraanliggers) sterk en 

stijf genoeg moeten zijn om het veilig werken ermee te kunnen garanderen.

Zowel in de huidige in Nederland gehanteerde NEN 2019 voor kraanconstructies als 

in de NEN-EN 13155 ‘Losse in de kraan hangende hijsgereedschappen’ wordt voor 

de maximale doorbuiging van liggers en dergelijke geen limiet gegeven. In de praktijk 

is de gehanteerde doorbuigingsgrens bij de meeste constructies maatgevend voor het 

dimensioneren van de profielen. Op basis van de sterkteberekening, uitgaande van 

toelaatbare materiaalspanningen, zou weliswaar meestal een lichter profiel kunnen 

worden berekend, maar ervan uitgaande dat hijsjukken en dergelijke in de meeste 

gevallen gebaat zijn bij enige ‘robuustheid,’ is uitgaan van de doorbuigingseis niet als 

een nadeel te zien. Daarom dient bij de keuze steeds de ‘zwaarste’ optie te worden 

aangehouden.

In de nieuwe NEN-EN 1993-6 ‘Kraanbanen’ wordt voor kraanbaanliggers een maxi-

male doorbuiging voorgeschreven van 1/600 van de lengte, bij nominale belasting ver-

minderd met de vooraf gegeven ‘zeeg’ van de ligger. Voor monorails wordt een maxi-

male doorbuiging van 1/500 van de lengte bij nominale belasting voorgeschreven. Voor 

de kip- en plooiberekening wordt hier verwezen naar de NEN-EN 1993-1-5. Voor 

kraanconstructies dienen deze berekeningen altijd te worden uitgevoerd.

Op een hijsjuk moeten door de fabrikant/leverancier de WLL en de eigen massa (boven 

100 kg) duidelijk leesbaar zijn aangebracht. De hoeken van hijsjukken moeten zijn 

voorzien van signaalkleuren. Voor de identificatie van deze gereedschappen is het 

noodzakelijk dat een constructietekening met een materiaalspecificatie en een sterkte-

berekening aanwezig zijn.

17.1.1 Inspectie/keuring en beproeving van hijsjukken, traversen, evenaars 
en dergelijke

Hijsjukken, enzovoort, dienen jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige 

en alleen te worden herbeproefd na een ingrijpende reparatie of wijziging. De toestand 

van het hijsjuk wordt gecontroleerd op vervorming, de toestand van dragende lassen op 
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scheurvorming, roestvorming en slijtage van constructiedelen en ophangogen. Bij twij-

fel wordt scheuronderzoek op vooral de dragende lassen en ogen uitgevoerd, door mid-

del van MPI of ultrasoon.

Als blijkt dat ingrijpende wijzigingen in de constructie of de daarbij behorende onder-

delen zijn aangebracht, waarbij een en ander niet lijkt te voldoen aan de gestelde voor-

schriften, wordt de sterkte van het juk (opnieuw) gecontroleerd. Dit gebeurt via een 

controleberekening op de mechanische sterkte. Wordt op deze wijze geconstateerd dat 

de constructie voldoet, dan wordt daarnaast alsnog een beproeving uitgevoerd.

Een nieuw hijsjuk dat is berekend volgens de NEN 2018 en NEN 2019 wordt met een 

proeflast van 125% WLL beproefd. Een hijsjuk dat volgens de NEN-EN 13155 is bere-

kend, wordt met een proeflast van 200% WLL beproefd. Bij de WLL mag de doorbui-

ging niet meer zijn dan 1/500 van de lengte tussen de ophangogen. Na de beproeving 

mogen geen blijvende vervormingen en scheuren worden waargenomen.

17.2 Nieuwe klap-, kantel- en stortbakken en dergelijke

Klapbakken enzovoort dienen door de fabrikant te worden voorzien van een II-A-ver-

klaring en een gebruikshandleiding. Het zijn vaak kant-en-klare hijsgereedschappen 

die door de fabrikant zijn beproefd. Op iedere stortbak moeten de WLL, de eigen 

massa (boven 100 kg) en de gegevens van de fabrikant/leverancier zijn aangebracht. 

Stortbakken moeten zijn voorzien van een ten opzichte van de omgeving contrasteren-

de kleur. Ook is het mogelijk dat de uitstekende hoeken van stortbakken zijn voorzien 

van signaalkleuren. Verf of stickers zijn soms op grond van hygiënenormen (bijvoor-

beeld de HACCP, Hazard Analysis Critical Control Points) niet toegestaan in de voe-

dingsmiddelenindustrie. Voor de identificatie van de bovengenoemde gereedschappen 

is het noodzakelijk dat een constructietekening en een sterkteberekening met een mate-

riaalspecificatie aanwezig zijn.

17.2.1 Inspectie/keuring en beproeving van klap-, kantel- en stortbakken 
en dergelijke

Stortbakken, enzovoort, dienen jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige 

en worden alleen herbeproefd na een ingrijpende reparatie of wijziging. De leesbaar-

heid van de merktekens wordt gecontroleerd die op iedere stortbak zijn aangebracht. 

Ook wordt de algehele toestand van de stortbak onder de loep genomen, waarbij wordt 

gecontroleerd op vervorming, de toestand van dragende lassen op scheurvorming, 

roestvorming en slijtage van constructiedelen en ophangogen. Bij twijfel dient scheur-

onderzoek op vooral de dragende lassen en ogen te worden uitgevoerd, door middel 

van MPI of ultrasoon.

Indien de constructie van de stortbak vraagtekens oproept en niet lijkt te voldoen aan 

de gestelde voorschriften, wordt de mechanische sterkte ervan gecontroleerd via een 

controleberekening. Wordt op deze wijze geconstateerd dat de constructie voldoet, dan 

dient alsnog een beproeving te worden uitgevoerd. Na de beproeving mogen geen blij-

vende vervormingen en scheuren worden waargenomen. Scheuronderzoek op dragen-

de lassen vindt plaats door middel van MPI of ultrasoon.
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Een nieuwe stortbak die is berekend volgens de NEN 2018 en NEN 2019 moet zijn 

beproefd met een proeflast van 125% WLL. Een stortbak die is berekend volgens de 

NEN-EN 13155 moet zijn beproefd met een proeflast van 200% WLL.

17.3 Nieuwe voorzetapparatuur voor vorkheftrucks

Deze groep van hefgereedschappen is vaak bedoeld om de vorkheftruck geschikt te 

maken voor andere toepassingen. Voorzetapparatuur voor vorkheftrucks − hijsarmen 

of verlengvorken − worden meestal op de bestaande vorken van de heftruck gescho-

ven. Ook is er voorzetapparatuur die op het vorkenbord worden gemonteerd, nadat de 

vorken zijn afgenomen. Voorbeelden zijn ramen voor vatenklemmen of hydraulische 

tangen voor papierrollen. Zie hoofdstuk 13 ‘Hijsklemmen’ voor de specifieke eisen 

aan deze klemmen en tangen.

De eisen die worden gesteld aan voorzetapparatuur voor vorkheftrucks komen overeen 

met wat in paragraaf 17.1 ‘Nieuwe hijsjukken, enzovoort’ is beschreven. Het karakter 

van de werkzaamheden die worden verricht met de combinatie vorkheftruck/voorzet-

apparatuur is van essentieel belang. Voorafgaand aan de toepassing van deze appara-

tuur moet zijn gecontroleerd of de truck zwaar en stabiel genoeg is voor de bedoelde 

werkzaamheden. Hierbij is een fabrikantenverklaring of een stabiliteitberekening 

noodzakelijk. Bij hijsarmen en verlengvorken die over de vorken worden geschoven, 

moet worden gelet op mogelijke overbelasting van deze bestaande vorken. Voorzet-

apparatuur moet worden geborgd aan de vorkheftruck.

Op voorzetapparatuur moeten de WLL, de eigen massa (boven 100 kg) en de gegevens 

van de fabrikant/leverancier zijn aangebracht. De top van een hijsgiek moet zijn voor-

zien van signaalkleuren. De borging van de voorzetapparatuur moet deugdelijk zijn 

tegen het loskomen van de vorkheftruck. In de meeste gevallen gebeurt dit door een 

borgketting. Deze mag langschalmig zijn.

17.3.1 Inspectie/keuring en beproeving van voorzetapparatuur voor 
vorkheftrucks

Voorzetapparatuur dient jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige en 

alleen te worden herbeproefd na een ingrijpende reparatie of wijziging. De leesbaarheid 

van de merktekens op de voorzetapparatuur wordt hierbij gecontroleerd. De algehele 

toestand van de voorzetapparatuur wordt gecontroleerd op vervorming, de toestand van 

dragende lassen op scheurvorming, roestvorming en slijtage van constructiedelen en 

ophangogen. Bij twijfel wordt scheuronderzoek op vooral de dragende lassen en ogen 

uitgevoerd, door middel van MPI of ultrasoon.

De borging van de voorzetapparatuur wordt op deugdelijkheid gecontroleerd. Indien de 

constructie van de voorzetapparatuur vraagtekens oproept en niet lijkt te voldoen aan de 

gestelde voorschriften, wordt de sterkte ervan gecontroleerd via een controlebereke-

ning. Wordt op deze wijze geconstateerd dat de constructie voldoet, dan wordt alsnog 

een beproeving uitgevoerd.

Nieuwe voorzetapparatuur die is berekend volgens de NEN 2018 en NEN 2019 moet 

beproefd zijn met een proeflast van 125% WLL. Nieuwe voorzetapparatuur die is bere-

kend volgens de NEN-EN 13155 moet beproefd zijn met een proeflast van 200% WLL.
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18 Personenwerkbakken

Personenwerkbakken zijn bestemd voor het verrichten van incidentele werkzaamhe-

den van korte duur op moeilijk bereikbare plaatsen. Hieronder vallen werkbakken, 

hangend of bevestigd aan hijs- of hefwerktuigen die zijn ontworpen voor goederenver-

voer. Deze hijs- of hefwerktuigen moeten voldoende zijn toegerust om in combinatie 

met een werkbak te worden gebruikt.

18.1 Nieuwe personenwerkbakken voor hijswerktuigen

Werkbakken die bestemd zijn voor personenvervoer moeten voldoen aan de NEN-EN 

14502-1. De werkbak met toebehoren moet uit deugdelijk materiaal bestaan, deugde-

lijk geconstrueerd zijn, een en ander conform de ter beschikking staande tekening. 

Werkbakken moeten door de fabrikant worden geleverd met een originele gebruiks-

handleiding in de Nederlandse taal en een fabrikantenverklaring model II-B. Dit bete-

kent dat de gebruiker ervoor dient te zorgen dat na installatie van de werkbak, de com-

plete installatie moet voldoen aan de EG-Machinerichtlijn.

Aan de buitenzijde moeten de maximaal toelaatbare WLL, de eigen massa en het maxi-

male aantal personen goed leesbaar en onuitwisbaar zijn aangegeven (Arbobeleids-

regels 7.22h). De hoeken van werkbakken moeten zijn voorzien van signaalkleuren.

Indien er uitwisselbaar staaldraad- of kettingwerk als aanslagmiddel wordt toegepast, is 

inspectie/keuring noodzakelijk. De minimale veiligheidsfactoren zijn 8 voor kettingwerk 

en 10 voor staalkabels, in verband met personenvervoer (NEN-EN14502-1:2005 5.3).

18.1.1 Keuring en beproeving van personenwerkbakken voor 
hijswerktuigen

Een personenwerkbak moet afhankelijk van gebruik, minimaal jaarlijks worden gekeurd 

(zie figuur 14). Daarbij dient te worden gecontroleerd of alle merken en aanduidingen 

goed leesbaar zijn en de markering nog goed zichtbaar is. De constructie van de werk-

bak moet specifiek worden gecontroleerd op vervorming, de toestand van dragende las-

sen op scheurvorming, roestvorming en slijtage van constructiedelen en ophangogen.

• •

60°

• •

60°

Figuur 14: Werkbakken.
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Personenwerkbakken dienen door de fabrikant te worden beproefd met een proeflast 

van 125% WLL. Een werkbak mag niet meer dan 20% overhellen bij een WLL van 

150% die op een ongunstige plek, in de werkbak, is gepositioneerd. Werkbakken wor-

den altijd beproefd als onderdeel van de keuring of na aanpassing of reparaties, met 

een proeflast van 125% WLL. Na de beproeving mogen geen blijvende vervormingen 

en scheuren worden waargenomen. Bij twijfel wordt scheuronderzoek op vooral de 

dragende lassen en ogen uitgevoerd, door middel van MPI of ultrasoon.

