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Grundlage für unsere breite Produktpalette bis hin 

zum optisch ebenbürtigen, jedoch technisch weit 

überlegenen Naturfaserersatz. Echte Naturfasern 

spielen im Yachttauwerksegment heute keine Rolle 

mehr – nicht mal in unserem Classics-Programm …

Wissenswert

Hochfeste Doppelgeflechte: GeoTwin. Die 

Twin-Konstruktion sorgt mit ihrem umflochtenen 

Kern für einen festen und gleichmäßig runden 

Querschnitt. Kern und Mantel bestehen aus dem-

selben hochfesten Material und teilen sich die Last-

aufnahme zu gleichen Teilen.

Hochmodulare Doppelgeflechte: Mega-

Twin. Ein Hochmodulfaser-Kern sorgt für extreme 

Bruchlasten bei minimaler Dehnung. Er übernimmt 

die Lastaufnahme, während der Mantel aus hoch-

festen Fasern Halt gibt und den hochwertigen Kern 

vor Beschädigungen schützt. Gleistein setzt zudem 

einen wolligen Zwischenmantel ein, der den Reib-

schluss zwischen Kern und Mantel verbessert – sonst 

rutscht der Kern im Stopper durch den Mantel.

Hochmodulare Rundgeflechte: MegaOne. 

Für überragende Festigkeiten bei minimalem Quer-

schnitt und Gewicht wird im Hochleistungsbereich 

der Mantel weggelassen. Damit die hochwertigen 

Materialien vor Witterung und Abriebbelastungen 

geschützt sind, werden sie mit einer Spezialbeschich-

tung veredelt.

Flechtlänge. Je nach Abzuggeschwindigkeit in 

der Maschine entstehen Geflechte mit sehr steilem 

Flechtbild, festem Querschnitt und hoher Elastizität. 

Oder solche mit lang gezogenem Flechtbild, fle-

xiblerem Querschnitt und sehr niedriger Dehnung 

durch die geringere Zahl der Faserumlenkungen. 

Bei MegaTwin-Seilen werden diese Eigenschaften 

kombiniert: Hohe Flechtlänge im Kern für niedrige 

Dehnung, geringe Flechtlänge im Mantel für festen 

Halt.

Das erste brauchbare textile Fall. 1972 brach-

te Gleistein eine revolutionäre Neuentwicklung: CUP. 

Doppelgeflechte aus Polyester hatten eine zu hohe 

Dehnung – das lag an der Summe aus Material-

dehnung und Konstruktionsdehnung. Am Material 

konnten wir damals nichts ändern, deshalb wurde 

die Flechtlänge des Kerns von CUP „auf unendlich“ 

erhöht – die Fasern verlaufen einfach parallel! Das 

schaltete die Konstruktionsdehnung komplett aus.

Worth knowing

High-tenacity double-braid ropes: GeoTwin. 

The twin construction with its braided-over core pro-

vides a strong and evenly rounded cross section. Core 

and cover are made of the same high-strength mate-

rial and take the strain equally.

High modulus double-braid ropes: Mega-

Twin. A high modulus fibre core ensures extremely 

high breaking loads with minimum stretch. This 

takes the strain, while the high-tenacity fibre cover 

provides grip and protects the high-quality core 

from damage. Gleistein also uses a woolly interme-

diate cover, which decreases friction between core 

and cover – otherwise the core slips in the stopper 

through the cover.

High modulus round braid: MegaOne. The 

cover is omitted to give outstanding strength with a 

minimum cross-section and weight for high-perfor-

mance applications. To protect the high-quality mate-

rials from the effects of weather and friction, they 

are refined with special coatings.

Braid lengths. Depending on the haul-off speed 

in the machine, braids can be manufactured with a 

very short twist pattern, a strong cross-section, and 

high elasticity. Braids with a long twist pattern have 

a more flexible cross-section and very low stretch, 

due to the low number of turns in the fibre. Mega-

Twin ropes combine these properties: long braid 

lengths in the core for low stretch and shorter braid 

lengths in the cover for better abrasion resistance.

The first usable textile halyard. In 1972 Glei-

stein produced a revolutionary new development: 

CUP. Double-braid polyester ropes had too much 

stretch, which was the result of the combination of 

material stretch and construction stretch. In those 

days there was no better material available, so the 

braid length of the core of CUP was increased to 

“infinite” – the fibres are simply aligned in parallel, 

completely eliminating the constructional stretch.

Heat-set rope. Gleistein is a pioneer in the area 

of stretching technology. Braided cores made of high 

modulus fibres are subjected to controlled tensile 

loading under certain physical conditions, – including 

heat. For Dyneema® in particular, breaking load and 

stretch are significantly further improved, also impro-

ving the efficient use of materials.

