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Настоящие технические условия распространяются на канаты полI4аI\{llд-
Ные трёхпрядные, четырёхпрядные тросовоЙ св1.1вки и восьI,tl{прядные пле,гё-

х)Ные , прелназначенные для швартовки судов I,{ плавсредств морского I.1 реч-
Ного флотов, изготовленIIя орудиЙ лова, а Taк>lie ,цля I.IспользованI,Iя в дi]\/гих
областях применения.

Канаты подлехiат эксплуатации при:
- верхнеý,{ значениIl теN{пературы воздуха не более +600С;
- нижнем значении теN,Iпературы воздуха *400С.

Условное обозначенl.{е канатов включает: наиN.{енование I{зделI,1я. N,Iатери-

1л, цвет, коIlструкцию, ориентировочныIi диаметр каната в N,{иллLlN,lеч]ах,

группу А или Б, обозначение технических условий.
I]BеT- <<белыl"t>> в обозначении не указывать. KoHKpeTHbiIYt цвет }/казывать

при наличии в договоре, в остаIIьных случаях указывать ((крашеный)).
В условном обозначении допускаются следуюш]ие сокращения:

ПА- полиамид; Т * тросовой свивки; Пл - плетёный; пр - прядныli, краше-
ныI,1 - краш.

Прлrп,rеры условного обозначения:
- Канат полиамрlдный Tpocoвol"l свивки трёхпрядный крашеный диаN,fетроI\,{
10 мпл группы А:
Канат ПА - Т- 3пр -краш-10 мм - А ТУ 8|2l-a22-0046l221-2004
- КаНат полиамI{дный тросовой свивки четырёхпрядный диаN,{етром 8 плм

группы Б:
.l
_\l
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Канат ПА -Т- 4пр - 8 мпr - Б ТУ 8|21-022-0046|221-2004
- Канат полиамIлдный плетёный восьмипрядный диаметром 4В мпл группы
Канат ПА - Пл-8пр - 48 мм - А ТУ 8121-022-00461221-2004

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 Основные параметры и характеристикIr
1,1.1 Канаты должны соответствовать требован}Iям настоящрIх техниче-

СКИХ УСловиЙ И.]олжны быть изготовлены по технслогическорi докуN{ентацLIи,
l,тверждённой в чстановленном порядке. 
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1.1.2 Канаты изготавливают тросовой свивки (кручёные) и плетёные.

1.1.3 Канаты тросовой свивки изготавливают трёхпрядными или четырёх-

прядными, свитыми в направлении Z из прядей с напраВЛеНИеМ КРУЧеНИЯ S,

скрученных вместе. По требованию заказчика канаты могут нарабатываться с

противоположным направлением свивки.
1.1.4 Канаты плетёные восьмипрядные - канаты, образованные из четырёх

прядей с направлением кручения z lt четырёх прядей с направлением круче-

ния S, llереплетённых попарно.
1.1.5 в зависимости от разрывной нагрузки канаты подразделяют на груп-

пыАиБ.
1.1.6 Физико-механические показатели канатов должны соответствовать

требованиям таблиц 1,2,3.

I.|.7 Нормированная влажность полиамидных канатов 5о%,

Фактическая влажность полиамидных канатов должна быть не более 7о/о.

1.1.в Концы каболок в канатах должны быть связаны ткацким или мор-

ским узлом.
1.1.9 Структуры каболок и канатов подбираются таким образом, чтобы

обеспечить заданные физико-механические показатели канатов.

1, 1 . 10 fiлина канатов должна быть не менее 200 п,t.

fiопускается изготовление канатов длиной lueнee 200 м.

1 . 1.1 1 KaHaTbi выпускаются в бухтах, состоящих из одного и более отрез-

ков каната. По согласованию между потребителем и изготовителем канаты

могут быть изготовлены в виде мотков, бобин, а также на любой намоточной

таре.
1.1.12 Концы канатов должны быть туго перевязаны на расстоянии 20+50

мм во избежание раскрг{ивания. Щля прощlкции диаметром более 20 мм пе-

ревязка осуществляется в 2-хместах. Вторая перевязка на расстояНии 300-б00

мм от первой.

Щопускается заплавлять концы канатов, перевязыватъ клеющей лентой-

При заказе канатОв, разработке конструкторско-технологической докумен-
тации необходимо указывать длину отрезка в метрах и количество отрезков в

бухте.
1. 1. 1З КанатЫ не должНы иметЪ замаслеНных, грязных поверхностеи, по-

сторонних включений, запаха гнили, плесени и гари, сукрутин, 9Урrr* пятен.

