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HAKI’s produktansvar og monteringsinnstruksjoner gjelder bare for st illaser 
som kun inneholder komponenter produsert og levert av HAKI.

HAK’Is typegodkjenning gjelder bare for st illaser med materiell hvor
dimensjoner og ut førelse er i overensstemmelse med det kontrollerte
underlag.

HAKI’s systemst illaser t illates ikke bygget med innblandning av
komponenter  eller sammenkoples med st illaser av annet fabrikat enn HAKI. 
I slike t ilfeller skal en egen beregning ut føres. Normal komplettering av
st illaser med godkjente rør og koplinger er derimot ikke noe hinder.

Å blande komponenter fra ulike leverandører kan gjøre forsikringen ugyldig.

Vikt ig informasjon

Medlem i

Stillasleverandørene i Sverige 
Stillasleverandørene i Sverige jobber for at markedet skal 
ha t ilgang t il vel utprøvede og sikre st illassystemer, der ma-
teriell fra ulike leverandører ikke blandes i samme system, 
med åpenbar risiko for skader på personer og t ing, samt  

             de uklare ansvarsforhold som dette medfører. 

HAKI Group er sert ifisert i henhold t il ISO 9001:2008 

© Copyright HAKI AB, 2017 
Ettertrykk av tekst og bilder/illustrasjoner er ikke t illatt uten HAKI’s t illatelse. 
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Hvorfor trenger man en Sikkerhetsguide? 
Å bygge og bruke st illaser handler i første rekke om å skape en sikker arbeidsplass, dels 
for de personer som monterer og demonterer st illasene, og dels for de personer som 
arbeider på den.
For	å	etterkomme	dette	finns	et	EU-direkt iv	og	en	standard	som	regulerer	dette	i		 	
samarbeid med nasjonale sikkerhetsforskrifter (AFS).
En del i dette er at alle produsenter skal ha kontrollert sine st illaskomponenter og   
st illaskonfigurasjoner	så	de	følger	forskriftene.
Det innebærer også at man ikke kan blande st illaskomponenter fra ulike produsenter, da 
de kan ha helt forskjellige materialegenskaper t il tross for at de ser t ilnærmet like ut ved 
første øyekast.
En annen del av ansvaret ligger på montøren, som nå skal ha en viss utdannelse for å 
ut føre arbeidet.

Holdfasthet
Bæreevnen hos en st illas/komponent prøves og/eller regnes fram.
Med utgangspunkt i det resultatet man får regner man fram hvilken t illatt belastning     
st illaset/komponenten får. Denne verdien får ikke overskrides.
Overkapasiteten	består	av	to	sikkerhetsfaktorer,	såkalte	part ialkoeffisienter.
Den	første	part ialkoeffisienten	eller	sikkerhetsfaktoren	er	1,5.	Den	er	t il	for	å	dekke	evt.	
overbelastning, feilakt igheter i sveiser og materialet, forandringer i lasteforholdene osv.
På	denne	legges	en	part ialkoeffisient	(sikkerhetsfaktor)	på	1,1	for	usikkerhet	i														
beregninger.

Sikkerhetsfaktor 1,1

Sikkerhetsfaktor 1,5

Karakterist isk last=Nytt ig last
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Hva er HAKI? 

Hvorfor er det viktig å bare benytte HAKI-komponenter?
HAKI st illaskomponenter er produsert med spesielt utvalgte materialer og sveiset under 
nøye overvåkede prosesser. De er ut formet for å harmonisk samvirke med hverandre.
Et ledd i HAKIs t ilstrebelser på å fokusere på brukere så vel som montører er at HAKI 
komponenter er produsert av høyholdfast stål for å beholde maksimal styrke med minst 
mulig vekt.
HAKI har kont inuerlige kontroller av kvaliteten på produktene og har full sporbarhet på 
materialene som benyttes.
Samtlige HAKI produkter er produsert i henhold t il EN 12811 og EN 12810 og er 
dessuten typekontrollerte hos SP, Sveriges Provnings- och Forskningsinst itut AB.
Alt dette bidrar t il å gi brukeren størst mulige sikkerhet på sin arbeidsplass, samt å      
forbedre arbeidsmiljøet for montører så mye som mulig.
De	tabeller	som	finnes	i	HAKI	monteringsinstruksjoner	gjelder	kun	Original	HAKI								
komponenter og kan ikke benyttes for andre fabrikat!
Tenk på at ingen kjede er sterkere enn det svakeste ledd.
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Spire

Spire S, ut formingen i dag  

HAKI spirer med omformet spiretopp for maksimal styrke i materialet uten risiko for svak-
heter pga sveis.
Press-sveisede bøyler for kontrollert styrke i sveisefuger på bøyler.