The best material for covers. From an economic 

point of view, Polyester is an excellent material for 

the protective covers of MegaTwin ropes. Polyester is 

very durable and retains its outstanding all-round 

qualities in almost all conditions. Only when it gets 

too hot can the surface fuse and the textile characte-

ristics be lost. But when does a rope on board get 

that hot? Usually only when it runs at great speed on 

the winch. The team from Puma Ocean Racing can’t 

afford any surprises on board, so they use ropes 

covered with Zylon®, a high modulus fibre with an 

extremely high melting point.

Square-plaited ropes: Square. The square-plai-

ted rope is a bridge between braided and laid (twi-

sted) rope. It is cost-effective to manufacture and has 
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a relatively high level of constructional stretch, but it 

is torque-free. It plays an important role in industrial 

shipping, because any professional sailor can splice it. 

Laid (twisted) ropes: GeoTwist. Laid or twisted 

rope is already 5,000 years old, but it’s not on the 

scrap heap yet: it still can shine in many areas, namely 

anywhere where a high degree of constructional 

stretch is needed – as a mooring line, for example. 

Or wherever the fact that this construction has been 

around so long is appreciated: on traditional ships! 

Gleistein has a separate product range for all lovers 

of traditional ships: you will find the Classics on 

pages 28–31.

High modulus laid ropes: MegaTwist. Laid 

(twisted) ropes made of high modulus fibres are 

of course possible – but not practical. With twisted 

rope, there is a relatively high loss in the strength 

conversion. They are thus less efficient than brai-

ded ropes and hence require more material. The 

less expensive construction is ultimately made more 

expensive by the higher price of the raw materials.

The ideal rope. There are of course universal 

ropes, but there’s no such thing as the perfect rope! 

A high level of stretch might be required or not, a 

buoyant rope can’t be an Anchor Warp, high-end 

ropes increase performance, but could be harder to 

handle, and could put too much strain on most fit-

tings. A very strong cover provides more durability, 

but reduces flexibility, and so on. Gleistein can supply 

the optimum product for every task on board – or a 

universal rope, but not both at once! Nobody else 

can do it either …

But can’t a good rope be fairly easily 

copied? Yes, given the right machines and lots 

of time for experimenting – and of course they are 

copied. But the support and security of a reputable 

manufacturer can’t be copied. And because a good 

rope is not necessarily a well-deployed rope, a copy  

is just not enough. From Gleistein you will get the 

right rope for every application – and that makes 

better economic sense in the long run.

Gereckte Seile. Gleistein ist Pionier auf dem 

Gebiet der Recktechnologie. Dabei werden Flecht-

kerne aus hochmodularen Fasern unter bestimmten 

physikalischen Bedingungen – unter anderem Wär-

me – einer kontrollierten Zugbelastung ausgesetzt. 

Insbesondere bei Dyneema® können Bruchlast und 

Dehnungsverhalten nochmals signifikant verbessert 

werden. Und damit erhöht sich auch die Material-

ausnutzung.

Das beste Material für Mäntel. Unter wirt- 

schaftlichen Gesichtspunkten ist Polyester ein  

ausgezeichnetes Material für Schutzmäntel bei Mega-

Twin-Seilen. Polyester ist sehr langlebig und erhält 

unter fast allen Bedingungen seine hervorragenden 

Allroundeigenschaften – nur wenn es zu heiß wird, 

kann die Oberfläche anschmelzen und die textilen 

Eigenschaften gehen verloren. Aber wann kann ein 

Seil an Bord so heiß werden? Eigentlich nur, wenn  

es mit großer Geschwindigkeit auf der Winsch reibt: 

Das Team vom Puma Ocean Racing kann sich keine 

Überraschungen leisten und setzt auf Zylon® im  

Mantel, eine hochmodulare Faser mit extrem hohem 

Schmelzpunkt.

Quadratgeflechte: Square. Das Quadratge-

flecht bildet eine Brücke zwischen geflochtenem 

und gedrehtem Tauwerk. Es ist wirtschaftlich her-

zustellen und weist eine relativ hohe Konstruktions-

dehnung auf. Aber es ist drehungsneutral. In der 

industriellen Schifffahrt spielt es eine wichtige Rolle, 

denn jeder Berufsseefahrer kann es spleißen. 

Gedrehte Seile: GeoTwist. Das gedrehte oder 

geschlagene Seil ist schon 5.000 Jahre alt. Und 

es gehört nach wie vor nicht zum alten Eisen: Bis 

heute kann es in vielen Bereichen brillieren, näm-

lich überall da, wo eine hohe Konstruktionsdeh-

nung gewünscht ist – zum Beispiel als Festmacher. 

Oder dort, wo man gerade den Umstand zu würdi-

gen weiß, dass diese Konstruktion schon so lange 

bekannt ist: Auf Traditionsschiffen! Gleistein hält ein 

eigenes Programm für alle Liebhaber traditioneller 

Schiffe bereit: die Classics finden Sie auf den Seiten 

28–31.

Hochmodulares gedrehtes Tauwerk: 

MegaTwist. Gedrehte Seile aus hochmodularen 

Fasern sind natürlich denkbar – aber nicht sinnvoll. 