18.2 Nieuwe personenwerkbakken voor hefwerktuigen

Werkbakken die bestemd zijn voor vervoer van personen met een heftruck dienen te 

voldoen aan en te worden gebruikt volgens Arbobeleidsregel 7.22. Werkbakken moe-

ten door de fabrikant worden geleverd met een originele gebruikershandleiding in de 

Nederlandse taal. De werkbak met toebehoren moet uit deugdelijk materiaal bestaan, 

van deugdelijke constructie zijn, een en ander conform de ter beschikking staande 

tekening. Aan de buitenzijde moeten de maximaal toelaatbare WLL, de eigen massa en 

het maximale aantal personen goed leesbaar en onuitwisbaar zijn aangegeven (Arbo-

beleidsregels 7.22h). De hoeken van werkbakken moeten zijn voorzien van signaal-

kleuren.

Figuur 15: Werkbak voor hefwerktuig.
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18.2.1 Keuring en beproeving van personenwerkbakken voor hefwerktuigen

Een personenwerkbak moet afhankelijk van gebruik, minimaal jaarlijks worden 

gekeurd (zie figuur 15). Hierbij wordt gecontroleerd of alle merken en aanduidingen 

goed leesbaar zijn en de markering nog goed zichtbaar is. De werkbakconstructie 

wordt gecontroleerd op vervorming, de toestand van dragende lassen op scheurvor-

ming, roestvorming en slijtage van constructiedelen en de borging van de werkbak aan 

het hefwerktuig.

Personenwerkbakken dienen door de fabrikant te worden beproefd met een proeflast 

van 125% WLL (Arbobeleidsregel 7.22a). Werkbakken worden altijd als onderdeel 

van de keuring of na aanpassing of reparaties met een proeflast van 125% WLL 

beproefd (Arbobeleidsregel 7.22a).

Na de beproeving mogen geen blijvende vervormingen en scheuren worden waargeno-

men. Bij twijfel wordt scheuronderzoek op vooral de dragende lassen en ogen uitge-

voerd, door middel van MPI of ultrasoon.
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19 Valbeveiligingsapparatuur

Valbeveiligingsapparatuur valt onder de definitie van een persoonlijk beschermings-

middel (PBM). Een persoonlijk beschermingsmiddel is: iedere uitrusting die bestemd 

is om door de werknemer gedragen of vastgehouden te worden teneinde hem te 

beschermen tegen gevaren die zijn veiligheid of gezondheid op het werk kunnen 

bedreigen, alsmede alle aanvullingen of accessoires die daartoe kunnen bijdragen.

19.1 Nieuwe valbeveiligingsmiddelen

De belasting die bij een val ontstaat, moet beneden de 600 kg blijven. Harnassen en 

lijnen moeten zoveel mogelijk op de persoon worden uitgegeven. Essentieel voor een 

veilig gebruik is de aanwezigheid van een Nederlandstalige gebruiksaanwijzing. Dit 

geldt voor gordels, valblokken, lijnen, slings en karabijnhaken. Daarnaast is er een 

onderhoudsdocument waarin minimaal de productaanduiding, de fabrikant, het serie-

nummer en de datum van fabricage moeten zijn opgenomen.

Alle PBM’s alsmede de losse componenten moeten traceerbaar zijn. Dit betekent dat 

op elk nieuw persoonlijk beschermingsmiddel ten minste de fabrikant, het type en het 

serienummer moeten zijn vermeld. Omdat aanduidingen op harnassen, lijnen, valblok-

ken, enzovoort nogal eens weg slijten, kan op elk PBM een eigen identificatie aange-

bracht worden, die met een uniek nummer wordt aangemaakt.

Uitsluitend een beproeving tot breuk is zinvol (als onderdeel van een typekeur) op een 

prototype om te toetsen of wat berekend is in de praktijk veilig toegepast kan worden. 

Deze beproeving vindt bij de fabrikant plaats als onderdeel van een typekeuring.

19.1.1 Keuring en beproeving van valbeveiligingsmiddelen

Een valbeveiligingssysteem of een onderdeel daarvan wordt ten minste één keer per 

jaar door een deskundige, door de fabrikant geautoriseerde persoon geïnspecteerd. 

Indien door de fabrikant voorgeschreven dient er bovendien onderhoud gepleegd te 

worden. Omdat het verkrijgen van autorisatie voor alle merken in de praktijk niet als 

haalbaar wordt gezien, stelt EKH dat een persoon zich deskundig mag noemen indien 

deze minimaal een producttraining bij ten minste één fabrikant heeft gevolgd. Val-

beveiligingsapparatuur wordt bij inspecties niet beproefd maar alleen visueel geïnspec-

teerd.

Harnassen en andere gordels

Indien noodzakelijk moeten harnassen vooraf worden gereinigd in handwarm water. 

De werking van alle gespen en ander beslag wordt gecontroleerd. De D-ring, die op de 

rug als aanknopingspunt dient, wordt op vervorming, corrosie, krassen en andere vor-

men van mechanische slijtage gecontroleerd. Verder worden ook de volgende zaken 

gecontroleerd:

• de plastic rugplaat op tekenen van beschadiging, slijtage of kreuken;

• de metalen beslagdelen op tekenen van slijtage of wat voor mechanische beschadi-

ging dan ook;
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• de banden op slijtage, sneden, vuil en de inwerking van chemische stoffen (bescha-

digde of duidelijk versleten banden moeten altijd worden afgekeurd);

• het bandmateriaal op blootstelling aan de invloed van sterke zonnestraling, warmte 

of chemicaliën (bij twijfel volgt afkeur);

• alle stiknaden (breuk en duidelijke slijtage aan stiknaden zijn niet toegestaan);

• merktekens en traceerbaarheid.

Indien bij de keuring twijfel rijst of het materiaal nog veilig kan worden ingezet, wordt 

het afgekeurd.

Karabijnhaken

Gecontroleerd wordt of de sluiting van de haak goed werkt. Het oppervlak van de kara-

bijnhaak wordt gecontroleerd op slijtage, beschadigingen, scheurtjes en andere teke-

nen van breuk, corrosie en vervormingen. Er wordt gecontroleerd op merktekens en 

traceerbaarheid. Bij constatering van één gebrek wordt de haak afgekeurd.

Lijnen en geweven bandmateriaal

Onder lijnen en geweven bandmateriaal valt ook de bandvaldemper, die wordt gecon-

troleerd op slijtage en eventuele beschadigingen. De hoes om het bandmateriaal wordt 

gecontroleerd op gaten en scheuren. Lijnen of banden worden gecontroleerd op slijtage 

en beschadigingen:

• geweven banden: op breuken en scheurtjes in de stiksels en eventuele veroudering;

• geslagen lijnen: op beschadigingen, knopen of verdraaiingen;

• gevlochten lijnen: op beschadigingen, knopen en eventuele veroudering.

Verder vindt controle plaats op merktekens en traceerbaarheid. Bij constatering van 

één gebrek wordt de lijn afgekeurd.

Valblokken

Valblokken dienen minimaal jaarlijks te worden gekeurd. Bij deze keuring wordt het 

valkblok compleet gedemonteerd. Omdat deze keuring specifieke kennis en merkspe-

cifiek gereedschap vereist, dient deze keuring te worden uitgevoerd door een door de 

fabrikant geautoriseerde deskundige (vaak de importeur).

19.2 Vervangingstermijnen van valbeveiligingsmiddelen

In wetten of normen zijn geen strikte termijnen voor vervanging vastgelegd. Door 

EKH wordt voor de vervangingstermijnen het volgende beleid gehanteerd:

• Harnassen en bandmateriaal moeten worden vervangen na 6–8 jaar, afhankelijk 

van de staat van onderhoud.

• Lijnen van kunststof moeten worden vervangen na 4–6 jaar, afhankelijk van de 

staat van onderhoud.

• Valblokken met staalkabel, metalen beslag en karabijnhaken gaan langer mee, 

afhankelijk van de staat van onderhoud.
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Let op na een val:

• Lijnen en bandmateriaal, harnassen en bandvaldempers moeten direct buiten 

gebruik worden gesteld en worden vervangen.

• Metalen beslag en karabijnhaken kunnen na goedkeuring weer in gebruik worden 

genomen.

• Valblokken moeten buiten gebruik worden gesteld en ter hercertificering worden 

aangeboden aan een geautoriseerde deskundige.

Indien de fabrikant in de bij de persoonlijke beschermingsmiddelen behorende 

gebruikshandleiding een termijn voor vervanging noemt, wordt deze bij de beoorde-

ling aangehouden.
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20 Blokken

Blokken zijn bestemd voor het omleiden van staalkabels, touw of ketting. Ze bestaan 

uit een of meer schijven in een behuizing. Voor staalkabelblokken is naar gelang de 

toepassing, de verhouding tussen schijf- en kabeldiameter (schijfdiameter gemeten op 

het hart van de kabel) minimaal 1 : 12,5 tot 1 : 35. Twintig keer d komt veel voor. Voor 

alle toepassingen kan de verhouding tussen kabel- en schijfdiameter worden bepaald 

volgens de NEN 3508. De groeven in de schijven moeten glad en gaaf zijn en passen 

bij de bijbehorende kabel (groefdiameter = kabeldiameter d + 5 tot 10%; zie hiervoor 

de NEN 3508).

De ruimte tussen de schijven en tussen de schijven en de behuizing van de blokken 

moet altijd kleiner zijn dan de middellijn van de buitenstreng van de kabel, zodat deze 

niet knijp kan lopen. De wangen moeten bij voorkeur gesloten zijn. De assen moeten 

geborgd zijn tegen meedraaien en zijdelings verschuiven.

Afhankelijk van de functie van het blok kan een haak of oog aan het blok bevestigd 

zijn, al of niet wartelend. De WLL van blokken is de maximumkracht die op de haak of 

het oog mag worden uitgeoefend tijdens gebruik en kan worden vastgesteld volgens de 

NEN 3320 of NEN 3318 − respectievelijk enkel- en meerschijfsblokken − of aan de 

hand van de door de fabrikant verstrekte gegevens die gecontroleerd dienen te worden 

op de blokken.

Conform de EG-Machinerichtlijn zijn er twee gebruikscategorieën voor blokken te 

onderscheiden. Ten eerste zijn er (onder)blokken die beschouwd worden als vast 

machineonderdeel (zie paragraaf 20.1). Deze worden gebruikt bij kranen met een 

enkele (vaste) WLL, zoals bovenloop- en torenkranen. Ten tweede zijn er (onder)blok-

ken die beschouwd worden als verwisselbaar uitrustingsstuk (zie paragraaf 20.2). Deze 

komen voor bij kranen met een variabel lastmoment, bijvoorbeeld mobiele kranen en 

bouwkranen. De (stift)haken, gaffels en ogen worden beschouwd als onderdeel van de 

blokken. Voor beide categorieën blokken geldt het ‘algemene’ keuringsregime van 

artikel 7.4a van het Arbobesluit.

20.1 Nieuwe blokken als vast machineonderdeel

Wanneer men te maken heeft met een (onder)blok dat tijdens de levensduur van de 

kraan in principe niet hoeft te worden verwisseld, dient men dit blok te beschouwen als 

een vast (machine)onderdeel. Het blok moet kunnen worden geïdentificeerd via een 

certificaat of de fabrikantendocumentatie. De lasthaak in een onderblok moet voorzien 

zijn van een borging (haakklep) om uitschieten van de strop of last te voorkomen. Op 

een blok dienen de fabrikant en de WLL te zijn aangegeven. Blokken moeten in een 

met de gebruiksomgeving contrasterende kleur zijn uitgevoerd. Kraanblokken met een 

WLL van 20 ton en hoger moeten zijn voorzien van signaalkleuren.

20.1.1 Keuring en beproeving van gebruikte blokken

Op werktuigen met een (onder)blok als vast machineonderdeel is het algemene keu-

ringsregime van het Arbobesluit c.q. het Warenwetbesluit Machines van toepassing. 

Het (onder)blok wordt als onderdeel van respectievelijk het hijswerktuig − de takel of 
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hijskraan − tijdens de jaarlijkse keuring van het werktuig beoordeeld. De criteria bij 

deze visuele beoordeling zijn:

• De schijven moeten passen bij de staalkabel, de groeven moeten glad zijn en de 

flenzen moeten onbeschadigd zijn.

• De lagers moeten spelingvrij zijn en goed gangbaar. De afdichtingen moeten in 

goede staat verkeren.