Merking

Dekal

Spire i høyholdfast stål 

Press-sveisede bøyler

Omformet spirtopp uten 
svekkende sveising  

Avrundet spiretopp for 
lettere montering

Bøyler på samme nivå

1956 Den opprinnelige spiren fantes som BS (Bunnspire) og FS (Forlengelsesspir) med tre          
         bøyler.
1962 Innføres Press-sveisede bøyler.
1971 Innføres sveiset spiretopp, L=65 mm Ø34 mm.
1980 Automatisert produksjon med HAKIs karakterist iske bajonettplate med uttak i to  
         hjørner.
1983 Innføres merking med HAKI-logo og 83, produksjonsåret, på bunnplaten.
1983 Parallell produksjon av spire med hylseskjøt.
1993 Innføres omformet spiretopp, L=110 mm Ø38 mm, samt merking med HAKI-logo        
         og S93 eller O93, der 93 angir produksjonsåret, på nedre delen av spiren.
2001 Vektredusert FSSH med omformet spiretopp, L=160 mm Ø38 mm, og bøyler på      
         samme nivå.
2005 Kun produksjon i varmforzinket ut førelse.
2007 Siste produksjon av spire med bajonettskjøt.
2014 Spire S.

Informasjon om HAKI standardkomponenter og deres historie
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Lengdebjelke

Lengdebjelke, ut formingen i dag 

Fjernet	midtre	flatt jern	for	bedre	håndtering
Merking

Kraftopt imert plassering av vert ikaler

Dekal

Merking før 
vektreduksjon Merking etter inn-

førelse av vektreduksjon

Avrundede hjørner 
for bedre håndtering

Patentert fjærlås

Høyholdfast stål 

1956	Lanserte	HAKI	sin	lengdebjelke	bestående	av	to	rør	forbundet	med	flattstål.		 	
         Konstruksjonen var optimert for langsgående eller tverrgående innplankning med     
         plank.
1983 Innføres merking med HAKI-logo og 83, produksjonsåret, på baksiden av   
         låseklakken.
1987	Fjernet	man	på	LB	3000	det	midtre	flatt jernet,	og	bjelken	fikk	en	mere	kraft-	 	
         opt imert ut forming.
2001 Fikk lengdebjelken patentert fjærlås.
2003 Kom lengdebjelken 15 % lettere men med samme styrke.
2009 Vektredusering med optimalisert ut forming.
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Enrørsbjelke

Enrørsbjelke, ut formingen i dag 

Merking

Dekal

Uttak som gir plane bomlag

Produsert i høyholdfast stål 
hvilket gir redusert vekt

Patentert pæreform 
for maksimal styrke

Patentert fjærlås

Avrundede hjørner 
for best mulige 
håndterbarhet

1989 Patentert pæreformet rør.
1997 Presenteres TUE for det engelske markedet.
1997 Presenteres TUD for det danske markedet.
2001 Presenteres ERB-S for det franske markedet.
2004 Presenteres den nye enrørsbjelken ERB med fjærlås, samme byggehøyde som  
         lengdebjelke og 15 % vektreduksjon.
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Rammestillas

Rammest illas, ut formingen i dag 

Merking

DekalPress-sveisede bøyler

Alle bærende komponenter i høyholdfast stål

Dobble hull for fullt ut å utnytte 
HAKI-systemet’s mangsidighet

Avrundet spiretopp for bedre håndtering

Omformet spiretopp

1978 Typegodkjennelse og introduksjon.
1982 Aluminium-plan.
1983 Rammer uten tapp for fot list.
1983 Rekkverksramme type SKRD.
1995 Rammer merket med HAKI-logo og produksjonsår samt uten krok for diagonalstag.
2005 Doble hull i spirskjøten innføres.
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Rekkverksramme

Rekkverksramme, her type GFLH, ut formingen i dag 

Dekal
Merking

Omformet rør for å oppfylle Europa-standard

Høyholdfast stål

Robotsveis for høy og jevn kvalitet

Patentert fjærlås

Ståltrall

2005 Varmforzinket ut førelse, vektreduksjon.
2012 Oktagonrør - vektreduksjon.
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Merking
Merkingen av HAKIs produkter har variert under årenes løp.
Dette er en guide t il hjelp for å kjenne igjen denne merkingen.

1983-1993 Merking med logo + år på baksiden av låseklakken på bjelker, samt på  
 spirens bunnplate.
1993-2004 Merking skjer med logo + bokstav + år. Samtlige komponenter merkes. 
2004- Innføres merking på komponenter med full sporbarhet. 

