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denna artikel dr att ge Dig som

Ditt liv hanger pa en trad

Det handiar om halifastheten hos hingglidarens rigg

AR ARTRA
Av Rolf Bjérkman

Under 1992 fick vi upp
dgonen for materielprobiem som
orsakar haverier, Vi har tidigare
varit forskonade frin detta. Det
som f{ramstod som det allvarli-
gaste var vajerbrott, Ett haveri
orsakat av sidovajerbrott (vajern
fran styrbygeln till korsbommens
yiteriinde} var synneriigen otiickt
men piioten klarade sig tack
vare ridddningsskirmen, Nir vi
nu bérjar kontrollera utomlands
visar det sig att vajerproblemet
finns p& flera stiillen. Det finns
gl anledning aft tn mycket
aitvarligt och seriést pa detia
problem.

For att forstd problemet och
forstd att vidta ritt Jigérder
fordras kunskaper. Syftet med

pilot dessa kunskaper och Gppna
Dina dgon i tid, Det kan rédda
Ditt Hv. Det dr mycket viktigt
att Du ldser rdden i slutet av
artikeln,

Vajerbrott kan bero pd en
eller flera av foljande orsaker

Gverbelastning
Utmattning
Korrosion

Felaktig tillverkeing
Dilig kontrol

* % 8 4 »

Overbelastning

En vajer som uisitts for
ckande belastning tojs och bris-
ter til slut. En korrekt konstrue-
rad och ny vajer torde inte vara
det fbrsta som brister pd en
hingglidare vid belastaing. Om
en vajer har ulsatts far Hverbe-
lastning har dess elasticitet och
styrka minskat. Orsaken dll att
en vajer stressas #&r oftast att
hingglidaren utsitts for tillfallig
kraftig pdkinning. Det kan vara
ett kraftigt islag i marken, t ex
nosislag (ndbbning) med &tfsi-
jande tvirstopp. Infiygning i
hinder kan vara en amnan orsak.
Efter sidant stressmoment har
vajern tojt nigra mm och skall
bytas.

Ea mycket kraftigt t9jd vajer
"kringlar sig" nir belastningen
slipps. Du  kaa  kontrellera
genom att lita vajern hiénga fritt
och aviasta den. Vajern skall nu
hinga rakt. Om den har en
tendens att bukta dr den férbru.
kad. Om den biir som en spiral-
fidder &r den allvarligt skadad
och mycket dalig. Observera
ocksd att dem nu ir langre idn
den var frin borjan.

Utmattning

Vajern bestdr av eft antal
tvinnade kardeler. Om vajern
bryts mycket tvirt stricks en del
av kardelerna mer dn andra eler
sd stricks olika partier av varje
kardel. Vecket har ¢n tendens att
finnas kvar, Vajern bhar ap
mistat en stor del av sin h&llfast-
het eftersom en del av kardeler-
na mésfe ta upp storre krafter dn
andra. Bild 1 visar en vajer som
kaickis.

Om vajers bdjs tvdrt minga
ghnger hinder def som alla vet
blir f6ljden av att bdja en jérn-
trdd minga gdnger. Godset i
kardelerna utmattas, Del borjar
alltid med att en eller {flera
kardeler  brister. Om  brotiet
ligger Oppet kan man se detia
vid noggrannare  granskning.
Man kan ocksd sticka sig pd en
bruten kardel. Hir reagerar olika
material olika. En rostiri vajer
knicks ofta utam att fOrvarna
med brutna kardeler medan den
galvaniserade brister kardel fér
kardel.

Vanligast 4r att denna utmatt-
ning sker intill en tallorit (nicko-
press). Ju vassare kant en vajer
bryts mot desto tvirare blir
bojningen ock ju fortare intrif-
far brotiet. Om pressningen av
talloriten gérs dnda ute vid dess
sida uppstdr en sidan  kant,
Stoérsta risken att &stadkomma
brytskador &r om  vajerfistet
hamnar i kink och sedan utisiits
for belastning, t ex under flyg-

Bild 1. Vajern har utsatts for

kndckning och fdtt bestdende men,

Bild 2. Flera kardeler har brustit intill talloriten.




Bild 3. Vixlande tryck och drag har delat vajern
mellan tvd kds. En del ritt men flera fel visas.

Bild 4. Maskintiliverkad
ritt pressad koppartaliorit,

ning. Det géaller att kontrollera
aft vajrarna ligger ritt
man spanner dem vid riggning.

Det ar ocksd viktigt att man
packar hidngglidaren rétt. Vajrar-
na miste ligga i mjuka bigar sd
att de inte bryts eller kommer i
kidm, Sdrskilt viktigt ar att inte
nigon infistning ligger wunder
brytpress. An virre blir det om
denna brytming stindigt utsitts
for rorelse. Bild 2 visar en
typiskt bérian till vajerbrott.
Flera kardeler har brustit intill
talloriten. Detta kan vara svért
att uppticka om vajern dr klidd
och inte avskalad en bit ut frin
talloriten.