• De wangen en tussenschotten moeten niet vervormd of gesleten zijn. Het beslag 

mag de vrije loop van de staalkabel niet belemmeren en beperken.

• De hijshaak, het opgangoog/de ophanghaak of de gaffel mogen niet vervormd, 

ingesleten of ingeteerd en moeten goed spelingvrij draaibaar zijn ten opzichte van 

de hijskabel, de ketting of het blok, tenzij dit uit oogpunt van bedrijfsomstandig-

heden niet wenselijk is.

• De smeervoorziening moet goed werken.

Een afzonderlijke keuring en beproeving van het (onder)blok kan dan achterwege blij-

ven, tenzij:

• het blok apart ter keuring wordt aangeboden;

• anders is voorgeschreven door de fabrikant;

• een ingrijpende reparatie is uitgevoerd (zoals het verwisselen van een haak, gaffel 

of oog);

• het (onder)blok niet identificeerbaar is.

Een blok wordt beproefd met een proeflast van 200% WLL. Scheuronderzoek wordt 

gedaan door middel van de MPI-methode.

20.2 Nieuwe blokken als verwisselbaar uitrustingsstuk

Indien een (onder)blok kan worden uitgewisseld om de functie of toepassing van het 

werktuig of de kraan te wijzigen, wordt conform de in de EG-Machinerichtlijn gehan-

teerde definities gesproken van een verwisselbaar uitrustingsstuk. Omdat bij verwis-

selbare uitrustingsstukken een groot risico bestaat dat deze op onjuiste wijze worden 

gebruikt of worden overbelast, zijn de eisen hiervoor gelijk gesteld aan die voor 

‘machines’.

Blokken als verwisselbaar uitrustingsstuk moeten zijn voorzien van een CE-markering 

en worden geleverd met een II-A-verklaring en een gebruiksaanwijzing in de Neder-

landse taal. In de gebruiksaanwijzing moet voldoende informatie worden verschaft om 

het onderblok zonder gevaar te kunnen monteren (plaatsen) en gebruiken.

Op een blok dienen de fabrikant, het type en de WLL te zijn aangegeven. Kraanblok-

ken moeten in een met de gebruiksomgeving contrasterende kleur zijn uitgevoerd. 

Kraanblokken met een WLL van 20 ton en hoger moeten zijn voorzien van signaal-

kleuren.

20.2.1 Keuring en beproeving van gebruikte blokken

Blokken moeten ten minste jaarlijks visueel worden beoordeeld. De criteria bij deze 

beoordeling zijn gelijk aan die bij de keuring van onderblokken als vast machineonder-

deel. Blokken als verwisselbaar uitrustingsstuk moeten periodiek (conform ketting-
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werk ten minste één keer per 4 jaar) met een proeflast van 200% WLL worden 

beproefd. Bovendien moet beproefd worden indien:

• voorgeschreven door de fabrikant;

• een ingrijpende reparatie is uitgevoerd (zoals verwisselen van lagers, haak, gaffel 

of oog);

• het onderblok niet identificeerbaar is;

• het onderblok specifiek ter keuring is aangeboden.

Bij de beproeving moeten altijd alle parten van de kabel, ook het halende part, zo even-

wijdig mogelijk zijn ingeschoren. Indien aanwezig dient het hondsvot eveneens 

beproefd te worden.
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21 Takels, lieren en loopkatten

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op:

• nieuwe handkettingtakels/rateltakels;

• nieuwe elektrische/pneumatische kettingtakels;

• nieuwe staalkabeltrekkers of pomptakels;

• nieuwe handlieren;

• nieuwe motorisch aangedreven lieren;

• nieuwe loopkatten.

21.1 Nieuwe handkettingtakels/rateltakels

Bij hijswerktuigen bestemd voor het verticaal verplaatsen van lasten gebeurt de aan-

drijving via een bewegingsorgaan, zoals een handketting of hefboom. Door middel van 

een mechanische overbrenging is het bewegingsorgaan gekoppeld aan een hijsorgaan. 

Op de takel moet duidelijk de WLL zijn vermeld. Takels moeten door de fabrikant 

worden geleverd met een II-A-verklaring en een originele gebruiksaanwijzing in het 

Nederlands. In de meegeleverde productinformatie moeten de afmetingen en typen van 

de lastketting en lasthaak zijn opgenomen. Op iedere takel moeten onuitwisbaar de 

fabrikant, het serienummer en de WLL zijn vermeld.

Rateltakels zijn vaak niet geschikt voor hijswerkzaamheden. Ze mogen daar alleen 

voor worden gebruikt indien de fabrikant nadrukkelijk verklaart dat ze er wel voor 

geschikt zijn.

21.1.1 Keuring en beproeving van handkettingtakels/rateltakels

Een handkettingtakel of rateltakel moet, afhankelijk van het gebruik, periodiek worden 

gekeurd, waarbij het indien nodig wordt beproefd. Het Arbobesluit geeft geen termijn 

aan, maar in de toelichting op artikel 7.4a wordt evenals voor hijskranen en hijsgereed-

schappen een veilige ondergrens aangegeven van één keer per jaar.

Voor de beoordeling is het noodzakelijk de takel af te nemen van zijn ophanging. Uit-

wendig wordt gecontroleerd of de werklastaanduiding en alle overige aanduidingen 

leesbaar zijn zoals bij nieuwe takels. Vervorming van lastdragende delen is een teken 

van overbelasting of mechanische beschadiging en vaak reden tot afkeur in verband 

met relatief hoge reparatiekosten. Onbelast wordt gecontroleerd of:

• de hijs- en vierbeweging werken;

• het omschakelen van de pal op rateltakels en de vrijstand (indien aanwezig) werkt;

• de ketting op de juiste wijze in de takel is gemonteerd.

Het is noodzakelijk de takel volledig te demonteren om de controle van de hierna 

genoemde onderdelen goed mogelijk te maken. Er moet gecontroleerd worden op cor-

rosie, vervormingen en slijtage van:

• het takelhuis en de zijschilden;

• de remschijven, het palwiel, de pal, de veer en de remnaaf;

• alle onderdelen van de aandrijving;

• de ophanghaak, lastketting en lasthaak.
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Na uitvoering van de keuring aan de hand van de hiervoor genoemde controlepunten 

en na eventuele reparatie en montage wordt de takel dynamisch beproefd met een 

proeflast van 110% WLL. Daarnaast is een statische proeflast van 150% WLL voor-

geschreven, waarbij gelijktijdig de lastketting en lasthaak worden beproefd. Deze 

proeflast is van toepassing op met de hand aangedreven kettingtakels tot en met een 

WLL van 5 ton. Daarboven worden de voorschriften van de fabrikant/importeur 

gevolgd. Ten gevolge van de beproeving mogen geen afwijkingen en/of vervormingen 

worden geconstateerd. Bij aanwezigheid van een overlastbeveiliging door middel van 

een wrijvingskoppeling wordt de werking hiervan na de beproeving afgesteld tussen 

125 en 140% van de maximale WLL. Indien de takel gebruikt is onder bijzonder zware 

omstandigheden, zoals scheepsbouw en offshore, dienen de ketting en lasthaak afzon-

derlijk te worden beproefd met 200%.

21.2 Nieuwe elektrische/pneumatische kettingtakels

Onder elektrische/pneumatische kettingtakels worden in dit handboek losse ter keuring 

aangeboden of afneembare takels verstaan en losse ter keuring aangeboden of afneem-

bare samengebouwde takel/loopkat-combinaties. Het zijn hijswerktuigen bestemd 

voor het verticaal en horizontaal verplaatsen van lasten. De aandrijving gebeurt via een 

elektro- of luchtmotor. Door middel van een mechanische overbrenging is het bewe-

gingsorgaan gekoppeld aan een hijsorgaan. Op de takel moeten duidelijk en onuitwis-

baar de WLL, de fabrikant en het serienummer zijn vermeld. Op alle takels moeten de 

verplichte veiligheidsvoorzieningen aanwezig zijn: een overlastbeveiliging (OLB) 

vanaf WLL 1000 kg en een noodstopinrichting op de bediening.

Voor elektrische takels geldt dat het onderbreken van twee van de drie fasen bij het 

indrukken van de noodstop voldoende is, als dit tot gevolg heeft dat de rem de takel-

motor stopt en daarmee de aandrijving stopt. De noodstop moet zelfvergrendelend zijn 

en voorzien zijn van gedwongen of rechtstreeks schakelende contacten, rood van kleur 

en met een gele achtergrond. Als er meerdere bedieningsplaatsen zijn, moet een nood-

stop op elke bedieningsplaats aanwezig zijn.

Voor pneumatische takels geldt verder dat de noodstopinrichting voor het onderbreken 

van de luchttoevoer naar de hijsmotor mag gebeuren via kabels, touwen, stangen, hen-

dels en, in specifieke gevallen, door voetpedalen zonder beschermkap. Deze bedie-

ningsorganen moeten duidelijk herkenbaar, duidelijk zichtbaar (zie kleuren hierboven) 

en snel bereikbaar zijn. Pneumatische takels met trekkoordbediening hoeven niet te 

zijn uitgevoerd met een noodstop.

21.2.1 Keuring en beproeving van elektrische/pneumatische kettingtakels

Een elektrische of pneumatische kettingtakel moet, afhankelijk van het gebruik, perio-

diek worden gekeurd, ten minste één keer per jaar, waarbij het indien nodig wordt 

beproefd. Voor deze beoordeling is het noodzakelijk de takel gedeeltelijk te demonte-

ren. Voor een goede keuring zijn de relevante fabrikanteninformatie (gebruiksaanwij-

zing en installatievoorschriften) noodzakelijk.
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Uitwendig wordt gecontroleerd of de werklastaanduiding en alle overige aanduidingen 

leesbaar zijn zoals bij nieuwe takels. Vervorming van lastdragende delen is een teken 

van overbelasting of mechanische beschadiging en vaak reden tot afkeur in verband 

met relatief hoge reparatiekosten. Onbelast wordt gecontroleerd of:

• de hijs- en vierbeweging werken;

• de ketting op de juiste wijze in de takel is gemonteerd.

Het is noodzakelijk de takel volledig te demonteren om de controle van de hierna 

genoemde onderdelen goed mogelijk te maken. Er moet gecontroleerd worden op cor-

rosie, vervormingen, slijtage en eventuele speling van:

• het takelhuis en de zijschilden;

• de remschijven en slipkoppeling;

• alle onderdelen van de aandrijving;

• de nestenschijf, kettinggeleiding en kettingstripper;

• de ophanghaak, lastketting en lasthaak;

• de nestenschijf van het onderblok bij een meerpartsuitvoering.

De bedieningskast, -kabels en -leidingen worden gecontroleerd op beschadigingen en 

elektrische veiligheid. De luchtleidingen worden gecontroleerd op scheurvorming en 

dichtheid. De elektrische installatie wordt gecontroleerd op elektrische veiligheid con-

form de NEN 3140. De bedieningskabel moet op trek zijn ontlast; de trekontlasting 

moet minimaal met 60 kg kunnen worden belast. Bij pneumatische aandrijving wordt 

gecontroleerd op een juiste afstelling en goede borging van het reduceerventiel en de 

afstelling van de olievernevelaar in de luchttoevoer naar de luchtmotor. Daarnaast 

wordt gelet op luchtdichtheid en geluidsdemping.

Na de uitvoering van de keuring aan de hand van de hiervoor genoemde controlepun-

ten en na eventuele reparatie en montage, wordt de takel dynamisch beproefd met een 

proeflast van 110% WLL. Lastketting en lasthaak kunnen gelijktijdig met de takel 

worden beproefd met een statische proeflast van 125% WLL.

Bij aanwezigheid van een overlastbeveiliging met een wrijvingskoppeling wordt de 

werking hiervan na de beproeving afgesteld op 125% WLL bij één hijssnelheid en 

155% bij een eventuele lage hijssnelheid. Andere elektrische of mechanische lastbe-

veiligingen worden op 110% WLL afgesteld. De elektrische veiligheid van elektrische 

kettingtakels wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140.

21.3 Nieuwe staalkabeltrekkers of pomptakels

Onder staalkabeltrekkers of pomptakels worden in dit handboek losse en gemakkelijk 

verplaatsbare staalkabeltrekkers of pomptakels verstaan. In de praktijk worden deze 

vaak aangeduid met de merknaam Tirfor®. Het zijn trekwerktuigen bestemd voor het 

horizontaal en verticaal verplaatsen van lasten. De aandrijving gebeurt via een hef-

boom. De hefboom kan door menskracht, elektrisch of hydraulisch zijn aangedreven. 