Eksempel på merking av bjelke eller rekkverk i høyholdfast 
stål. 

Omformet topp, stansede hull i topp og bunn samt
bajonettplatens for HAKI spesielle klipp av to hjørner.
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Korrosjon
Korrosjonshast igheten på st illaskomponenter varierer kraft ig avhengig av omgivelsene.
Faktorer som spiller inn er f.eks. eksponeringsgrad, pH, salinitet og temperatur.
Generelt sett kan man tenke seg at korrosjonen spiser av sikkerhetsfaktoren 1,5.

Reduksjon av sikkerhetsfaktor p.g.a korrosjon. 

Korrosjon av stillaskomponenter
Zinklaget hos HAKI varmforzinkede komponenter har en tykkelse i h.h. t il EN ISO 
1461:2009 tabell 3. Tykkelsen varierer med ulike platetykkelser.
Da	korrosjon	varierer	kraft ig	i	forhold	t il	hvilket	miljö	art ikkelen	befinner	seg	i,	kan	vi	
ikke gi noen generelle svar på livslengde. Dette må brukeren selv ta fram for sitt spesi-
fikke	område.
For verdier på frekvensen av progressiv reduksjon av  zinkbelegg i ulike miljø henviser vi 
t il BSK 07 tabell 1:23a, b og c.

Eksempel
I følge korrosjonsinst ituttet er korrosjonshast igheten på varmforzinking i svensk marit imt 
miljø (Sveriges vestkyst) (korrosivitetsklasse C5 i h.h. t il SS-EN ISO 12944-2) 4-8 mikro-
meter pr. år.
Ser vi derimot t il varmere klima øker den drast isk!  En studie i Chile viste en reduksjon 
på 8-12 mikrometer p.r år.
Dette innebærer at zinklagret kommer t il å vare i 9 år i svenskt klima og 6 år i tropisk 
klima.

Korrosjonshast igheten på ubehandlet stål i svensk marit imt miljø er 80-200 mikrometer.
Det innebærer at etter 1 år har 10 % av materialet korrodert bort, i verste fall.

Upåvirket
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Varmepåvirkning av materialer 

Stål
Bærende komponenter i HAKI st illassystem f.eks spirer og bjelker er konstruert av rør i 
kaldformet stål. Kaldformet stål som under kaldformingen har beholdt en høyere hold-
fasthet, risikerer å miste denne forhøyning ved brann. For å teste om stålet har fått en 
lavere holdfasthet, må en omfattende test ing ut føres.

Vi anbefaler derfor at alt HAKI st illasmateriell som er blitt utsatt for brann skal destrueres.

Aluminium
For å høyne holdfasthetsverdiene på aluminium så varm-aldres materialet t il t ilstand T6.
Dette innebærer at det under kontrollerte former varmes opp t il 175°C over en bestemt 
t id, for så å kjølne.
Det er t iden som avgjør om materialet når T6 eller aldres forbi denne t ilstand og blir 
over-aldret med lavere holdfasthet som resultat.
Ved 100°C er t iden for varmealdring spørsmål om år, men den st iger raskt t il å bli et 
spørsmål om t imer ved økt temperatur.

På bakgrunn av dette kan HAKI AB ikke garantere holdfastheten i noe materiell som 
har blitt utsatt for temperaturer over 100°C, men vår anbefaling er at dette materiellet  
destrueres.

Om materiellet må benyttes midlert idig må det under ingen omstendigheter belastes med 
mer enn 50 % av den nominelle verdien for en varmepåvirkning mellom 100 og 200°C, 
opp t il 250°C senkes grensen t il 33 % av sin normale kapasitet.
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Utmattelse 
Stål
Stål har en bra toleranse mot Utmattelse og blir ikke påvirket av dette under sin normale 
livslengde. 

Aluminium
Har en mindre toleransegrad mot utmattelse og kan få sprøhetsbrudd etter så få som 
5000 cykler like under strekkgrensen.
Bruddforløpet skjer i tre steg:- init iering
   - sprekkt ilvekst
   - sprøhetsbrudd

Init ieringen kan f.eks. være en ripe, kanten av en sveis eller en urenhet i materialet, som 
starter veksten av en sprekk. Sprekkdannelsen skjer i et aksellererende tempo med et 
sprøhetsbrudd som resultat.
SS-EN 12810-1 har bedømt at rimelig verdi for aksept av lastvekslinger er 300 000 
ved test av trapper. Dette t ilsvarer belastninger som kontinuerlig oppnår ca. 2/3 av 
strekkgrensen.
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Overflatebehandling
Varmforzinket materiell 
For å få en fullgod beskyttelse mot korrosjon i aggressive miljøer kreves varmforzinkede 
komponenter.
HAKI	varmforzinket	materiell	får	sin	overflatebehandling	i	en	av	Europas	mest	moderne	
overflatebehandlingsanlegg.
Dette gir garant i for de krav på en høy og jevn kvalitet som HAKI st iller.
Livslengden	på	varmforzinking	varierer	på	det	miljøet	den	befinner	seg	i,	og	man	bør	se	
opp for korrosjon, med røde rustrender som indikasjon.