Korrosion

Det finns vajrar av tvi mate-
rial, rostfritt st och galvanise-
rade. Bdda forekommer men
vanligast dr galvaniserade. Det
beror p& att de inte orsakar
korrosion pa roren andr de ligger
i kontakt med dessa vid packad
hingglidare. Dessatom  varnar
galvaniserad vajer infér brott
genom att kardelerna gir av
successive.

Vad som dr mycket viktigt &r
att talloriterna dr av ritt material
beroende pd vajerns material,
Om felaktig kombination
anvinds  uppstir korrosion.
Resultatet  blir  antingen  aft
vajern frits sénder under tallori-
ten eller att talloriten fdrsvagas,
Den kan till och med dela sig i
tvd halvor. Det ar latt att fdre-
stilia sig hur liten kraft som di

infan.

behovs for att vajern helt enkelt
skall slippa taget.

Riitt kombination av materiel dr
faljande: .

Vajer av rostfritt stdl - koppar-
tallorit

Galvaniserad vajer - aluminiom-
tallorit

Det dr litt att se vilken typ
av tallorit Du har. Koppartallori-
ten #r rodbrun medan alumini-
umtalloriten 4r mattmetallfirgad.
Det ar mycket svirare att avgora
vajerns material. Bidda kan vara
blanka eller matta men av olika
orsaker. Prova med en magnet,
Den galvaniserade &r magnetisk,
Den restfria #r inte magnetisk
och reagerar alltsd inte med
nigon dragkraft mot magneten
Om Dy ir misstdnksam, kontakta
en expert! Om det dr fel kombi-
nation, byt!

Korrosion pd en vajer kan
intraffa om den utsdtts for salt.
Landning t havet kan vara
forbdande pd flera sdtt, Det har
visat sig att salt inpanfor tallori-
ten inte skoljs bort 1 sétvatten.
Pet finns de som hivdar att man
miste byta vajrarsa efter en
saltvattenlandning., Rostiri vajer
i fri  luft korroderar inte.
Diaremot finns den risken om
vajern saknar luft och di speci-
ellt i1 kombination med salt.

Om Din hangglidare har s k
krympskydd (gummihdlje som
uppviarms och sedan krymper pa
plats} skapas just ett sidant
utrymme vid vajerindarna som

kan ge upphov till  korrosion.
Dessutom finns andra nackdelar
som vi Aterkommer till lngre
fram. .

Felaktig tillverkning

Nastan alla dldre hingglidare
har tvd talloriter i varje #4nda.
Detta ser fortroendeingivande ut.
Prov har visat ait detta ar en
svagare losning. Med en tallorit
ritt utférd 8r denna inte gréns-
sdttande for vajerns héHfasthet
Med tvd talloriter blir féstet
stelare. Istallet for at flexa vid
belastning kommer vajerdelarna
mellan  talloriterna att skjutas
fram och tillbaka. Efter uppre-
pade skiften k@mmer fdsten med
tvd talloriter att fela forst. Det
hiar vet man om pd t ex fabriker
for witralitta flygplan, men man
tror inte kunden tror pd ran
férklaring.

Bild 3 visar ett vajerfiste med
tvd talloriter. Dessa #4r "hem-
mapressade” pd ett delvis korrekt
s#tt men man ser att vajerstum-
pen mellan talloriterna har delat
pd sig di deana vajerdel varit
ndgot lingre dn den inkommande
vajerdelen mellan talloriterna.

P4 bild 3 syns tre principielia
fel till. Den fria vajerinden skall
sticka ut nigot wur (talloriten.
Eftersom det dr tvd tallorifer dr
detta inte sd viktigt. Mdinga
sitter p& tvd talloriter just for att
dolja vajerdnden. Den tallorit
som #r narmast kaset dr placerad
for nira kiset. Det skall vara eit
mellanrum  mellan  tallorit och
ks pd ca tvd mm.
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Den inre talloriten dr annars
korrekt pressad. Den ytire har
dverlappande pressning. Man ser
att  talloritens mitt snarare &
inbuktad istillet f6r som den
andra utbuktad,

En tallorit méste pressas pd
catt sdte, Pressen far vara varken
for 165 eller hérd., Didrfor finns
speciella verkifyg avpassade f{0r
=att vajertjocklek och ritt tallo-
vit. Om man pressar for hérg, ¢
X genom ati pressg en 3 mm
yajer med verkiyg for 2,5 mm,
iindras kristalliseringen i maie-
rialet. D& blir hilifastheten avse-
virt  nedsatt. Samma  effekt
crhills om man pressar tvd glng-
er pd samma plats. Pressa allisd
med ritt verktyg och bara en
ging pd samma stiile.

Man maste ocksd pressa en
liten bit in frin kanten pi tallo-
riten for att ufpgdngen inte skall
f4 en skarp kant som bryter
vajera.