De hefboombeweging wordt mechanisch overgebracht op een staaldraad met haak. Op 

de takel moeten duidelijk en onuitwisbaar de WLL, de fabrikant en het serienummer 

zijn vermeld.
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21.3.1 Keuring en beproeving van staalkabeltrekkers of pomptakels

Een staalkabeltrekker of pomptakel moet, afhankelijk van gebruik, periodiek worden 

gekeurd, ten minste één keer per jaar, waarbij deze indien nodig wordt beproefd. Voor 

deze beoordeling is het noodzakelijk de takel geheel of gedeeltelijk te demonteren. 

Voor een goede keuring zijn de relevante fabrikanteninformatie (gebruiksaanwijzing 

en installatievoorschriften) noodzakelijk.

Uitwendig wordt gecontroleerd of de werklastaanduiding en alle overige aanduidingen 

leesbaar zijn zoals bij nieuwe takels. Vervorming van lastdragende delen is een teken 

van overbelasting of mechanische beschadiging en vaak reden tot afkeur in verband 

met relatief hoge reparatiekosten. Onbelast wordt gecontroleerd of:

• de hijs- en vierbeweging werken;

• het omschakelmechanisme en de vrijstand werken.

Het is noodzakelijk de takel volledig te demonteren om de controle van de hierna 

genoemde onderdelen goed mogelijk te maken. Er moet gecontroleerd worden op cor-

rosie, vervormingen, slijtage en eventuele speling van:

• het takelhuis en de zijschilden;

• alle onderdelen van de aandrijving;

• de breekpen, klembekken en afdichtingen;

• de ophanghaak, lasthaak en staalkabel.

De elektrische veiligheid van elektrisch aangedreven staalkabeltrekkers of pomptakels 

wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140. Na uitvoering van de keuring aan de hand 

van de hiervoor genoemde controlepunten en na reparatie en montage, moet de houd-

kracht van de klembekken worden gecontroleerd met een proeflast van 150% WLL. 

De hijs- en vierbeweging moeten worden uitgevoerd tijdens deze proefbelasting. Deze 

proeflast is van toepassing op staalkabeltrekkers of pomptakels tot en met een WLL 

van 6 ton. De lasthaak dient apart te worden beproefd, zoals kettingwerk met een 

proeflast van 200% van de maximale WLL. Na elke overbelasting dient de breekpen te 

worden vervangen.

21.4 Nieuwe handlieren

Onder handlieren worden in dit handboek werktuigen verstaan voor het horizontaal en 

verticaal verplaatsen van lasten via een met de hand aangedreven trommel, waarmee 

door een daarop gewikkelde staalkabel een hijs- of trekbeweging kan worden gereali-

seerd. Op de lier moeten duidelijk de maximale WLL en de fabrikant zijn vermeld.

21.4.1 Keuring en beproeving van handlieren

Een handlier moet, afhankelijk van gebruik, periodiek worden gekeurd, ten minste één 

keer per jaar, waarbij deze indien nodig wordt beproefd. Voor deze beoordeling is het 

noodzakelijk de lier geheel of gedeeltelijk te demonteren.
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Uitwendig wordt gecontroleerd of de werklastaanduiding en alle overige aanduidingen 

leesbaar zijn zoals bij nieuwe lieren. Vervorming van lastdragende delen is een teken 

van overbelasting of mechanische beschadigingen en vaak reden tot afkeur in verband 

met relatief hoge reparatiekosten. Onbelast wordt gecontroleerd of:

• de hijs- en vierbeweging werken;

• de hijskabel correct gemonteerd is.

Het is noodzakelijk de lier gedeeltelijk of volledig te demonteren om de controle van 

de hierna genoemde onderdelen goed mogelijk te maken. Er moet gecontroleerd wor-

den op corrosie, vervormingen, slijtage en eventuele speling van:

• het lierhuis, de trommel en de zijschilden;

• alle onderdelen van de aandrijving;

• de reminrichting en afdichtingen;

• de lasthaak en staalkabel.

Na eventuele reparatie en montage dient de lier dynamisch te worden beproefd. Dit 

houdt in dat de hijs- en vierbeweging moeten worden uitgevoerd met een proeflast van 

150% WLL. De staalkabel en lasthaak kunnen gelijktijdig met de lier worden beproefd 

Deze proeflast is van toepassing op handlieren tot en met een WLL van 5 ton. Daar-

boven dient men de voorschriften van de fabrikant/importeur op te volgen.

21.5 Nieuwe motorisch aangedreven lieren

Onder motorisch aangedreven lieren worden in dit handboek werktuigen verstaan voor 

het horizontaal en verticaal verplaatsen van lasten door middel van een motorisch aan-

gedreven trommel. Daarmee kan via een daarop gewikkelde staalkabel een hijs- of 

trekbeweging worden gerealiseerd. De aandrijving gebeurt door middel van een elek-

tro-, lucht- of hydromotor. Op de lier moeten duidelijk de WLL (maximale liertrek) en 

de fabrikant zijn vermeld.

Voor elektrische lieren geldt dat het onderbreken van twee van de drie fasen bij het 

indrukken van de noodstop voldoende is, als dit tot gevolg heeft dat de rem de liermo-

tor en daarmee de aandrijving stopt. De noodstop moet zelfvergrendelend zijn en voor-

zien zijn van gedwongen of rechtstreeks schakelende contacten, rood van kleur met 

een gele achtergrond. Als er meerdere bedieningsplaatsen zijn, moet een noodstop op 

elke bedieningsplaats aanwezig zijn.

Bij pneumatische of hydraulische aangedreven lieren geldt dat in geval van nood het 

onderbreken van de energietoevoer mag gebeuren via paddenstoelvormige knoppen, 

kabels, touwen, stangen, hendels en, in specifieke gevallen, door voetpedalen zonder 

beschermkap. Deze bedieningsorganen moeten duidelijk herkenbaar, duidelijk zicht-

baar (zie kleuren hierboven) en snel bereikbaar zijn.

21.5.1 Keuring en beproeving van motorisch aangedreven lieren

Een motorisch aangedreven lier moet, afhankelijk van gebruik, periodiek worden 

gekeurd, ten minste één keer per jaar, waarbij deze indien nodig wordt beproefd. Voor 

deze beoordeling is het noodzakelijk de lier geheel of gedeeltelijk te demonteren.
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Uitwendig wordt gecontroleerd of de werklastaanduiding en alle overige aanduidingen 

leesbaar zijn zoals bij nieuwe lieren. Vervorming van lastdragende delen is een teken 

van overbelasting of mechanische beschadiging en vaak reden tot afkeur in verband 

met relatief hoge reparatiekosten. Onbelast wordt gecontroleerd of:

• de hijs- en vierbeweging werken;

• de staalkabel correct gemonteerd si.

Het is noodzakelijk de lier gedeeltelijk of volledig te demonteren om de controle van 

de hierna genoemde onderdelen goed mogelijk te maken. Er moet gecontroleerd wor-

den op corrosie, vervormingen, slijtage en eventuele speling van:

• het lierhuis en de zijschilden;

• alle onderdelen van de aandrijving;

• de reminrichting en afdichtingen;

• de lasthaak en staalkabel.

De elektrische installatie wordt gecontroleerd op elektrische veiligheid conform de 

NEN 3140. Bij pneumatische aandrijving wordt gecontroleerd op een juiste afstelling 

en goede borging van het reduceerventiel en de afstelling van de olievernevelaar in de 

luchttoevoer naar de luchtmotor. Dit in verband met de begrenzing van de trekkracht 

van de lier. Bij een hydraulische aandrijving wordt gecontroleerd op een juiste afstel-

ling en goede borging van het overdrukventiel in de leiding naar de hydromotor. Dit in 

verband met de begrenzing van de trekkracht van de lier. Daarnaast moet worden gelet 

op eventuele lekkages. De elektrische veiligheid van elektrische, motorisch aangedre-

ven lieren wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140.

Na eventuele reparatie en montage dient de lier dynamisch te worden beproefd. Dit 

houdt in dat de hijs- en vierbeweging moeten worden uitgevoerd tijdens de proefbelas-

ting. De staalkabel en lasthaak kunnen gelijktijdig met de lier worden beproefd met 

een proeflast van 125% WLL voor elektrische en pneumatisch aangedreven lieren. 

Voor hydraulisch aangedreven lieren geldt een proeflast van 110% WLL. Deze proef-

last is van toepassing op lieren tot en met een WLL van 5 ton. Daarboven worden de 

voorschriften van de fabrikant/importeur opgevolgd.

21.6 Nieuwe loopkatten

Een kenmerkende eigenschap van de loopkatten die in dit handboek worden bedoeld, 

is dat ze verrijdbaar zijn over de onderflens van een profielbalk (onderhangende loop-

katten). De rijbeweging kan door menskracht of een motor aangedreven zijn. Een loop-

kat moet, omdat de veiligheid sterk van de wijze van installatie afhangt, na installatie 

en voor eerste ingebruikname worden gekeurd op juiste wijze van installatie en goed 

en veilig functioneren. Op de loopkat moeten duidelijk de fabrikant, het type en de 

WLL van de loopkat zijn vermeld. De ingestelde breedte van de loopkat dient afge-

stemd te zijn op de profielbreedte, aangegeven in de fabrikantenvoorschriften.

De constructie van loopkatten dient zodanig te zijn, dat valgevaar (van de rijbalk af) te 

allen tijde wordt voorkomen. Dit kan door loopkatten met een of twee lastdragende 

bouten, te voorzien van wielbreuksteunen. Bij loopkatten voorzien van gegoten meta-

len of kunststofwielen dienen altijd wielbreuksteunen aanwezig te zijn. Bij loopkatten 
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in krachtgesloten constructies, bijvoorbeeld doosconstructies of drieboutsophangingen 

(één draagbout en twee verbindingsbouten), zijn geen wielbreuksteunen noodzakelijk, 

behalve bij motorisch aangedreven loopkatten. Op iedere loopkat moeten de WLL, 

fabrikant en typeaanduiding onuitwisbaar zijn vermeld.

21.6.1 Keuring en beproeving van loopkatten

Een loopkat moet afhankelijk van het gebruik periodiek, ten minste één keer per jaar, 

worden gekeurd. Hierbij moeten de volgende controles worden uitgevoerd:

• de werking onbelast;

• eventuele beschadiging en speling ten opzichte van het rijprofiel van de loopwie-

len;

• de werking van de lagers en aandrijving;

• eventuele vervorming van de wangen en ophanging (vervorming duidt op over-

belasting en betekent altijd afkeur).

Motorisch aangedreven loopkatten zijn meestal als onderdeel van een hijskraan te 

beschouwen en hoeven dan bij de keuring niet van de rijdbalk te worden afgenomen. 

De keuring van het motorische deel (de aandrijving) moet plaatsvinden zoals omschre-

ven bij elektrische/pneumatische takels. Door menskracht aangedreven loopkatten 

hoeven bij inspectie niet van de rijdbalk te worden afgenomen. Er moet gecontroleerd 

worden op:

• de constructiedelen (eventuele corrosie, vervormingen en slijtage);

• de wielen, lagers en assen (eventuele slijtage);

• de tandwieloverbrenging, nestenschijf en handketting (eventuele slijtage en/of ver-

vorming).

Om bovenstaande handelingen te kunnen verrichten kan demontage, afhankelijk van 

de toestand en constructie, noodzakelijk zijn. De elektrische veiligheid van elektrische 

loopkatten wordt gecontroleerd volgens de NEN 3140.

Niet-gebruiksklare loopkatten moeten na aanpassing of inbouw worden beproefd. De 

proeflast voor de door menskracht aangedreven loopkatten tot en met 5 ton WLL is 

150% WLL. Boven de 5 ton bepalen de fabrikantengegevens het juiste proeflastper-

centage. De proeflast is 125% WLL voor de motorisch aangedreven loopkatten tot en 

met 20 ton WLL.

Indien het voor de keuring noodzakelijk is de loopkatten geheel of gedeeltelijk te 

demonteren, dan moeten ze opnieuw worden beproefd. Hetzelfde geldt indien de loop-

katten op een andere locatie of plek worden opgehangen. De door menskracht aange-

dreven loopkatten worden voor het ophangen met een proeflast van 150% WLL 

beproefd. Voor de door menskracht aangedreven loopkatten boven 5 ton WLL worden 

de fabrikantengegevens geraadpleegd voor het juiste proeflastpercentage. Voor de 

motorisch aan gedreven loopkatten is de proeflast tot en met 20 ton WLL 125% WLL.