не допускаются следы термического воздействия, воздействия хиl\qически ак-

тивных и абразивных материапов.
1.1.14 Щля швартовки используют канаты диаметром не менее 22мм-
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1.2 Требования к сырью
1.2.1 Канаты изготавливают из полиамидных комплексных нитей, выпус-

каемых по ТУ 6-1з-2-99.
fiопускается использование нитей, изготовленнык по другой нормативно-
технической документации, при условии соблюдения остапБных требований
настоящих технических условий.

1.3 Маркировка
Маркировка канатов осуществляется в соответствии с требованиями

ГОСТ 27628 и настоящих технических условий.
1.З.1 К каждой упаковочной единице перед упаковкой прикрепляют яр-

лык, в котором должно быть указано:
- полное наименование предгIриятия-изготовителя и его товарный знак;
- условноеобозначение;
- количество концов каната в бухте;
- длина конца;
- штамп отдела контроля качества;
- кондиционная масса нетто, кг,
- масса брутто, кг;
- да^га изготовления.

1.3.2 Транспортная маркировка должна содержать манипуляционные зна-
ки "Крюками непосредственно не брать" и <<Боится нагрева> по ГОСТ t41,92,

а также следующие реквизиты:
- полное или сокращённое наименование предприятия-изготовителя и его то-
варныи знак;
- условное обозначение;
- кондиционная масса нетто, кг;
- масса брутто, кг;

Ir{аркировку наносят непосредственно на упаковку или
прикрепляют на упаковку

f;опускается вк.]Iадывать транспортный ярлык при упаковке канатов в

прозрачную пленку или мешки из нее так, чтобы текст хорошо просматри-
ваJIся.

fiопускается использовать единый ярльiк, содержащий информацию внут-

реннего и транспортного ярлыков.
1.З.З fiопускается нанесение транспортной N,{аркировки и внутренней

маркировки канатов с использованием других современных материаJIов, ме-
тодов нанесения инфорrчrации, способов крепления ярлыков.

Формат ярлыка и его элементов, место расположения и прочие особенно-
сти маркиро вки устанавливаются из готовителеIч1 в технической до кум ент ации
внутреннего пользования или в договоре

ярлык, ко,горыи
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1.4 Упаковка
1.4.1 Каждая бухта должна быть перевязана не менее чем в четырех

Местах. КаждыЙ моток должен быть перевязан не менее чем в двух местах.
N4acca обвязочного материапа входит в массу нетто, но не должна превышать
значениГл, указанных в таблице 4.

1.4.2 Способ упаковки и материапы, применяемые при упаковке и под-
готовке к отправке, должны соответствовать конструкторско-технологичес-
коЙ документации изготовителя или должны быть указаны в договоре на по-
ставку.

1.4.З Упаковку без гtерегрузки в гIути следования производят следую-
щим образом:
- упаковочную единицу обшивают одним слоем упаковочного полотна, края
подгибают и прочно сшивают. Шаг стежка должен быть не бо.ltее 50 мм.

Щопускается применять для упаковки полиэтиленовую пленку, бумажньiе
или полиэтиленовые мешки. Края мешка подгибают, прочно сшивают или
закрепляют. Каждый мешок перевязывают любым нитевидныN,I материаJIом.
При упаковке в ящики из гофрированного картоца может быть применена до-
полнительная внутренняя упаковка. Ящики заклеиваются клеющей лентой.

fiопускается перевязывать ящики любыми нитевидными матери€Lлами или
специа_пьными лентами.

1.4.4 При транспортировании с перегрузкой и отгрузкой в районы Крайне-
го Севера упаковку производят следующим образом:
- выполняются операции п.1.4.З;
- Упаковочную единицу обшивают вторым слоем упаковочного материала.

1.4.5 Информация о предстоящих перегрузках предоставляется потребите-
лем при заключении договора на гIоставку

1.4.6 KaHaTbi, подлежащие длительному хранению на складе, моryт бьiть
Подвергнутьi дополнительной упаковке, по согласованию между пбтребите-
лем и изготовителем.

Т.4.7 Щля упаковки применяют следующие упаковочные материаJIы:
- ткань упаковочная по ГОСТ 5530;
- N,lешки буллажные четырех или шестислойные видаВl\4 по ГОСТ 2226;
- п.ценка полиэтиленовая по ГоСТ 10354 или мешки из этой пленки.

1.4.8 fiопускается упаковка канатов с использованием современных тех-
НОЛОГиЙ, материа*цов и средств механизации, обеспечивающих coxfiaнHocTb,
улучшающих товарный вид.