Aluminium
Aluminium har helt andre egenskaper enn stål, ved kontakt med syre så oksiderer det 
veldig raskt. Forskjellen t il stål er at oksideringen danner et tett lag som beskytter mot 
ytterligere korrosjon.
Dette	utgjør	i	de	fleste	t ilfeller	en	fullgod	korrosjonsbeskyttelse,	men	fare	for	ytterligere	
korrosjon	finnes	spesielt	i	miljøer	der	komponenten	utsettes	for	vann	og	salt,	uten	t ilgang	
på syre fra lufta, som kan skape en ny korrosjonsbeskyttelse. Eksempel på slikt er f.eks. 
under koplinger eller i skjøter.
Hvis	st illaset	befinner	seg	i	et	miljø	der	det	finns	risiko	for	slikt	og	står	oppmontert	i	lengre	
t id, bør man etter ett par måneder løsne noen koplinger for å se om det har oppstått hvit 
oksidering  under dem. Om så har skjedd må t iltak settes i verk.



16

Ettersyn 
HAKI anbefaler at det ut føres periodisk ettersyn på materiellet.
Noen eksempler på måter å gjøre dette på er:
 • Benyttet materiell etterses ved ankomst, innen det legges på lager eller sendes  
    t il neste arbeidsplass.
 • Man koder materiellet f.eks. med egen farge, for regelmessig å kontrollere det
    nøye, eksempelvis en gang pr, år. Kodingen innebærer at man raskt kan  
     konstatere om materiellet er kontrollert i perioden eller ikke. 

Renovering
Retting av skadet materiell 

Stål
Rett ing av skadet materiell kan ikke under noen omstendigheter skje med varme, da 
materiellets holdfasthet påvirkes radikalt.
     • Kaldrett ing kan skje, men bare i begrenset omfang.
     • Hvis materiellet deformeres eller ikke blir 100 % som utgangsformen skal det        
         kasseres.
     • Hammerslag eller annen type av bulking av spirer er en skade som ikke kan         
        repareres, og spiren må kasseres.
     • Alvorlig skadet materiell skal destrueres for å forhindre at det gjenbrukes av           
        mindre seriøse aktører med alvorlig fare for personskader som følge.

Aluminium
Mesteparten av det aluminium som benyttes i st illaskomponenter er av kvaliteter som gjør
dem ugunst ige for rett ing.
     • Det er ikke t illatt å reparere ved å sveise detaljer, da dette kan endre detaljens  
        holdfasthet.
     • Vår anbefaling blir derfor at detaljen skal destrueres.
     • Skifte av låsbeslag eller liknende reparasjoner er fullt mulig.
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Labanklem i tre
For å forlenge livslengden på labanklemmene er det av største vikt ighet at materiellet 
oppbevares tørt, luft ig og beskyttet mot nedbør! Labanklemmer skal kasseres om man 
mistenket at styrken er svekket på grunn av alder, råte eller annen årsak!
     • Rensk labanklemmen på alle sider slik at den blir t ilfredsst illende ren for betong,  
        maling og liknende.
     • Løse deler av tre festes med spiker.
     • Labanklemmen kasseres hvis styrken mistenkes nedsatt grunnet alder eller råte, om  
        midtdelen er skadet eller løs, eller om det er sprekker i ytterdelene. Kontroller ekstra  
        nøye ved kvister der sprekkdannelse kan oppstå. Labanklemmen skal også kasseres  
        om kvister eller saging mistenkes for å nedsette bærestyrken.
     • Gjennomgående kvister får ikke være større enn 50 % av lektens bredde.

Skadet labanklem skal repareres eller kasseres omgående.