Het verdient aanbeveling alle loopkatten na hermontage op locatie te beproeven met 

dood gewicht, zodat de gehele dragende constructie wordt beproefd. Dit kan door de 

complete door menskracht of motor aangedreven loopkat samen met de takel na mon-

tage ter plaatse te belasten met een proeflast van 125% WLL. Daarbij moet de rijbewe-

ging worden uitgevoerd (dynamisch).
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22 Ondersteuningen en vaste ogen

Een kenmerkende eigenschap van ondersteuningen voor hijsmiddelen (hijswerktuigen 

en -gereedschappen) is dat ze meestal als staalconstructie zijn uitgevoerd. Tot deze 

ondersteuningen worden in dit handboek gerekend:

• monorailbalken voor loopkatten met takels;

• plaatogen voor inhanging van takels, hijsgereedschappen of sjormiddelen;

• ondersteuningen voor wand- en kolomzwenkkranen;

• wand- en kolomzwenkkranen;

• duwverrijdbare portaalkranen.

22.1 Nieuwe monorailbalken voor loopkatten met takels

Monorailbalken worden ook wel takel- of hijsbalken genoemd. Ze dienen ter onder-

steuning van loopkatten met takels en worden ofwel toegepast bij de nieuwbouw van 

hallen, loodsen, fabricagewerkplaatsen, ofwel later aangebracht in reeds bestaande 

ruimten.

De basis voor de berekening van monorailbalken en andere voor het verticaal verplaat-

sen van lasten bedoelde constructies (zoals kraanbanen en kraanliggers) is dat deze 

sterk en stijf genoeg moeten zijn om het veilig werken ermee te kunnen garanderen. 

In de nieuwe NEN-EN 1993-6 ‘Ontwerp en berekening van staalconstructies – Kraan-

banen’ wordt voor kraanbaanliggers een maximale doorbuiging voorgeschreven van 

1/600 van de lengte, bij nominale belasting verminderd met de vooraf gegeven ‘zeeg’ 

van de ligger. Voor monorails wordt een maximale doorbuiging van 1/500 van de leng-

te bij nominale belasting voorgeschreven. Voor de kip- en plooiberekening wordt hier 

verwezen naar de NEN-EN 1993-1-5. Voor monorailbalken en kraanliggers dienen 

deze berekeningen altijd te worden uitgevoerd.

22.1.1 Berekeningseisen voor monorails

Voor monorailberekeningen geldt een maximaal toelaatbare doorbuiging van 1/500 

van de lengte bij WLL, waarbij de WLL vermenigvuldigd dient te worden met de 

stootfactor van het hijswerktuig. Bij door menskracht aangedreven hijswerktuigen als 

handsneltakels en handlieren is de minimale stootfactor Ψ 1,15. De effectieve doorbui-

ging mag dus niet groter zijn dan 1/500 ∙ 1,15 = 1/575, afgerond 1/600, van de lengte 

tussen de ophang- of oplegpunten. Bij motorisch aangedreven standaard hijswerktui-

gen (elektrisch en pneumatisch) is de stootfactor Ψ 1,4 tot 1,5 en mag de effectieve 

doorbuiging dus niet groter zijn dan 1/500 ∙ 1,4 (1,5) = 1/700 (of 1/750). Bij hijswerk-

tuigen met hoge hijssnelheden en/of extreme bedrijfsomstandigheden dient de stoot-

factor naar boven te worden aangepast. Bijvoorbeeld in gieterijen of automatisch 

bedrijf geldt veelal stootfactor Ψ 2,0. De maximale effectieve doorbuiging mag dan 

niet groter zijn dan 1/1000.

In de praktijk zal bij voldoende overspanning de doorbuiggrens van de monorailbalk 

maatgevend zijn voor het dimensioneren van het profiel. Bij korte overspanningen zal 

de sterkteberekening op basis van de maximaal toelaatbare materiaalspanning maat-

gevend zijn voor het dimensioneren van het profiel.
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Tevens dient bij de berekening van monorailbalken extra aandacht te worden besteed 

aan de flensafbuiging van deze profielen. Dit geldt met name voor de profielen IPE en 

HEA. Op iedere monorailbalk moeten een identificatienummer en de WLL zijn aange-

bracht:

• Monorailbalken dienen een van de overige aanwezige (niet voor hijsdoeleinden 

geschikte) staalconstructie afwijkende kleur te hebben (bij voorkeur geel).

• Een constructietekening met materiaalspecificatie en sterkteberekening dient aan-

wezig te zijn.

22.1.2 Keuring en beproeving van monorails

Elke monorail moet voor ingebruikname, met een proeflast van 125% WLL worden 

beproefd. Hierbij wordt de monorail op dezelfde wijze belast als waarvoor deze 

bestemd is. De maximumdoorbuiging wordt bepaald bij WLL in het midden van de 

grootste overspanning. Boutconstructies worden op de geschiktheid van de draag-

kracht/afschuifkracht van de bouten gecontroleerd. Kikkerplaatconstructies worden 

gecontroleerd op juiste toepassing, sterkte en stabiliteit.

Monorailbalken dienen jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige en 

alleen te worden herbeproefd na een ingrijpende reparatie of wijziging. Er wordt daar-

bij gecontroleerd op:

• de leesbaarheid van het identificatienummer en de WLL;

• de aanwezigheid van tekeningen en berekeningen;

• eventuele vervormingen;

• de toestand van bout- of kikkerplaatverbindingen;

• de toestand van de lassen (eventuele scheurvorming, slijtage of roestvorming).

Bij twijfel worden boutverbindingen losgenomen of wordt scheuronderzoek op de dra-

gende lassen door middel van MPI of ultrasoon uitgevoerd.

Indien de constructie van de monorailbalk twijfels oproept en niet lijkt te voldoen aan 

de gestelde voorschriften, dan dient de sterkte te worden gecontroleerd. Dit is mogelijk 

door een controleberekening op de mechanische sterkte. Is op deze wijze geconsta-

teerd dat de constructie voldoet, dan wordt alsnog een beproeving uitgevoerd.

Na een ingrijpende reparatie of wijziging worden monorailbalken opnieuw beproefd 

met een proeflast van 125% WLL. Hierbij worden de balken op dezelfde wijze belast 

als waarvoor deze bestemd zijn.

22.2 Nieuwe plaatogen

Plaatogen (ook wel puttings genoemd) voor inhanging van takels, hijsgereedschappen 

of sjormiddelen worden bij de nieuwbouw van schepen, constructiedelen en plafonds 

aangebracht of later. Ook op hijsgereedschappen zoals hijsjukken worden vaak deze 

ogen toegepast.

Het is van groot belang dat plaatogen worden gelast met voldoende zware en volledig 

gevulde lassen. Bij plaatsing moet worden gelet op de krachtdoorleiding in de basis-

constructie. Het ‘doorsteken’ van plaatogen in de basisconstructie, waardoor tweezij-

dig lassen mogelijk is, verdient de voorkeur.

Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   130Hijs- en Hefgereedschappen_def.indd   130 06-04-2009   09:23:1406-04-2009   09:23:14



22 Ondersteuningen en vaste ogen – 131

Plaatogen moeten zo worden geplaatst, dat zij zoveel mogelijk evenwijdig aan het vlak 

van belasting staan. Voor offshoretoepassingen mag de afwijking van dit vlak niet gro-

ter zijn dan ±2,5º. De speling tussen pennen en ogen (bij gebruik van sluitingen) mag 

niet te groot zijn, zodat puntbelasting wordt voorkomen. Voor offshoretoepassingen 

hanteert men hiervoor een maximumtolerantie van 6% van de nominale pendiameter. 

Het gebruik van losse bussen om aan de gewenste/voorgeschreven speling te komen, is 

niet toegestaan. De speling tussen de plaatoogdikte en de inwendige wijdte van de 

sluiting mag voor offshoretoepassingen niet groter dan 25% van de sluitingwijdte zijn. 

Voor algemene toepassingen wordt geadviseerd deze maximumtoleranties eveneens te 

hanteren.

22.2.1 Berekeningseisen voor plaatogen

De basis voor de berekening van plaatogen is dat deze sterk en stijf genoeg moeten zijn 

om het veilig werken ermee te kunnen garanderen. Op of aan het plaatoog moeten het 

identificatienummer en de WLL onuitwisbaar zijn aangebracht. Een constructieteke-

ning met materiaalspecificatie en een sterkteberekening dienen aanwezig te zijn.

22.2.2 Keuring en beproeving van plaatogen

Plaatogen dienen jaarlijks te worden geïnspecteerd door een deskundige en alleen te 

worden herbeproefd na een ingrijpende reparatie of wijziging. Er wordt daarbij gecon-

troleerd op:

• de leesbaarheid van het identificatienummer en de WLL;

• de aanwezigheid van tekeningen en berekeningen;

• eventuele vervorming en slijtage van de plaat en het oog;

• de toestand van de lassen (eventuele scheurvorming, slijtage of roestvorming).

Bij twijfel wordt scheuronderzoek op de dragende lassen door middel van MPI of 

ultrasoon uitgevoerd. Indien de constructie van het plaatoog twijfels oproept en niet 

lijkt te voldoen aan de gestelde voorschriften, dan dient de sterkte van het plaatoog te 

worden gecontroleerd. Dit is mogelijk door een controleberekening op de mechanische 

sterkte. Is op deze wijze geconstateerd dat de constructie voldoet, dan wordt alsnog 

een beproeving uitgevoerd.

Na een ingrijpende reparatie of wijziging worden plaatogen opnieuw beproefd met een 

proeflast van 125% WLL. Hierbij worden de plaatogen op dezelfde wijze belast als 

waarvoor deze bestemd zijn.

22.3 Nieuwe ondersteuningen voor wand- en 
kolomzwenkkranen

Ondersteuningen voor wand- en kolomzwenkkranen worden aangebracht bij de nieuw-

bouw van hallen, loodsen, fabricagewerkplaatsen, of later in reeds bestaande ruimten. 

Bij nieuwbouw worden de berekeningen c.q. uitvoering onder de verantwoordelijkheid 

van de architect, hoofdaannemer, teken-/rekenbureau, staalconstructiebedrijf uitge-

voerd. De fabrikant/leverancier van de wand-/kolomzwenkkraan dient vroegtijdig de 
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juiste informatie te verstrekken, opdat de berekeningen ten behoeve van de ondersteu-

ningen van genoemde kranen naar behoren kunnen worden uitgevoerd. Voor bestaande 

gebouwen waarin achteraf ondersteuningen voor nieuw te plaatsen wand- en/of kolom-

zwenkkranen moeten worden aangebracht, dient de situatie door een deskundige te 

worden beoordeeld en berekend.

22.3.1 Berekeningseisen voor ondersteuningen

De berekeningseisen voor de ondersteuningen van wandzwenkkranen en kolomzwenk-

kranen op een pedestal komen overeen met de eisen zoals gesteld voor monorails en 

andere voor het verticaal verplaatsen van lasten bedoelde constructies (zoals kraanba-

nen en kraanliggers). Ze dienen sterk en stijf genoeg te zijn om het veilig werken ermee 

te kunnen garanderen. De berekeningseisen en uitvoering van in beton uitgevoerde 

ondersteuningen (fundaties) van kolomzwenkkranen moeten in voorkomend geval 

door de fabrikant en/of leverancier worden mee geleverd.

22.3.2 Keuring en beproeving van ondersteuningen

De keuring en beproeving van ondersteuningen voor wand- en kolomzwenkkranen zijn 

opgenomen in het EKH-handboek Bedrijfvoering hijskranen en hijswerktuigen en 

worden uitgevoerd door gecertificeerde EKH-kraankeurmeesters. Dat handboek is ook 

uitgegeven door Sdu Uitgevers.

22.4 Nieuwe wand- en kolomzwenkkranen

Onder wand- en kolomzwenkkranen worden in dit handboek aan de wand (muur) of 

kolom gemonteerde zwenkbare constructies verstaan met daarin opgenomen een 

monorail (profielligger) voor het horizontaal verrijden van een loopkat/takel-unit. 

Wand- en kolomzwenkkranen vallen onder de definitie van machine volgens de EG-

Machinerichtlijn. Op iedere wand-/kolomzwenkkraan moeten de fabrikant, het type of 

de serie en de WLL zijn vermeld. Wand- en kolomzwenkkranen dienen door de fabri-

kant te worden geleverd met een II-A-verklaring en een gebruiksaanwijzing.