1.4.9 Способ упаковки может быть согласован с потребителем. По согла-
Ьованию возможна отправка без упаковки.
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2 ТРЕБОВАНИЕ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1 Полиамид относится к группе горючих материапов. При контакте с
открытым огнем он горит с образованием расплава и выделением токсичных
газообразных веществ.

Щля тушения применяют огнетушители любого типа, песок, воду, асбестовые
одеяriа.

2.2 Щля защиты от токсичных продуктс,в, образующихся в условиях пожа-

ра, при необходимости rlрименяют изолирующие противогазы любого типа
или фильтрующие противогазы марки БКФ.

2.3 Требования безопасности к конструкции изделия, где используются
канаты, выпущенные цо настоящим техническим условиям, особенности са-
мостоятельного использования канатов, должны соответствовать
ГОСТ12.2.00З и оговариваться потребителем при заключении договора на
поставку.

2.-1 Рекомендации по уходу за канатами:
- по истечении гарантийного срока, нарушений условий хранения, эксплуата-
ции рекомендуется провести проверку в объеме настояrцрtх технических ус-
ловI.тй;

- ес.{и после проведения проверки существуют какие-либо сомнения относи-
тельно надежности продукции, от ее эксплуатации следует отказаться,

2.5 При хранении канатов в открытом виде следует избегать попадания
пря}{ых лучей. При повреждении каната от попадания прямых лучей, канат
булет крошиться как пудра и его поверхность булет ош{ущаться сухой и

резIiноподобной.

Ту в IZi -U22 -О{А BI22 1-2OCt+



3 трЕБовАния к охрАнв окру}клrошЕlt срвды

З.1 В процессе изготовления полиамидных канатов не выделяются
вредные BelldecTвa. Канаты в эксплуатации и хранени!1 экологI{чески безо-
пасны для человека и окружающей среды.

,З.2 Рекомендации по утилизации канатов, отходов производства, намо-
точной тары и упаковки:
- изделия из полиамида подлежат сортировке, прессованию (np' необхо-

димости) и сдаче специаJIизированным организациям для переработки;
- изделия рlз полиамида, не принимаемые специализированныN,{и организа-

циями для переработки, можно использовать внутри предпрлIятия для из-
готовления неответственных детапей методом литья или они подлежат
сдаче организациям, осуществляющим их утилизацию;

- изделия из дерева можно использовать в качестве топлива илI.{ они подле-
жат сдаче на полигон в составе ТБО;

- изделия из бумаги, картона подлежат сортировке, прессованию (при не-
обходимо сти), сдаче в макулатуру специализиро ванно l"l организации;

- изделия из бумаги и картона, не принимаемые в макулатуру, подлежат
сдаче на полигон в составе ТБО;

- изделия из метаIIла подлежат сдаче специапизированным организациям.
З.З Образующиеся при производстве твердые отходы не токсичны, обез-

вреживаниrI не требуют.
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4 ПРАВИЛА ПРИЁМКИ

4.1. Канаты принимают партиями. Партией считают любое количество ка-
натов одного вида и размера, цвета и конструкции, одной группы, изготов-
ленных в течение определённого интервала вреillени в одних тех же проI4з-
водственных условиях, оформленное одним докуN.{ентом.

4.2 ВидьI гIроверки и испытаний канатов разделены по группам и приведе-
ны в таблrrце 5.

4.З Проверку по группе один проводят по плану сплошного контроля. ПрлI
сгIлошном контроле проверяется 100% упаковочных единиц.

4.4 Проверку по группе два проводят по плану выборочного контроля.
Объём выборки должен быть не менее 10О% упаковочных единиц от партии,
но не менее З-х. Если в партии З и менее упаковочных единиц, контролю
подвергаются все упаковочные единицы.

4.5 Испытания по |ругIпе З проводят факультативно.
4.6 Потребитель имеет право входного контроля качества в соответствии с

требованиями настоящих технических условий.
4.7 При получении неудовлетворительного результата испытания хотя бы

по одному показателю, проводят повторные испытания по этоN.fу показателю
на удвоенном количестве проб, отобранных от ненарушенных упаковочных
единиц. Щанная проверка считается окончательной. Партию канатов, не вы-
державших испытани\ возвращают в производство для устранеция дефектов.
При невозможности устраI{ения дефектов партию окончательно бракуют.

4.8 Канаты принимают по кондиционной массе.