Im geschlagenen Seil gibt es relativ starke Verseilver-

luste. Das heißt, der Wirkungsgrad ist niedriger,  

als bei Geflechten, und man benötigt mehr Material. 

Die preiswertere Konstruktion würde durch den 

höheren Rohstoffpreis letztendlich teurer werden.

Das ideale Seil. Natürlich gibt es universelle Taue. 

Aber das perfekte Seil kann es nicht geben! Eine hohe 

Dehnung kann gewünscht sein oder gerade nicht, ein 

schwimmfähiges Seil ist keine Ankerleine, High-End-

Tauwerk erhöht die Performance, kann aber das 

Handling erschweren und viele Beschläge überfor-

dern. Ein sehr fester Mantel unterstützt die Lang-

lebigkeit, vermindert aber die Flexibilität, und so 

weiter. Gleistein kann für jede Anwendung an Bord 

optimierte Produkte liefern – oder ganz universelle. 

Aber nicht beides auf einmal! Und das kann auch 

kein Anderer …

Kann man ein gutes Seil nicht relativ 

leicht kopieren? Ja, mit der richtigen Maschine 

und viel Zeit zum Experimentieren geht das – und 

es wird natürlich auch gemacht. Allerdings gibt es 

den Support und die Sicherheit eines renommierten 

Herstellers dann nicht dazu. Und weil ein gutes Seil 

noch lange kein gut eingesetztes Seil ist, reicht das 

nicht. Bei Gleistein erhalten Sie für jede Anwendung 

genau das Richtige – und das ist letztendlich wirt-

schaftlicher.
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Spleißservice
Splice-Service

Was ein hochwertiges Seil verspricht, das muss auch 

seine Endverbindung halten! Für jedes Gleistein Seil gibt 

es eine Spleißtechnik, die sein gesamtes Potenzial zum 

Zuge bringt. Einzige Bedingung: die Technik muss pro-

fessionell umgesetzt werden – und dafür gibt es drei 

Möglichkeiten:

1. Die Arbeit kommt vom Profi

In Ihrem Auftrag führen qualifizierte Fachleute alle 

Spleißarbeiten bei uns im Hause aus.

2. Der Profi kommt zu Ihnen

Unsere Spleißer kommen weit herum, denn Sie  

arbeiten für Sie vor Ort – weltweit.

3. Sie werden selbst zum Profi

Unser Wissen teilen wir gerne: Im Rope Service Center 

in Bremen führen wir Spleißkurse zur Erlernung aller 

gängigen Techniken durch. Mit dem richtigen Werkzeug 

und etwas Routine machen Sie sich bald unabhängig 

– und erhalten gleichzeitig viele Einblicke in die Welt 

der Seile …

The highest possible breaking load of a top quality rope 

must be achieved in the end termination. There are 

specific splicing procedures for the majority of Gleistein 

ropes to realise the rope’s full potential in use. It is para-

mount that these splicing procedures are executed with 

the highest degree of professionalism. For this there are 

three options:

1. Splicing done by master splicers

All necessary splicing is performed by Gleistein’s professi-

onal splicers at our premises.

2. Splicing on site at your premises

Our riggers certainly get around, as we provide a world-

wide rigging service on request.

3. Become a master rigger yourself

We are pleased to share our knowledge with you. Visit 

one of our splice courses in our Rope Service Centre in 

Bremen. Here you will learn all common splice tech-

niques. Equipped with the right tools and a little bit of 

exercise you can achieve best results on your own – and 

additionally you get a good insight into the Gleistein 

Rope World …

Irrtümer und Änderungen vorbehalten / errors and modifications expected
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Technische Daten Chemiefasern

Technical Properties of Man Made Fibres

Material
Material

Hochmodul  
Polyäthylen

High
Modulus  
Polyethy-
lene

Hochmodul 
Polyester,
LCP 
(Liquid Crystal 
Polymer)

High  
Modulus  
Polyester

Hochmodul 
Polyamid

High  
Modulus 
Polyamide

PBO Polyester

Polyester

Polyamid

Polyamide

Poly- 
propylen 

Poly- 
propylene

Spleitex®

Spleitex®

Handelsnamen 
Trade Names

Dyneema® Vectran® Technora®

Twaron®,
Kevlar®

Zylon® Diolen,
Dacron,
Trevira,
etc.

Nylon,
Perlon,
etc.