22.4.1 Keuring en beproeving van wand- en kolomzwenkkranen

Elke nieuwe wand- en kolomzwenkkraan wordt na montage met een proeflast van 

125% WLL beproefd. De zwenkkraan wordt hierbij op dezelfde wijze belast als waar-

voor deze bestemd is. Bij de WLL mag de doorbuiging gemeten aan het uiteinde van 

de zwenkarm effectief niet meer zijn dan twee keer de waarden die gelden voor hijs-

balken/monorails in paragraaf 22.1. Dit is dus 1/300 van de armlengte bij door mens-

kracht aangedreven hijswerktuigen, of 1/350 tot 1/375 van de armlengte bij motorisch 

aangedreven hijswerktuigen.

De keuring en beproeving van ondersteuningen voor wand- en kolomzwenkkranen zijn 

opgenomen in het bovengenoemde EKH-handboek Bedrijfvoering hijskranen en hijs-
werktuigen en worden uitgevoerd door gecertificeerde EKH-kraankeurmeesters.
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22.5 Nieuwe duwverrijdbare portaalkranen

Onder duwverrijdbare portaalkranen wordt in dit handboek verstaan een monorail 

(profielligger) voor het horizontaal verrijden van een loopkat/takelunit, gemonteerd op 

twee stuks uit buis of kokerprofiel opgebouwde A of T frames welke voorzien zijn van 

zwenk- en/of bokwielen. (zie figuur 16).

Op iedere duwverrijdbare portaalkraan moeten de fabrikant, het type en de WLL zijn 

vermeld. Verrijdbare portaalkranen, uitgevoerd met twee stuks zwenkwielen en twee 

stuks bokwielen, of met vier stuks zwenkwielen moeten ‘geremde’ of in ieder geval 

vastzetbare wielen hebben.

Figuur 16: Verrijdbare portaalkraan.

22.5.1 Keuring en beproeving van duwverrijdbare portaalkranen

Elke portaalkraan wordt na montage met een proeflast van 125% WLL beproefd. 

De portaalkraan wordt hierbij op dezelfde wijze belast als waarvoor deze bestemd is. 

Bij de WLL mag de doorbuiging van de hoofdligger effectief niet meer zijn dan 1/600 

van de lengte tussen de ophang(leg)punten bij door menskracht aangedreven hijswerk-

tuigen, of 1/700 tot 1/750 bij motorisch aangedreven hijswerktuigen.
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De keuring en beproeving van duwverrijdbare portaalkranen zijn opgenomen in het 

bovengenoemde EKH-handboek Bedrijfvoering hijskranen en hijswerktuigen en wor-

den uitgevoerd door gecertificeerde EKH-kraankeurmeesters.
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23 Heftafels

Heftafels zijn inrichtingen voor het heffen van lasten met een laadplatform dat over de 

gehele hefhoogte is geleid. In dit handboek worden onder heftafels zowel mobiele als 

vast opgestelde heftafels verstaan, zowel motorisch als handmatig aangedreven. Dit 

hoofdstuk behandelt de veiligheidseisen voor heftafels voor het heffen en/of omlaag 

brengen van goederen en de eventuele bedienende persoon (als bediening vanaf de 

heftafel plaatsvindt), alleen voor een hefhoogte tot 3 m.

23.1 Nieuwe heftafels

Heftafels moeten zonder gevaar voor beknelling van lichaamsdelen, vallende voorwer-

pen, enzovoort geïnstalleerd en te gebruiken zijn. De aanwijzingen van de fabrikant 

dienen hierbij steeds te worden opgevolgd. Op iedere heftafel moeten met een merk-

plaat of stickers zichtbaar en onuitwisbaar de WLL, de fabrikant en het serienummer 

zijn aangegeven. Overige eisen in verband met de veiligheid zijn:

• Alle labels, borden en bedieningsinstructies moeten goed leesbaar en begrijpelijk 

zijn.

• De bewegingsrichtingen moeten zijn gemarkeerd met pictogrammen.

• De hoofdschakelaar moet zijn gemarkeerd met de tekst ‘Hoofdschakelaar’.

• Een noodstop moet aanwezig zijn op de bediening of in de directe nabijheid van de 

bediener.

• Een permanent bevestigd waarschuwingsbord moet aanwezig zijn met de tekst 

‘Ruimte onder platform niet betreden tenzij het platform is vergrendeld’.

• Hydraulische of pneumatische heftafels met een externe voeding moeten zijn 

gemarkeerd met de maximale werkdruk.

• Elektrische heftafels moeten zijn gemarkeerd met de toelaatbare voedingsspanning 

en het nominale vermogen in kW.

• Op heftafels die niet zijn ontworpen om personen te dragen, moet een duidelijke 

aanwijzing en/of symbool zijn aangebracht waarmee dit wordt verboden.

• Heftafels waarmee uitsluitend een persoon in samenhang met de te verplaatsen 

goederen mag worden verplaatst, moeten zijn voorzien van een duidelijke aanwij-

zing die het verplaatsen van andere personen dan de bediener verbiedt.

• Heftafels met uithouders moeten zijn voorzien van een waarschuwingsbord, waar-

op staat dat de uithouders correct moeten worden ingesteld voordat met het heffen 

of dalen wordt begonnen.

• Schaarheftafels moeten zijn voorzien van een waarschuwingsbord met de melding 

‘Niet aanraken’, vergezeld van een relevant pictogram.

• Hydraulische systemen met een accumulator moeten zijn voorzien van een waar-

schuwingslabel op de accumulator, bijvoorbeeld ‘Waarschuwing – drukloos maken 

alvorens onderhoud uit te voeren’.
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23.1.1 Keuring en beproeving van nieuwe heftafels

Compleet geleverde nieuwe heftafels moeten door de fabrikant zijn beproefd. Ter 

plaatse opgebouwde heftafels moeten worden beproefd met 110% WLL. Het keuren 

van heftafels is voorbehouden aan een ter zake kundig persoon die door een fabrikant 

of importeur van heftafels is opgeleid. De keuringscriteria voor heftafels zijn groten-

deels omschreven in de NEN-EN 1570. Hierbij wordt het EKH-keuringsrapport ‘Hef-

tafels’ gehanteerd.

23.1.2 Keuringscriteria

100 Algemeen
101 Certificaat/fabrikantenverklaring

Aanwezigheid van EKH/Sdu-certificaat Heftafels, gebruikt als certificaat en 

II-A-verklaring, of aanwezigheid van fabrikantenverklaring.

102 Gebruiksaanwijzing
Aanwezigheid van Nederlandstalige gebruiksaanwijzing.

103 Elektrische/hydraulische schema’s
Aanwezigheid van elektrisch en/of hydraulisch schema.

104 Draaglastaanduiding
Iedere heftafel moet zichtbaar gemerkt zijn met een merkplaat of sticker.

105 Merken
Waarschuwingsborden/stickers moeten waar nodig zijn aangebracht.

De bewegingsinrichting moet zijn gemarkeerd met pictogrammen.

106 Functietest
Zonder gewicht worden alle mogelijke bewegingen uitgevoerd, zonder 

gebreken. De aanwezige eindschakelaars dienen daarbij goed te werken.

Eindschakelaars moeten de beweging stoppen voordat er contact plaatsvindt 

met vaste delen. Noodeindschakelaars moeten, wanneer deze zijn geacti-

veerd, de heftafel stoppen en gestopt houden. Alle mechanisch aangedreven 

bewegingen dienen veilig te zijn begrensd.

200 Constructie
201 Bevestiging van frame

Vast opgestelde heftafels dienen deugdelijk te zijn vastgezet aan vloer of 

ondersteuningsconstructie.

202 Platform/bovenblad
Het platform dient vlak en niet vervormd te zijn. Platforms die door perso-

nen worden betreden, moeten zijn voorzien van een antislipoppervlak.

Wanneer een platform is ontworpen om te kunnen kiepen, dan moet dit zijn 

voorzien van een automatische vastzetinrichting om te voorkomen dat de 

beoogde last of delen hiervan onbedoeld van het platform kunnen vallen 

wanneer dit wordt gekiept.

Wanneer het oppervlak van het platform of een gedeelte hiervan (bijvoor-

beeld een draaitafel) kan draaien en wanneer hier op het laagste niveau over 

kan worden gelopen, dan moet een vastzetinrichting aanwezig zijn waarmee 

onbedoeld draaien wordt voorkomen als het platform omlaag is gebracht.
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203 Scharenpakket
Dient recht en onvervormd te zijn.

204 Lagering/draaipunten
Dienen soepel te draaien en zonder speling te zijn.

205 Looprollen/-wielen
Dienen een glad loopvlak te hebben en niet gescheurd te zijn. Handmatig 

aangedreven heftafels moeten voorzien zijn van een trek- of duwhandgreep, 

tenzij de constructie van de tafel zelf veilig kan worden gebruikt voor dit 

doel.

Om de veiligheid van de bediener te kunnen garanderen, moeten de wielen 

voldoende groot zijn en voldoende ver van de randen van de heftafel zijn 

geplaatst. Als niet aan deze eisen kan worden voldaan, moeten de wielen 

zijn afgeschermd, zodat op die manier voldoende voetbescherming is 

gewaarborgd.

206 Lasverbindingen
Dienen onbeschadigd en niet gescheurd te zijn.

207 Conservering
Laklaag dient in orde te zijn, bij sterke aantasting door corrosie moet de 

laklaag (eventueel plaatselijk) worden hersteld.

300 Veiligheid/beveiligingen
301  Eindschakelaars

De eindschakelaars voor verticale beweging moeten mechanisch worden 

geactiveerd met mechanisch gedwongen openingscontacten en ze moeten 

ervoor zorgen dat de heftafel stopt en gestopt blijft.

Motorisch aangedreven heftafels moeten in hun beweging worden gestopt 

door het onderbreken van de aandrijfenergie voordat het eindpunt van het 

geleidingssysteem wordt bereikt.

302  Aanraaklijst
Indien een platform in een put zakt, moet dit zijn voorzien van een mecha-

nisch geactiveerd uitschakelmechanisme dat is bevestigd aan de buitenrand 

van het platform.

Het buitenoppervlak van het mechanisme mag zich niet meer dan 8 mm van 

de buitenrand van het platform bevinden.

303  Afrijdbeveiliging
Platforms bedoeld voor het heffen van lasten met wielen, of rollende lasten 

(spoelen, cilinders enzovoort) moeten van een afrijdbeveiliging zijn voor-

zien.

304  Veiligheidssteun(en)
Heftafels moeten, als de veiligheid bij onderhoudswerkzaamheden onder 

het platform dat vergen, voorzien zijn van ten minste één veiligheidsteun, 

zodat de werkzaamheden veilig kunnen worden uitgevoerd. Als het onder-

houdswerk kan worden uitgevoerd wanneer het platform op mechanische 

steunen rust in de laagste positie, is deze voorziening niet nodig.

305  Deuren/sloten
Indien er naar buiten openende toegangshekken zijn gemonteerd, dan moe-

ten deze automatisch vergrendeld worden bij de verticale beweging van het 

platform.
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306  Hekwerken
Heftafels met een hefhoogte van meer dan 2 m moeten zijn voorzien van een 

hekwerk om te voorkomen dat personen of goederen van het platform kun-

nen vallen.

Heftafels met een vast bedieningspunt op het platform moeten een vrije sta-

plaats hebben van minimaal 0,5 bij 0,6 m met een veilig houvast voor de 

bediener.

Toegangshekken of opengaande delen in de leuning moeten zijn vergrendeld 

met het bedieningssysteem, zodat het platform alleen kan worden bewogen 

als de leuning volledig is gesloten en vergrendeld. Naar buiten openslaande 

delen moeten zo zijn vergrendeld, dat ze alleen geopend kunnen worden als 

het platform zich in een veilige stand bevindt.

Heftafels die worden gebruikt in gebieden waarvan redelijkerwijs kan wor-

den aangenomen dat er publiek (bijvoorbeeld kinderen) op kan komen, moe-

ten zijn omsloten met een stijve afscherming om gevaren bij een dalend plat-

form te voorkomen.

307  Voetbeveiliging
Bij het omlaag brengen moet er gezorgd zijn voor een minimale vrije ruimte 

voor de voeten om bekneld raken en afknellen van de voeten te voorkomen.

Als de heftafel geheel omsloten is met een dichte en stijve afscherming, of 

wanneer de machine ‘veilig door positie’ is, dan is deze vrije ruimte niet 

nodig.

Als een mechanisch uitschakelmechanisme hangend onder een platform 

(voetenliniaal) is geactiveerd, moet dit elke neerwaartse beweging stoppen 

en gestopt houden totdat het bedieningsorgaan van de neerwaartse beweging 

is uitgeschakeld. De opwaartse beweging moet altijd mogelijk blijven.