Vad som sidgs ovan galler
hemtillverkning. En maskinpres-
sad tallorit kan se lite annorlun-
da ut och darfor ge felaktigt
intryck av hur en hemmagjord
tallorit skall se ut efter press-
ning, Hir tar maskinen hand om
pressfordelning. Ofta 4r de sedan
slipade for at se snygga ut. Om
man inte vet exakt vad man
sysslar med bor man Overlimna
detta viktiga jobb till fackman-
nen.

Bild 3 visar en korrekt
maskintillverkad press. Aven om
det dr otydligt pd bilden si finns
ett utrymme mellan tallorit och
kés pd ca tvd mm och den fria
vajerdnden sticker ut lite.

T3élig kontroll

Sjdl. a2 vajern dr relalivt lag
aii konirollera, Man kan kinna
pd den, syna den ndra och
koatrollera att den imte utsatis
for overbelastning som vi tidiga-
re talat om. Talloritgranskningen
ir ett svdrare kapitel. Korrosion
inne | talloriten cller felaktigt
presstryck kan vara omdjlig att
se. Diremot #r det littare att se
att rdtt material anvénds. Argiga
kardeliindar eller inlopp till
talloriten méste vicka misstan-
kar., En enda kardel bruten #r
tecken pd kraftig f0rsvagning av
alla kardeler, och inte bara en
kardel mindre av minga.

Det [finns fabrikanter som
gjort saygga krymphoijen over
vajerdndarna. Detta dr bra di
det giller att hindra kink och
kanske ocksd att minska risken
for bojskador. Bet ir dock en
forbdande konstruktion niar det
giller mdjligheten att kontrollera

matericlen., TFag snarast  bort
dessa. Det kan doélja sig en
obehaglig  dverraskning under.

Dessutom minskar korrosionsris-
ken om luft kommer 3t vajern.

Hur noga mas &n dr sd mattas
material med tiden. Fabrikanter-
na reckommenderar 1 allmiinhet
att man skali byta uadervajrarna
efter 200 timmar eller vart annat
Ar,

Rad

¢ Inspekiera  vajrarna
varje flygdag.

noga

+ Tag bort héljen som forhind-
rar inspektion,

*+  Kontrellera noga ait vajerdn-
darna inte hamnat i kink
innan  vajern utsitts  for
spinning.

* Kontrollera  att  vajrarna
ligger i mjuka slingor och att
indarna inte utsiitts for bryt-
ningar  ndr  hingglidaren
packas och transporteras,

s Lit
maskinell
kontrolimojligheter
nya vajrar.

fackmannen som  har
ufrustning  och
tiliverka

*+ Byt vajersetef:

enligt fabrikantens rdd néar
flygtiden och tiden sager

det.
ndr vajrar utsatts  for
siress t ex efter  hérd
ndbbning.

« npir vajern utsatts for
dragkraft med en dnda i
kink,

nar minsta misstanke om
korrogsion eler  brutna
kardeler finnsg,

nir vajern varit i saltvat-
ten {(kanske inte genast
mesn i tid inpas korrosio-
nen hunnit géra sitt).
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Grundregeln dr vil att anviin-
dia omdimet ock vara forsiktig i
overkant.

Var far man tag i nya
vajrar?

Om man vet vad man gor kan
man tillverka egna. Jag vill dndd
varna for detta om man infe &r
expert.

Aterférsiljaren kan/borde
kunna klara at! leverera nytf,

Besdk en fackman pd omrd-
det. Riggtillverkare ar exempel
pa sddana, Sjalv har jag hittat en.
kunnig sddan i Stockholm:

Rod-Rigg, Drotiningholms-
viigen 312, 161 46 Bromma, tfel
08.25 60 25,

Fackmannen  (Bjorn)  hir
verkar vara mycket serids. Det
blir bara friga om maskinpress-
ning., Omfattande tester ligger
bakom denna tillverkning. Varje
vajerrulle bokférs. Upp till tio &r
cfter tillverkningen kan han
genom att se Ditt kvitto hirleda
vajerrullen om  pigot skulle
hinda och man vill undersdka.
Han har dessutom en ansvarsfor.
sakring mot felaktig tillverkning.

Priset for en hel underrigg &x
ca 900 kr. Du kan sinda Din
puvarande rigg eller sinda en
detaljerad  tillverkningsbeskriv-
ning tillsammans med alla vajer-
fasten. Bist dr val att sinda den
gamla s& att man f&r en exakt
kopig tillbaka.

oo « O
Rosta 1 ar!

Klubben har fatt eller fir
spart kallelse till FSF Arsmote i
april. Hingflyget brukar vara
daligt representerade. I &r giller
det emellertid sammansiagnigen
av KSAK och FSF,

Det vore bra att {4 slat pd allt
brik och résta for de motioner
som pu ligger. 8& tyckte vi.som
var pd vdrt 8rsmote, Kanske kan
dd dessa organisationer jobba for
fiygeet och inte sirida inbordes.

Det glr att sdnda vilken delc-
gat som helst med [fullmakt
Varje person kan svara {or tvé
kiubbar. Kontakta ndgon i
Stockholms nidrhet och be dem
stialla upp.