PP Multi- 
filament=
GeoProp

Hempex

Festigkeit in g/den 
Tenacity in g/den

38 23 22–28 37 9 8–9 5–8 5–6

Festigkeit in daN/mm² 
Tenacity in daN/mm²

360 230 250–400 ca. 400 110 90–95 50–75 50–55

Bruchdehnung 
Elongation at Break

3,80% 3,30% 3,40% 2,8% 10–17% 18–24% 13 –17% 14 –17%

Artgewicht in g/cm3

Specific Gravity in g/cm³
0,97 1,4 1,44–1,45 1,52 1,40 1,14 0,91 0,91

E-Modul in daN/mm² 
Modulus in daN/mm²

10.500 10.000
13.000 

– 
15.000

18.000
1.000

–
1.500

25
–

350

50
–

500
400

Schmelzpunkt in °C 
Melting Point in °C

140°C 280°C

Verkokung
Carboni- 
sation 
bei/at 500°

Verkokung
Carboni- 
sation 
bei/at 650°

225°C 215–260°C 165–175°C 165–175°C

Beständigkeit bei kurz-
zeitiger Erwärmung in °C
Resistance to short-term 
heat in °C

70°C 200°C 350°C 500°C 170°C 130°C 80°C 80°C

UV-Beständigkeit
UV-Resistance

sehr gut
excellent

begrenzt
limited

begrenzt
limited

begrenzt
limited

sehr gut
excellent

gut
good

befriedi- 
gend
sufficient

sehr gut
excellent

Laugenbeständigkeit
Resistance to Alkalis

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

überwie-
gend gut
predomi-
nantly   
good

sehr gut
excellent

bei Raum
temp. gut
good at 
room 
temp.

sehr gut 
gegen 
schwache
good at 
low conc.

gegen viele 
sehr gut
excellent 
to most

gegen viele 
sehr gut
excellent 
to most

Säurebeständigkeit
Resistance to Acids

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

überw. 
sehr gut
predomi-
nantly  
good

gut
good

überwie-
gend gut
predomi-
nantly   
good

überwie-
gend gut
predomi-
nantly   
good

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

Benzin-Öl-Beständigkeit
Resistance to Petroleum 
Based Products

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

gut
good

sehr gut
excellent

sehr gut
excellent

Kriechverhalten
Creep

bei hoher 
Last vorh.
creeps at 
high loads

nicht 
messbar
immeasur- 
able

kaum 
messbar
hardly 
measurabe

nicht 
messbar
immeasur- 
able

kaum 
messbar
hardly 
measurabe

leichte 
Kriechneig.
slight creep 
und. load

in hohen 
Lastbe- 
reichen
at high 
loads

in hohen 
Lastbe- 
reichen
at high 
loads

Knotenbeständigkeit
Knot Strengh

ca. 50%
appr. 50%

ca. 50%
appr. 50%

ca. 30%
appr. 30%

ca. 50%
appr. 50%

ca. 50%
appr. 50%

ca. 50%
appr. 50%

ca. 50%
appr. 50%

ca. 50%
appr. 50%
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•	 Unsere Bruchlastangaben sind Daten fabrikneuer Seile. 
Durch Belastung und Bewitterung sinken die Bruchlasten. 

•	 Die Gewichtsangaben wurden unter Laborbedingungen ent-
sprechend EN 919:1995 erhoben. Durch Witterungseinflüsse 
(z.B. Feuchtigkeit / Trockenheit) kann das Gewicht variieren.

•	 Für fehlerhafte Angaben übernehmen wir keine Gewähr.
•	 Weder Gleistein noch Gleisteins Lieferanten haften für Pro-

duktbeschädigungen aufgrund unsachgemäßen Gebrauches. 
Zuwiderhandlungen gegen die folgenden Nutzungshinweise 
werden ausnahmslos als unsachgemäß qualifiziert.

A.	Das Wesentliche – was ist richtig, was ist falsch
•	 Überzeugen Sie sich vor jeder Anwendung, dass sich das Seil 

in einem einwandfreien Zustand befindet.
•	 Die Arbeitslast eines Seils sollte nie mehr als 1/5 der Bruch-

kraft betragen. Berücksichtigen Sie, dass Kraftstöße ein Seil 
extrem belasten können, was zu einem Festigkeitsverlust 
führen kann.

•	 Bei Seilumlenkungen müssen die rohstoffspezifischen  
Faktoren berücksichtigt werden.

•	 Seilknoten verringern die Festigkeit erheblich. 
•	 Ziehen Sie Seile niemals über scharfe Kanten. 
•	 Vermeiden Sie unnötiges  Scheuern an Seil führenden Ele-

menten. Alle Metallteile sollten glatt sein. Seile sollten an 
Reibepunkten durch Taklinge, aufgenähte Schutzschläuche 
oder Kunststoffumspritzung (wie z.B. PU) geschützt werden. 

•	 Vermeiden Sie, ein Seil hohen Temperaturen und starkem 
Sonnenlicht auszusetzen. 

•	 Vermeiden Sie den Kontakt des Seils mit Chemikalien oder 
giftigen/ätzenden Dämpfen. Bei Bedarf sollten Sie die Faser-
seile unter kaltem, fließendem Wasser auswaschen. 

•	 Vermeiden Sie übermäßiges Verdrehen von Seilen, da dies 
zu Schlingen oder Kinken führen kann. So deformierte Seile 
können erheblich an Festigkeit verlieren. Vor einer erneuten 
Belastung ist das Seil wieder über das Seilende auszudrehen.