308  Noodstopvoorziening
Naast alle eerdergenoemde beveiligingen dient bij motorisch aangedreven 

heftafels op de bedieningsplaats een noodstopschakelaar aanwezig te zijn 

waarmee de gevaarveroorzakende beweging kan worden gestopt.

Nooddaalinrichtingen moeten van het type met vasthoudbediening zijn en 

dienen op een veilig toegankelijke plaats te zijn gemonteerd.

309  Stabiliteit
Heftafels moeten stabiel zijn opgesteld. Kiep/hef-tafels moeten worden 

gecontroleerd op stabiliteit in hun meest ongunstige stand.

310  Knelbeveiliging
Het gevaar voor bekneld raken en afknellen moet worden vermeden door de 

volgende minimumafstanden tussen bewegende delen en tussen bewegende 

en vaste delen:

• voor vingers 25 mm

• voor tenen 50 mm

• voor handen 100 mm

• voor armen en gesloten handen 120 mm

• voor voeten 120 mm

• voor het lichaam 500 mm

Geen enkel bewegend deel dat in contact kan komen met personen, mag 

scherpe randen, scherpe hoeken of ruwe oppervlakken hebben.
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Als alternatief voor de bovengenoemde minimale afstanden kan door andere 

maatregelen, zoals afscherming, worden voorkomen dat de bediener of 

andere personen in gevaar komen.

Bij vast opgestelde heftafels moeten voorzorgsmaatregelen genomen wor-

den om personen in een gevarenzone onder het platform te beschermen, bij-

voorbeeld door drukgevoelige matten of een mechanisch geactiveerd uit-

schakelmechanisme samen met waarschuwingsborden.

311 Akoestische en optische signalering
Zelfrijdende heftafels die handmatig worden bediend, moeten zijn voorzien 

van een hoorbare waarschuwingsinrichting die wordt bediend vanaf de 

bedienplaats. Als een automatisch bediende heftafel in een ruimte wordt 

gebruikt waar personen kunnen komen, dan moeten deze personen 

beschermd worden tegen een botsing met de heftafel. Er moet dan een 

akoestisch en/of visueel waarschuwingssignaal werken wanneer de bewe-

ging plaatsvindt.

400 Heffen/dalen
401 Hef- en daalsnelheid

De hef- en daalsnelheid van een platform mag niet groter zijn dan 0,15 m/s, 

behalve wanneer het platform is voorzien is van een geprogrammeerde auto-

matische besturing met ‘veilig door positie’.

402 Bevestiging van aandrijving
Aandrijfsystemen die zowel motorisch als handmatig kunnen werken, moe-

ten zo zijn ontworpen, dat geen van de aandrijfsystemen de andere in bewe-

ging kan zetten. Motorisch aangedreven schroefspillen, tandheugels en 

tandwielen van de lastdragende inrichting, moeten zijn beschermd tegen 

vervuiling en beschadiging.

Schroefspilaandrijvingen moeten een lastdragende moer hebben en een 

onbelaste veiligheidsmoer. Deze laatste mag alleen belast worden als de 

lastdragende moer defect is. De moeren op de schroefspillen moeten 

geborgd zijn.

Tandheugel-/rondselaandrijvingen moeten zijn voorzien van een aandrijf-

rondsel en een veiligheidsrondsel. Er moet worden voorkomen dat het aan-

drijfrondsel of het veiligheidsrondsel loskomt van de ingrijping in de tand-

heugel.

Op alle heftafels die gebruikmaken van een mechanisch aandrijfsysteem met 

schroefspillen of tandheugels/rondsels, moet een overlastinrichting zijn 

gemonteerd, die het ontwikkelde motorkoppel begrenst op 150% van het 

motorkoppel dat wordt ontwikkeld bij het heffen van de nominale last.

Bedieningsmechanismen van handmatig bediende heftafels moeten zo zijn 

ontworpen dat de slingers of hendels onder belasting niet verder terug kun-

nen draaien dan 15 cm, gemeten bij de grootste straal van het bedieningsor-

gaan (terugslagbeveiliging).

Afneembare slingers, hendels en handwielen moeten beveiligd zijn tegen 

slippen en onbedoelde verwijdering van de aandrijfas.

Er moet op alle aandrijvingen een remsysteem zijn gemonteerd dat automa-

tisch in werking treedt wanneer de aandrijving niet langer van energie wordt 
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voorzien. Dit remsysteem moet waarborgen dat een beladen platform op 

elke positie en onder alle mogelijke bedrijfsomstandigheden kan worden 

gestopt en vastgehouden.

500 Rijden (mobiel)
501 Duwbeugel

Wanneer een sleepstang deel uitmaakt van een mobiele heftafel, dan mag 

deze sleepstang niet onbedoeld los kunnen raken. Is de sleepstang, wanneer 

niet in gebruik, in een verticale positie wordt geplaatst, dan moet een auto-

matische inrichting de stang in deze positie vasthouden.

Alle handmatig aangedreven mobiele heftafels moeten zijn uitgerust met 

een inrichting die onbedoelde bewegingen van de heftafel voorkomt (bij-

voorbeeld parkeerrem, blokkering van de wagen). De maximale handkracht 

mag niet groter zijn dan 300 N om de beweging in gang te zetten en 200 N 

om de beweging gaande te houden.

502 Deflectiebeugels
Om beknellingen of botsingen te voorkomen kunnen deflectiebeugels zijn 

gebruikt. Deze moeten doeltreffend en in goede staat zijn.

503 Remmen/parkeerrem
Op zelfrijdende mobiele heftafels moet een automatische rem voor horizon-

tale bewegingen zijn gemonteerd, die normaal in werking is en alleen door 

het toevoeren van energie wordt vrijgegeven. De rem moet ook automatisch 

in werking komen door het loslaten van de bedieningsorganen voor de rijbe-

weging en door een onderbreking van de energietoevoer.

De rem moet een beladen heftafel kunnen stoppen bij maximale snelheid en 

op een helling die 2º steiler is dan de door de fabrikant vermelde maximale 

helling.

504 Rijbaan
Heftafels die langs een railgeleiding rijden, mogen bij normaal gebruik de 

rails of het spoor niet kunnen verlaten.

De horizontale rijsnelheid van een door voetgangers bestuurde heftafel zon-

der afstandsbediening, mag niet groter zijn dan 1,1 m/s, of met afstandbe-

diening niet groter zijn dan 1,6 m/s, wanneer het platform volledig omlaag is 

gebracht.

De horizontale rijsnelheid van zelfrijdende heftafels met meerijdende 

bestuurder, mag niet groter zijn dan 1,6 m/s wanneer het platform volledig 

omlaag is gebracht. Wanneer het platform niet volledig omlaag is gebracht, 

moet de rijsnelheid automatisch worden beperkt tot maximaal 0,6 m/s, 

behalve wanneer het platform een ‘veilig door positie’ heeft.

505 Buffers
De rijbaan van horizontaal geleide mobiele heftafels moet aan de uiteinden 

zijn begrensd, in combinatie met passende buffers.

600 Hydraulisch/pneumatisch
601 Aggregaat/oliepeil

Het hydraulische/pneumatische systeem moet voldoen aan de eisen van de 

NEN-EN 982. Het oliepeil en de verversingsdatum dienen gecontroleerd te 

worden.
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Als er onderdelen van het aandrijfsysteem zijn met een bedrijfstemperatuur 

hoger dan 55 ºC, dan moeten deze zijn afgeschermd of zo zijn geplaatst dat 

contact met personen wordt voorkomen.

602 Ventielenblok
Alle leidingen, kleppen, fittingen, enzovoort moeten in goede staat verkeren 

en ontworpen zijn om zonder blijvende vervorming een statische druk te 

kunnen weerstaan die gelijk is aan tweemaal de maximale werkdruk.

603 Slangen
Alle hydraulische slangen en bijbehorende fittingen moeten in goede staat 

verkeren en een barstdruk hebben van ten minste driemaal de maximale 

werkdruk.

605 Drukbegrenzing
In het hydraulische aandrijfsysteem moet een drukbegrenzingsklep zijn 

gemonteerd, die zo is ingesteld dat er niet meer dan 110% van de maximale 

werkdruk kan worden bereikt. Deze klep mag alleen met gereedschap inge-

steld worden. De klep dient ervoor te zorgen dat het platform niet ongecon-

troleerd kan dalen als er een overlast op een geheven platform wordt 

geplaatst.

606 Leidingbreukventiel
Er moeten veiligheidsinrichtingen zijn aangebracht die ongewilde daling 

van het geheven platform door een hydraulisch lek van meer dan 100 mm 

voorkomen.

607 Cilinder(s)
De cilinder(s) moeten zonder blijvende vervorming een statische druk kun-

nen weerstaan die gelijk is aan tweemaal de maximale werkdruk.

Bij een handpomp mag de benodigde bedieningskracht op de hendel niet 

groter zijn dan 200 N. Bij voetpompen mag dit niet meer zijn dan 300 N.

700 Elektrisch
701 Hoofdschakelaar

De hoofdschakelaar moet zijn gemarkeerd met ‘Hoofdschakelaar’ of gelijk-

soortig worden beschreven in geval van een andere energietoevoer.

702 Stroomtoevoer
De elektrische installatie en apparatuur van heftafels moeten voldoen aan de 

NEN-EN-IEC 60204-1 en NEN-EN-IEC 60529.

703 Bekabeling
De bekabeling moet zo gelegd, zijn dat er geen kans is op beschadigingen. 

Er dient een duidelijke scheiding te zijn van aarde-, vereffenings- en nullei-

ding. De voedingskabels moeten van voldoende doorsnede zijn. Alle kabels 

moeten onbeschadigd zijn.

704 Kabeldoorvoer
De kabeldoorvoering moet in overeenstemming zijn met de omgevingsin-

vloeden. Bij een buitenopstelling worden waterdichte wartels toegepast. De 

einden van stalen buizen moeten zo zijn afgewerkt, dat beschadiging van de 

kabels wordt voorkomen.

705 Schakelkast
Een geopende schakelkast moet aanrakingsveilig zijn.
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Als er delen in de kast na het uitschakelen van de werkschakelaar onder span-

ning blijven staan, moet dit afgeschermd of gemarkeerd worden.

De beschermingsklasse (IP-code) van de schakelkast dient in overeenstem-

ming te zijn met de werkomstandigheden.

706 Stuurstroomgedeelte
Alle veiligheidsinrichtingen moeten zo zijn ontworpen, dat ze niet op een-

voudige wijze buiten werking kunnen worden gesteld.

Voor andere dan hydraulische of pneumatische aandrijvingen moeten eind-

schakelaars voor de verticale beweging zijn aangebracht aan het bovenste 

eind van de verticale beweging van het platform.

707 Bedieningskast
Bedieningsorganen moeten zo zijn opgesteld, dat de bediener ze gemakke-

lijk kan bereiken. Alle bedieningsorganen moeten vasthoudbedieningsorga-

nen zijn.

Op alle motorisch aangedreven heftafels moet een sleutelschakelaar zijn 

gemonteerd om onbevoegd gebruik te voorkomen. Tevens moet hierbij een 

noodstopvoorziening zijn aangebracht.

Alle bedieningsorganen met uitzondering van de noodstoppen moeten zo 

zijn ontworpen, dat onbedoelde bediening wordt voorkomen.

708 Beschermingsleiding
De elektrische veiligheid van elektrisch aangedreven heftafels, ongeacht de 

manier waarop zij zijn aangesloten op de elektrische installatie, wordt 

gekeurd en beproefd volgens de NEN 3140.

709 Isolatieweerstand
De isolatieweerstand van elektrisch aangedreven heftafels moet volgens de 

NEN 3140 worden gemeten tussen de fasen ten opzichte van de bescher-

mingsleiding (aarde). Dit ongeacht de manier waarop zij zijn aangesloten op 

de elektrische installatie.

800 Omgeving
801 Bedieningsplaats

De bediener van de heftafel moet te allen tijde duidelijk zicht hebben op de 

gevaarlijke delen van het platform en de last tijdens de gehele verticale 

beweging en bij zelfrijdende heftafels op de horizontale rijweg van de hefta-

fel. Wanneer er twee bedieningsplaatsen zijn, moeten deze zo zijn gescha-

keld dat, met uitzondering van de noodstop, er slechts vanaf één bedienings-

plaats bediend kan worden.

Heftafels waarvan het platform meer dan 5º ten opzichte van de horizontale 

positie kan kiepen, mogen niet zijn uitgevoerd met een bedieningsplaats op 

het kiepende platform.