Lagring
Labanklemmer skal oppbevares stablet. Stables slik at de ikke kan skades ved lagring, 
bandning eller transport. Bør oppbevares tørt, luft ig og beskyttet mot nedbør for lengre 
levet id.
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Krokplan, Rammeplan
Gjelder krok- og Rammeplan samt andre liknende komponenter med t ilsvarende        
konstruksjon og funksjon.
For å forlenge livslengden på planet, er det av største betydning at det oppbevares tørt, 
luft ig og beskyttet mot nedbør. Planet skal kasseres om styrken mistenkes å være nedsatt.
					•	Rens	planet	på	alle	sider,	spesielt	overflaten	på	fineren	og	vangestykkene	slik	at	det		
        blir t ilfredsst illende rent for betong, maling og lignende.
					•	Kontroller	finerens	status	på	over-	og	underside.	Ved	skade	som	nedsetter	styrken		
								på	planet	eller	større	hull	enn	en	tommelnegl	skal	fineren	byttes!	Hvis	finerens						
								sklisikring	skadet	eller	slitt	vekk	på	et	areale	større	enn	en	håndflate	skal	fineren		
        byttes!
					•	Kontroller	sideprofilene.	Ved	mindre	skjevhet	kan	eventuell	rett ing	ut føres.	Ved				
								kraft ig	bøyd	profil,	skade,	skarp	knekk	eller	brudd	på	profil	skal	planet	kasseres.
					•	Kontroller	at	opphengskroker	og	neseprofiler	ikke	er	deformert	eller	skadet.	Bytt	ut		
        om skadet!
     • Kontroller opphengsbeslagenes innfest ing. Om pop-naglene er løse må de byttes i  
        nye. Kontroller t iltrekking av skrue og mutter både på ut- og innside.
     • Ved plan med lås, kontroller låsens funksjon og innfest ing. Bytt skadede.
     • Ved plan med luke, kontoller lukens funksjon og låsing samt at luken ikke ufrivillig  
        kan løsne fra planet. Ved feil må denne utbedres.
     • Ved eldre sveisede konstruksjoner skal samtlige sveiser, også på undersiden av  
        planet kontrolleres for utmattelse og sprekkdannelse. Ved sprekkdannelse i eller  
        innt il sveis skal planet kasseres.

Skadet plan skal repareres eller kasseres omgående.

Lagring
Plan skal oppbevares stablede. Stables så de ikke kan skades ved lagring, bandning    
eller transport. Bør lagres tørt, luft ig og beskyttet mot nedbør for lengre livslengde.

Plywood

Sideprofil

Plywood

Sideprofil
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Ergonomi

Innen du løfter
1. Sjekk vekten på materiellet i henhold t il nedenstående tabell.
2. Kan du selv håndtere materiellet?
    Om ikke, få hjelp av andre eller benytt hjelpemiddel.
3. Er løfteavstanden for stor?
    Om så er, få hjelp av andre eller benytt hjelpemiddel.
4. Er transportveier og t ilkomstveier frie?
    Om ikke, sørg for dette før du løfter!

Nære kroppen* Underarmsavstand 
ca. 30 cm

3/4 armavstand 
ca. 45 cm

50 kg

30 kg

15 kg

11 kg

7 kg

3 kg

Skadelig belastning.
           • Kan ikke løftes alene
           • Få hjelp av andre, eller benytt hjelpemiddelBelastning akseptabel 

under ideelle forhold.
• Er ikke forholdene ideelle 
- Få hjelp av andre, eller 
benytt hjelpemiddel

Risiko for skadelig belastning.
• Ved gjentagende løft 
- Få hjelp av andre

Flere forverrende 
faktorer	skal	fi	nnes	for	at	
løftet skal betraktes som      
skadelig.

Belastningen er normalt ikke skadelig.

*)En bør løftes sjelden nære kroppen, uten ved bruk av løfteseler eller andre hjelpe-
middel.
Løft som skjer på lengre avstand fra ryggen enn ¾ armavstand omfattes ikke av tabellen.
Slike løft innebærer normalt risiko for belastningsskader, og skal allt id bedømmes       
spesielt.
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Sjekkliste for st illaskontroll

  1. Underlaget kontrolleres med hensyn t il belastning

  2. Avstand t il vegg eller lignende så kort som mulig

  3. St illas justeres vannrett og loddrett

  4. Komponenter rikt ig montert og låst

  5. Rikt ig ut ført stagning

  6. Forankring med rikt ig antall og plassering

  7. Innplanking rikt ig ut ført

  8. Innplanking låst.

  9. Rekkverk med fot list ved fallhøyde to meter eller mer

10. Lett t ilgang t il st illaset

11. St illas ut ført i rikt ig lastklasse

HAKI AS • Postboks 444, N-3002 Drammen, Norway • Tlf +47 32 22 76 00 
Fax +47 32 22 76 76 • info@haki.no • www.HAKI.no