•	 Seile müssen sachgerecht auf- und abgewickelt, sowie ver-
staut werden. 

•	 Seile, die von Spulen abgewickelt werden sollen oder über 
Winden laufen, müssen tangential abgezogen werden, um 
ein Verdrehen zu vermeiden. Dazu Seilspulen nur von Ab
spulvorrichtungen abziehen!

•	 Sollten Sie hinsichtlich des ordnungsgemäßen Seilzu-
standes unsicher sein, kontaktieren Sie den Hersteller 
oder erfahrene Fachleute.

B.	Beschädigung von Tauwerk
1.	 Beschädigung aufgrund äußerer Abnutzung
•	 Seile, die äußerlich so stark geschädigt sind, dass die meisten 

Fasern verschmolzen, stark gescheuert oder zerrissen sind 
dürfen nicht mehr verwendet werden.

•	 Der Abnutzungsgrad kann durch Vergleich der Menge an  
beschädigten Fasern im Verhältnis zum Gesamtfaseranteil 
festgestellt werden.

•	 Nur ein Bruchtest ermöglicht die korrekte Beurteilung des 
Seilzustandes. 

2. Beschädigung durch lokalen Abrieb
•	 Entsteht, wenn Seile unter Spannung über scharfe Kanten 

gezogen werden. 
3.	 Innere Abnutzung
•	 Eingedrungende Schmutzpartikel  (z.B. Sandkörner) können 

zu einer inneren Abnutzung des Seils führen. 
•	 Indiz dafür: zunehmende lockere Litzen und pulverisierter  

Fasernabrieb (= „Mehlbildung“), der aus dem Seil tritt.
4.	 Überlastung
•	 Eine Überlastung des Seils ist äußerlich schwer zu ermitteln. 

Überlastete Seile weisen unter Last eine deutlich verringerte 
Dehnung auf. 

•	 Außerdem kann eine Verhärtung des Seils in Verbindung mit 
einer Durchmesserreduzierung ein Indiz für Überlastung 
sein. 

5.	 Kontakt mit Chemikalien oder intensiver 
Sonneneinstrahlung

	 Um eine Beeinträchtigung des Seils durch Chemikalien oder 
Sonneneinstrahlung feststellen zu können, reiben oder zup-
fen Sie die Filamente der Garnfaser. Lösen sich die Filamente 
leicht auf, muss das Seil umgehend ausgetauscht werden.

6.	 Beeinträchtigung durch Hitze
•	 In extremen Fällen zeigen Teile des Seils Hitzeschäden durch 

Reibung auf, was zu einem erheblichen Bruchkraftverlust 
führen kann.

•	 Eine Beeinträchtigung des Seils durch Hitze kann durch eine 
verschmolzene bzw. sehr glatte Oberfläche erkannt werden. 
Ein weiteres Indiz ist eine deutliche Verhärtung des Seils.

•	 Falls trotz sorgsamer Sichtprüfung noch Zweifel bestehen, 
sollten Sie das Seil nicht weiter benutzen und sich an den 
Hersteller wenden.

C.	Regelmäßige Inspektion
•	 Durch Bewitterung in nordeuropäischen Breiten mindert sich 

die Seilfestigkeit pro Jahr in Abhängigkeit von Rohstoff und 
Farbe um bis 30%. 

•	 Aufgrund natürlicher Bewitterung und Beanspruchung des 
Seils ist eine regelmäßige Kontrolle dringend zu empfehlen.

•	 Bitte beachten Sie, dass Seile mit kleinem Durchmesser im 
Verhältnis erheblich schneller geschädigt werden können als 
dickere Seile.

•	 Sollten Sie die Kontrolle selbständig durchführen, so ist eine 
Abschnittskontrolle empfehlenswert: Begutachten Sie das 
Seil eingehend von allen Seiten alle 300 mm. In gleichen 
Abständen sollten auch die innere Oberfläche und der Kern 
überprüft werden. 

D.	Instandhaltung nach Inspektion
•	 Wenn ein über die Gesamtlänge unbeschädigtes Seil an 

einem Abschnitt eine starke Beschädigung aufweist, kann 
im Einzelfall dieser Abschnitt herausgeschnitten und das Seil 
durch einen Ende-zu-Ende-Spleiß wieder verbunden werden. 
Generell sollte ein Seil, das durch Überlast gerissen ist, nicht 
mehr benutzt werden.

•	 Falls sich eine Kausche durch Seildehnung gelöst hat, passen 
Sie das Seilauge durch Nachsetzen des Spleißes wieder an. 
Achten Sie darauf, dass die Kausche immer fest sitzt. Nur  
ein ordentlich ausgeführter Spleiß kann die seilspezifischen 
Eigenschaften absichern. 

•	 Trocknen Sie ein Seil nie durch Hitze. Seile sollten nur an 
kühlen, trockenen, gut belüfteten Orten gelagert werden. 