802 Staat van put/afvoer
Indien de heftafel in een put is geplaatst, moet deze droog en vrij van vuil 

zijn.

803 Schachtwanden
De schachtwanden moeten glad en vrij van obstakels zijn.
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900 Beproeving
901 Kruip bij nominale last

Bij nominale last mag de verticale kruip (zakking) van het platform na 10 min 

niet meer dan 5 mm zijn.

902 Veiligheidssteun bij nominale last
Vastgesteld wordt of de veiligheidssteun voor het onderhoud onder het 

nominale belaste platform naar behoren functioneert.

903 Overlast 110%
Het resultaat van de keuring en beproevingen wordt opgenomen in een rap-

port (EKH-keuringsrapport ‘Heftafels’).

904 Vrijgeven
Wanneer de heftafel geen gebreken in risicoklassen hoger dan 3 heeft, kan 

deze worden vrijgegeven.

905 Stickernummer
De EKH-keuringssticker wordt uitsluitend aangebracht op vrijgegeven hef-

tafels waarvan geconstateerde gebreken zijn verholpen en waarbij beproe-

ving met overlast met goed resultaat heeft plaatsgevonden.
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24 Sjormiddelen

Sjormiddelen zijn geen hijsgereedschappen en mogen niet als zodanig worden toege-

past. Zij vormen een aparte categorie van gereedschappen die dienen voor het vastzet-

ten van lading tijdens het transport ervan op vrachtwagens, in treinen en aan boord van 

schepen. Omdat de artikelen zeer verwant zijn aan de diverse hijsgereedschappen, zijn 

ze in dit handboek opgenomen.

Er bestaat (nog) geen Europese wetgeving met betrekking tot sjormiddelen. Wel zijn 

de technische eisen daarvoor vastgelegd in geharmoniseerde Europese normen. Sjor-

middelen zijn ‘arbeidsmiddelen’ en worden als zodanig onder meer in artikel 7.4a van 

het Arbobesluit behandeld.

24.1 Nieuwe sjorbanden

Sjorbanden bestaan uit de volgende componenten:

• spanmiddel;

• spanelement (bijvoorbeeld ratel, gesp, bandlier);

• verbindingselementen (bijvoorbeeld haak, schalmen).

In plaats van de voor hijsmiddelen gebruikelijke werklastaanduiding WLL, wordt voor 

sjormiddelen de term Lashing Capacity (LC) gebruikt om de sjorkracht aan te duiden.

24.1.1 EN 12195-2

De afzonderlijke componenten en het geheel moeten voldoen aan de EN 12195-2. 

Sjormiddelen moeten van een gebruiksaanwijzing conform de EN 12195-2 zijn voor-

zien.

Spanmiddel (sjorband)

De breekkracht van sjorband van polyester, polyamide of polypropeen moet minimaal 

drie keer LC zijn, met een maximale rek van 7%.

Spanelement

Bij een handkracht van 500 N op de greep van het spanelement moet de voorspan-

kracht in de sjorband ten minste 0,1 LC en niet meer dan 0,5 LC zijn. De breekkracht 

moet minimaal twee keer LC zijn. De spanelementen mogen bij ontspannen een terug-

slag hebben van maximaal 15 cm. Het ontspannen van spanelementen moet een bewus-

te handeling vereisen.

Verbindingselementen

Verbindingselementen moeten in alle uitvoeringen in verhouding zijn met spanmiddel 

en spanelement. De breekkracht moet minimaal twee keer LC zijn. De breekkracht van 

het totale samenstel moet twee keer LC zijn. Aan het samenstel moet een onlosmakelijk 
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verbonden label aangebracht zijn, waarop de sjorkracht (LC), de lengte, de fabrikant en 

een traceabilitycode van de fabrikant vermeld moeten zijn. De kleur van het label is, 

afhankelijk van de bandsoort, blauw, groen of bruin. De eindverbindingen, spanelemen-

ten en voorspanningsindicatoren moeten bij een LC > 5 kN gemerkt zijn met de naam 

of het logo van de fabrikant.

24.1.2 Inspectie van sjorbanden

Sjorbanden moeten voor en na gebruik visueel geïnspecteerd worden. Het aan het 

samenstel onlosmakelijk verbonden label moet aanwezig zijn en moet voorzien zijn 

van de bij nieuwe sjorbanden vermelde gegevens en merken. Sjorbanden dienen visu-

eel te worden gecontroleerd en op grond van onderstaande gebreken afgekeurd te wor-

den. De inspectieresultaten dienen op een inspectierapport te worden vermeld. Hier-

voor is het noodzakelijk de losse onderdelen en samenstellen te voorzien van een uniek 

nummer op het reeds aanwezige label.

Band

Afkeur van banden bij:

• scheuren of insnijdingen in de band van meer dan 10% dan de bandbreedte;

• beschadigingen in de verbindingen van de band;

• vervorming door warmte-invloeden (wrijving, straling);

• beschadiging door inwerking van agressieve stoffen (chemicaliën).

Verbindings-/spanelement

Afkeur van verbindings-/spanelementen bij vervorming, scheuren, slijtage en/of cor-

rosie.

Samenstel

Afkeur van een samenstel bij het ontbreken van of onleesbaar zijn van het label en/of 

de aanwezigheid van knopen in de band.

24.2 Nieuwe sjorkettingen

Sjorkettingen bestaan uit de volgende componenten:

• spanmiddel;

• spanelement (bijvoorbeeld spanschroef, spindel of rateltakel);

• verbindingselementen (bijvoorbeeld haak, schalmen).

24.2.1 NEN-EN 12195-3

De afzonderlijke componenten en het gehele samenstel moeten voldoen aan de NEN-

EN 12195-3.
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Spanmiddel (ketting)

De ketting moet kwaliteitsklasse grade 8 zijn conform de NEN-EN 818-2. Indien in 

rateltakel als spanelement conform de NEN-EN 13157 en NEN-EN 818-7, type T. 

Voor eventueel houttransport conform de NEN-EN 818-2, maximale steek van zes keer 

de nominale diameter.

Spanelement

Spanelementen mogen bij ontspannen een terugslag hebben van maximaal 15 cm. Het 

ontspannen van spanelementen moet een bewuste handeling vereisen. Spanschroeven 

moeten beveiligd zijn tegen uitdraaien. De haken moeten zijn voorzien van een bevei-

liging tegen ongewild losraken. De LC van een rateltakel = WLL van de takel bij 

hijstoepassingen.

Verbindingselementen

Verbindingselementen en inkortelementen moeten beveiligd zijn tegen ongewenst los-

raken. Al deze componenten moeten van kwaliteitsklasse grade 8 zijn. Sjorkettingen 

moeten voorzien zijn van een gebruiksaanwijzing conform de NEN-EN 12195-3. Elk 

compleet samenstel moet zijn voorzien van een fabrikantenverklaring of -certificaat. 

Aan het samenstel moet een onlosmakelijk verbonden label aangebracht zijn, waarop 

de sjorkracht (LC) in kN, de fabrikant, een traceabilitycode van de fabrikant, de waar-

schuwing ‘Niet voor hijsdoeleinden’ en een identificatienummer vermeld moeten zijn. 

Op het spanelement moeten bovendien een naam of merkteken staan van de fabrikant 

of leverancier en de voorgeschreven kettingdiameter en de materiaal-/kwaliteitsklasse 

van de ketting.

24.2.2 Inspectie van sjorkettingen

Sjorkettingen moeten voor en na gebruik visueel geïnspecteerd worden en op grond 

van onderstaande criteria afgekeurd worden (zie figuur 17). Het aan het samenstel 

onlosmakelijk verbonden label moet aanwezig zijn en moet voorzien zijn van de bij 

nieuwe sjorkettingen vermelde gegevens en merken. Sjorkettingen dienen visueel te 

worden gecontroleerd en op grond van onderstaande gebreken afgekeurd te worden. 

De inspectieresultaten moeten op een inspectierapport worden vermeld.

Sjorketting

Afkeur van kettingen bij verlenging met meer dan 3%, slijtage meer dan 10% van de 

nominale diameter en/of vervormingen.

Verbindings-/spanelement

Afkeur van verbindings-/spanelementen bij vervorming, scheuren, slijtage en/of cor-

rosie.
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Samenstel

Afkeur van een samenstel bij het ontbreken van of onleesbaar zijn van het label en/of 

de aanwezigheid van knopen in de ketting.

A
D
B

C

A1
D

D4

B

D1

D5

D1
C1 C2 C3 C4

D5 D6 D7

D2 D3 E1 E2

A Complete lashing equipment: lashing chain D Connecting components
A1 Marking D1 Lashing hook
  D2 Terminal link
B Tensioning element: round steel link chain D3  Shackle
  D4 Shortening component
C Tensioning devices D5 Connecting component
C1 Turnbuckle D6 Damping component
C2 Short loadbinder/quick loadbinder D7 Combination component
C3 Ratchet E1 Tension force indicator
C4 Multi-purpose lever block E2 Overload indicator

NOTE Only type of chain and marking of the maximum hand operated force are included in scope

Figuur 17: Voorbeelden van sjorkettingen met spanelementen C en verbindings-
componenten D.

24.3 Nieuwe sjorkabels

Sjorkabels bestaan uit de volgende componenten:

• spanmiddel (staalkabel of gevlochten staalkabelband);

• spanelement (bijvoorbeeld lier of rateltakel);

• verbindingselementen (bijvoorbeeld haak, schalmen).

24.3.1 NEN-EN 12195-4

De afzonderlijke componenten en het geheel moeten aan de NEN-EN 12195-4 vol-

doen. Het totale samenstel moet een minimale breekkracht van twee keer LC hebben.
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Spanmiddel (staalkabel)

De minimale breekkracht van de kabel moet drie keer LC zijn. Er mag alleen treksterk-

teklasse 1770 N/mm2 toegepast worden.

Spanelementen

De spanelementen mogen bij ontspannen een terugslag hebben van maximaal 15 cm. 

Spanschroeven moeten tegen uitdraaien, de haken tegen ongewild losraken beveiligd 

zijn. De LC van een rateltakel = de WLL van de takel bij hijstoepassingen.

Verbindingselementen

De verbindingselementen moeten beveiligd zijn tegen ongewenst losraken. Eindver-

bindingen moeten gemaakt worden van taluritklemmen of splitsen. De lengte van de 

lus moet minimaal vijftien keer de kabelmiddellijn zijn, de breedte ongeveer de helft 

van de lengte. Als de kabel gebruikt wordt met eindverbinding D1 tot en met D6 en E1 

en E2, moet de eindverbinding voorzien zijn van een kous.

De sjorkabels moeten van een gebruiksaanwijzing conform de EN 12195-4 zijn voor-

zien. Elk compleet samenstel moet van een fabrikantenverklaring of fabrikantencertifi-

caat zijn voorzien. Aan het samenstel moet een onlosmakelijk verbonden label aange-

bracht zijn, waarop de sjorkracht (LC) in kN, de fabrikant, een traceabilitycode van de 

fabrikant, de waarschuwing ‘Niet voor hijsdoeleinden’ en een identificatienummer 

vermeld moeten zijn. Op het spanelement moeten bovendien de LC en de naam of het 

merkteken van de fabrikant of leverancier staan.

24.3.2 Inspectie van sjorkabels

Sjorkabels moeten voor en na gebruik visueel geïnspecteerd worden. Daarnaast moe-

ten sjorkabels en de eindverbindingen regelmatig (ten minste één keer per jaar) door 

een deskundige persoon worden geïnspecteerd. Het aan het samenstel onlosmakelijk 

verbonden label moet aanwezig zijn en moet voorzien zijn van de bij nieuwe sjor-

kabels vermelde gegevens en merken. Sjorkabels moeten op grond van onderstaande 

criteria afgekeurd worden. De inspectieresultaten dienen op een inspectierapport te 

worden vermeld.

Spanmiddel (staalkabel)

Afkeur van spanmiddel (staalkabel) bij breuken of slijtage van de klem met meer dan 

5%, beschadiging van de klem of de splits, slijtage meer dan 10% van de nominale 

diameter, draadbreuken (meer dan 4 op een lengte van 3 d, 6 op 6 d of 16 op 30 d) en/of 

vervorming.

Verbindingsspanelementen

Afkeur van verbindingselementen bij vervorming, scheuren, slijtage en/of corrosie.
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Samenstel

Afkeur van een samenstel bij het ontbreken van of onleesbaar zijn van het label en/of 

de aanwezigheid van knopen in de kabel.
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