E.	 Sicherheitshinweise
•	 Stehen Sie niemals innerhalb von Seilschlaufen. 
•	 Seile unter Spannung weisen stets ein großes Gefahren-

potenzial auf. Achten Sie darauf, dass sich niemand in un-
mittelbarerer Nähe eines Seils unter Spannung aufhält, 
insbesondere nicht in Zugrichtung hinter den Seilenden. 
Überlastete Chemiefaserseile brechen ruckartig, geben ge-
speicherte Energie frei und können zu erheblichen Ver-
letzungen führen. Beschläge bergen das Risiko, bei Bruch 
mitgerissen zu werden und können zu erheblichen Verlet-
zungen führen.

•	 Achten Sie darauf, dass Seilenden stets sicher befestigt werden.
•	 Seile dürfen nicht unsachgemäß eingesetzt werden. Ein miss-

bräuchlicher Einsatz von Seilen verkürzt die Lebensdauer des 
Seils und kann zur Gefährdung des Benutzers führen.

•	 Bitte behandeln Sie ihre Seile sorgsam.  
Ihr Leben könnte davon abhängen!

Wartung, Instandhaltung und Sicherheitshinweise  
für die Nutzung von Chemiefaser-Seilen

•	 The break load values were measured on samples of new 
product and laboratory conditions. The use of the rope and 
weathering cause a drop of break load.

•	 Weight is measured accordingly to EN 919:1995. A change 
in the weather conditions (e.g. moisture/drought) may cause 
weight differences.

•	 No responsibility is taken for the correctness of this infor-
mation.

•	 Neither Gleistein nor its suppliers will in any circumstances 
be liable for any damage arising out of the improper use of 
the product. Any use of the product violating at any time 
the following prescriptions will be considered improper and 
inappropriate.

A.	Some essential “Do's“ and Don't's“.
•	 Ensure before use that the ropes are in good condition.
•	 All suggested rope sizes are designed such that the load 

presents not more than 1/5 of the ropes break load. Bear 
in mind that shock loads can result in a severe loss of break 
load.

•	 The radii of rope bends should fit the specific characteristics 
of the raw material used in the rope.

•	 Bends and hitches in ropes significantly reduce their strength.
•	 Do not drag ropes over sharp edges.
•	 Avoid scouring of the rope at guiding elements. All metal 

parts should be smooth and chaffing points protected by 
leather, plastic or canvas parceling, or by worming with small 
sized ropes. 

•	 Avoid exposure to all forms of heat. Avoid unnecessary exposure 
to the degrading influence of strong sunlight.

•	 Avoid contamination by chemicals or fumes. If contaminati-
on is suspected, wash man-made fibre ropes in cold running 
water e.g. by hosing.

•	 Avoid build-up of excessive turn in ropes. If this condition 
has occurred, loops will form, and, if loaded, strand distortion  
and loss of strength will result. Work excessive twist over 
end of rope before straining.

•	 Ropes should always be correctly coiled, reeled and stowed. 
Ropes running on winches should be pulled off tangentially 
to avoid kinks or bends.

•	 If the rope is delivered on a reel, mount the reel on trestles 
and unreel with the rope coming from underneath the reel.

•	 If you are not sure about the condition of a rope please con-
tact the manufacturer or professional experts.

B.	Damage to the ropes
1.	 Damage due to external wear
•	 In the extreme the strands become so worn that their outer 

faces are flattened and the outer yarns severed. If the pre-
dominant part of the yarns are damaged the rope should no 
longer be used.

•	 If one strand of a twisted rope is completely broken, the  
rope has to be exchanged.

•	 Assessment of the degree of wear is by observation of the 
number of severed yarns, and the thickness relationship of the 
un-severed yarns at the abraded and un-abraded sections.

•	 A tensile test of one section of the rope will remove any 
doubts about the rope’s condition.

2.	 Damage due to local abrasion 
•	 This may be caused by the passage of the rope over sharp 

edges whilst under tension, and such damage can result in 
serious strength losses, particularly if, for example, a deep 
score is produced in the rope.

3.	 Internal Wear
•	 Internal wear can be detected by the tell tale signs of a 

loosening of strands and the presence of powdered fibre. 

•	 It is most often caused when grit becomes trapped in a rope 
which is repeatedly flexed in wet conditions.

4.	 Overloading
•	 An overloaded rope may be difficult to detect, and a tensile 

test is invaluable. Check measurements over markers on the 
rope may reveal local excessive stretch due to overloading, 
and some hardening of the rope may be observed with a 
reduction in diameter and considerable reduced extension 
under load.

5.	 Chemical attack
•	 This may be revealed by staining or by ease of plucking or 

rubbing off filaments or fibres from the yarns.
•	 If the this is the case the rope must be replaced.

6.	 Attack by heat
•	 In extreme cases local fused sections indicate heat through 

friction and a considerable loss of strength can be expected.
•	 This may be revealed by glazing of the rope surface.
•	 If, after careful visual examination, doubts still exist, discard 

the rope or consult the rope manufacturer.

C.	Routine Inspection
•	 Rope strengths may decrease every year by up to 30%  

through exposure, depending upon the raw material and 
the colour.

•	 Regular inspection of ropes is a worthwhile exercise, as the 
life can be extended considerably by proper repair and pro-
tection at obvious chafing points. 

•	 It must be emphasized that no matter what agency has wea-
kened the rope the effect will be more serious on smaller 
sizes than on larger sizes of rope.

•	 Examination of about 300 mm of rope at a time is recom-
mended, the rope being turned to reveal all sides before 
continuing. At the same intervals, the strand should be 
opened as in splicing, but only sufficiently to allow examina-
tion of the inside bearing surfaces.

D.	Maintainance after inspection
•	 Cut out local damaged sections if warranted, using short 

butt splice. Do not wait for a damaged section of the rope 
to part under strain, as the recoil effect can disturb the lay 
of the rope over a considerable length. Any rope which has 
broken through overload should be discarded.

•	 If thimbles are loose in the eyes, due to rope stretch, read-
just the splice. Never allow a thimble to become so loose 
that it can rock. Have all splices properly served or taped, 
and dogs firmly seized. Do not allow any tuck to become 
undone: every tuck is necessary for the optimum splice effici-
ency in all constructions of rope.

•	 Never dry any fibre rope by use of heat. If possible, store  
ropes in a cool, dry, well ventilated store or locker, prefer- 
ably on pallets or festooned.

E.	 Safety tips
•	 Never stand in rope loops.
•	 Ropes under strain are always a risk to their environment 

and to people standing close to them. Therefore ensure 
that nobody stands close to a rope under strain. Overloaded 
man-made fibre lines can part abruptly with little warning. 
The subsequent energy release and lash back can cause se-
rious injury. Fittings are always dangerous; they can be torn 
away by heavily loaded ropes and increase the risk of acci-
dent.

•	 In preference always use stoppers on the double.
•	 Ropes are made to be used, not abused. Abuse of ropes 

leads to short rope life and possible danger to the user.
•	 Remember to look after your ropes …  
	 “Your life may depend upon them!”

Care, Maintenance and Safety Instructions Of  
Man-made Fibre Ropes
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Abkürzungen
PA  Polyamid
PES  Polyester
GeoProp  Polypropylen 
  multifil hochfest
HM Hochmodular
HMPE  Hochmodulares
  Polyethylen
HT  High Tenacity 
  = hochfest

Aramid
Hochmodulare Polyamidfaser. 
Eingetragene Warenzeichen 
(Handelsnamen): Technora® 
und Twaron® (Fa. Teijin Twaron 
B.V., Niederlande), Kevlar® 
(Fa. DuPont, USA)

Arbeitslasten
Es sind die im Gebrauch 
üblichen Belastungen eines 
Seils. Sie sollten nicht mehr 
als 25–30% der Bruchkraft 
betragen

Bruchlasten
Angaben in daN oder kN sind 
Durchschnittswerte fabrik  -
neuer Seile, die nach nationalen 
(DIN) oder den Europäischen 
Normen (EN/ISO) ermittelt wer-
den. Bruchlasten nicht genorm-
ter Seile entstehen durch 
Ermittlung unserer Abteilung 
Qualitätswesen. Diese unter-
liegt mit Tauwerk labor und 
Reißma schinen der Aufsicht des 
Germanischen Lloyd

daN
deka-Newton = Maßzahl für 
die Zugkraft. 
1 Newton = 102 pond, 
1 daN = 1.020 pond des 
veralteten Maßsystems, 
also ca. 1 kg

Dyneema®

Dyneema® ist das eingetragene 
Markenzeichen der Firma DSM 
Dyneema® (Niederlande) für 
HMPE Fasern. Wir verwenden 
ausschließlich Dyneema® für 
unsere HMPE Produkte

Flechtarten
•	 Rundgeflechte	(=	One)	entste-

hen durch sich verkreuzende 
Litzen auf einer Kreisbahn. 
Es sind also schlauchähnliche 
Gebilde. Definiert werden sie 
nach der Anzahl der Litzen 
(8-er Geflechte, 16-er Geflech-
te etc.). Durch die Art, wie die 
inneren Hohlräume gefüllt 
werden, entstehen

•	 Doppelgeflechte	(=	Twin)
= Kern geflecht + 
Mantelgeflecht

Abbreviations
PA Polyamide/Nylon
PES Polyester
GeoProp high tenacity 
  multifilament 
  Polypropylene   
HMPE high modulus
  Polyethylene
HT high tenacity

Aramide
High modulus Polyamide 
fibre. Registered trademarks: 
Twaron® and Technora® (Teijin 
Twaron® B.V., Netherlands), 
Kevlar® (DuPont, USA)

Braid types
•	 Single	braids	(=	One)	pro-

duced by interwoven strands 
in a tubular form are usu-
ally defined according to the 
number of braided strands 
(8-plait, 16-plait etc.) The way 
in which the internal space is 
filled produces for example:

•	 double	braids	(=	Twin)	=	core	
braid + cover braid

•	 3-fold	braided	line:	core	braid	
+ intermediate cover + outer 
cover

•	 Square	plait	(=	Square):	
Created by crossing 4x2 
strands through the middle 
of the rope. The cross-section 
tends towards a square shape 
– thus the name. The diam-
eter is the diagonal or largest 
cross sectional dimension of 
the rope

•	 Solid	braids	(=	Solid):	
Manufactured by braiding 
strands unidirectionally. Solid 
braids have a very stable cross 
section and high elongation

Break loads
Data in daN or kN are aver-
ages for brand-new ropes 
determined by national (DIN) 
or European norms (EN/ISO). 
Break loads of non-standard 
ropes are from data compiled in 
our own laboratory. Our quality 
assurance division with its rope 
laboratory and test machinery 
is supervised by Germanischer 
Lloyd

daN
deka-Newton = 
Measurement of force. 
1 Newton  = 102 pond, 
1 daN = 1.020 pond of 
the old measuring system, 
approximately 1 kg

Dyneema®

Registered trademark of DSM 
Dyneema® (Netherlands) for 
high modulus polyethylene 
fibres. We only use Dyneema® 

for our HMPE products

GeoProp
Gleistein‘s	trade	name	for	high	
tenacity multifilament polypro-
pylene

kN
kilo-Newton = Measurement 
of force. 
1 Newton = 102 pond, 
1 kN = 102.000 pond of 
the old measuring system, 
approximately 100 kgs

Rope stretch
Raw material stretch + construc-
tional stretch = total stretch. 
The constructional stretch is 
not the result of the fibres in 
the rope proceeding in straight 
lines, but of the construction 
making “detours”. 
Under load the fibres try to 
return to parallel alignment. 
The more ”fibre detours“ there 
are, the higher the construc-
tional stretch. During first use 
in normal conditions or during 
first anchorage in a seaway, a 
large proportion of the initial 
stretch will be pulled out

Spleitex®

Spleitex® is a registered trade-
mark of Füssener Textil AG for 
PP staple fibre yarns

Staple fibres
In contrast to continuous 
endless fibres, staple fibres 
are short, chopped fibre pieces 
which when inter woven pro-
duce a hairy, wooly surface 
or matt finish (compare under 
Hempex)

Vectran®

Vectran® is the registered 
trademark of Kuraray America 
Inc. for high modulus Polyester 
fibres (Liquid Crystal Polymer 
= LCP)

Work loads
The normal loads associated 
with the particular use of a 
rope. They should not total 
more than 25–30% of the 
break load

Begriffserklärungen Technical Terms

•	 Dreifache	Flechtleinen:	
Kerngeflecht + Zwischen-
mantel + äußerer Mantel

•	 Quadratgeflechte	(= Square): 
Sie entstehen durch Verkreu-
zen von 4x2 Litzen durch die 
Seilmitte. Der Querschnitt 
ist eher quadratisch – daher 
der Name. Durchmesser ist 
die Diagonale, nicht die 
Kantenlänge

•	 Spiralgeflechte	(=	Solid):	
Entstehen durch Verflechten 
von Litzen in einer Richtung, 
hohe Dehnung, stabiler 
runder Querschnitt

GeoProp
Gleisteins Handelsname 
für hochfestes, multifiles 
Polypropylen

kN
kilo-Newton = Maßzahl für 
die Zugkraft. 
1 Newton = 102 pond, 
1 kN = 102.000 pond des 
veralteten Maßsystems, 
also ca. = 100 kg

Seildehnung
Rohstoffdehnung + Konstrukti-
onsdehnung = Gesamtdehnung. 
Die Konstruktionsdehnung 
entsteht, weil die Fasern im 
Seil nicht in geraden Linien 
verlaufen, sondern aufgrund 
der Konstruktion „Umwege” 
machen. Unter Zug versu-
chen die Fasern, sich wieder 
parallel zu ziehen. Je mehr 
„Faserumwege” vorliegen, 
desto höher ist die durch 
die Konstruktion bedingte 
Dehnung. Im ersten Einsatz 
zieht sich von der anfänglichen 
Konstruktionsdehnung schon 
ein Großteil heraus. 
Das Seil reckt sich selber aus

Spleitex®

Spleitex® ist das eingetra-
gene Markenzeichen der 
Füssener Textil AG für PP 
Stapelfasergarne

Stapelfasern
Im Unterschied zu Endlos  fasern 
bestehen Stapel fasergarne aus 
kurzen Faserstücken, die mit-
einander versponnen werden. 
Dadurch entsteht eine wollige 
Oberfläche (siehe Hempex)

Vectran®

Vectran® ist das eingetragene 
Warenzeichen der Firma 
Kuraray America Inc. für 
hochmodulares Polyester (Liquid 
Crystal Polymer = LCP)
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