5 ПРОВЕДЕНИВ ПРОВЕРОК

5.1 Внешний вид канатов, конструкцию, маркировку и упаковку проверя-
ют визуальным осмотром на соответствие требованиям настоящих техниче-
ских условий.
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б провЕдЕниЕ испытАнии

б.1 Отбор проб
б.1.1 fiля проведения испытаний от каждой упаковочной единицы каната

ОТОбранноЙ согласно п. 4.4 удаляют конец изделия длиной не менее 0,5 м и
отрезают пробы длиной, указанной в таблице 6.

!огrускается отрезать пробу длиной меньше указанной в таблице 6, но не
Менее 1,5 м для проведения испытаний изделий диаметром свыше 20 мм, если
они не требуют разрушения пробы в целом виде (испытания по каболкам,
прядям и т.п.).

fiля проведения испытаний, не приводящих к повреждению изделия и его
ЭЛементов, допускается не отрезать пробы, а маркировать участки, на кото-
рых Должньi проводиться измерения, отступив от конца изделия не менее чем
на2м.

б.2 Подготовка к испытаниям
6.2.t Выдержку проб перед испытаниями в течение не менее 24 часов ц

Испытания проводят при относительной влажности воздуха 65+2О/о и темпе-

ратуре 20О+2" С.
fiогrУскается выдержку и испытания проб проводить при существующих кJIи-
матических условиях.

6.2.2 Щопускается определять линейную плотность, параметры плетения и
ТРОСОвоЙ свивки, диаметр и длину окружности плетёных, тросовоЙ свивки
канатов при предварительном натяжении указанном в таблице 7.

б.3 Методы определения диаметра
6.З.l Аппаратура
Штангенциркули по ГОСТ 16б, обеспечивающие погрешность измерения

не более 0,1 мм.
РУлетка стальная шириной не более 7 мм, обеспечивающая погрешность

измерения не более 1 мм, по ГОСТ 7502.
6.З.2lиаметр канатов до 20 мм включительно измеряют штангенцирку-

лем. Измерения проводят не менее чем в 10 местах.
fiиаметр канатов более 20 мм измеряют штангенциркулем. При этом штан-
ГеНЦИРКУль необходимо перемещать вдоль каIIата на длине не менее одного
ШаГа СВивки (гrлетения). Измерения проводят не менее чем на 3-х ylacTKax,
отстоящих друг от друга не менее чем на 2 м.

'ЩИаМетр канатов более 20 мм может быть вычислен по длине окружности,
ОПРеделённоЙ в результате измерений. Окружность каната измеряют cTaJIb-
ноЙ рулеткоЙ, плотно обхватывая канат не менее чем в трёх местах, отстоя-
iцих друг от друга не менее чем на 2 м.

1-1
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6.З .З Обработка результатов
6.З.З.1 За окончательный результат определения диаметра и длины окруж-

ности каната принимают среднее арифметическое результатов всех иЗМере-

ний.
6.З.З.2 Щля вычисления диаметра каната по длине окружности, определён-

ной в результате измерений пользуются соотношением:

где О - длина окружности каната, мм;
D - диаметр каната, мм.

6.З.З.3 При подсчётах принимают правила округления, установленные
гост 10878.

6.4 Методы определения параметров плетения и тросовой свивки

6.4.| Аппаратура
Линейка метаJIлическа;I по ГОСТ 427, абеспечивающая погрешностъ иЗМеРе-

ния не более l мм.
Рулетка стальная, обеспечивающая погрешность измерения не более 1 мм, пО

ГОСТ 7502 или по другой нормативно-технической документации.
6.4.2 Шаг плетениrI плетёных канатов определяют на трёх участках, оТ-

стоящих друг от друга не менее чем на 1 м. На выбранных r{астках длинОЙ
около 1 м измеряют длину /, каната, содержащ}.iо целое число шагов плете-

ния mi с погрешностью не более 1 см.

6.4.3 Ш1. плетения 11* мм, вычисляется по формуле: а

ý1

)-,{,
Н", = ,-,|О ,

т

где - |Z, суммарная длина трёх измеренных участков, см,

Т и - сумма чисел шагов плетеция на трёх )/частках.
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6.4.4 За окончательный результат определения шага плетения в 1 м канаТа

11ринимают среднее арифметическое результатов всех определений ( Й,,,,).

_ Iн
Но, = 

u' "''' 
,

.11
где I Н,,, - сумма всех определений шага плетения каната;

n - общее чис-цо определений.
Вычисление проIlзводят с точностью до 0,1 и округляют до целых единиц.

6.4.5 Число витков всех прядей в 1 м крl.чёного каната определяют на пяти

участках, отстоящих друг от друга це менее чем, на 2 м для канатов диамет-
ром до В мм включителъно и не il{eнee 1 пt для канатов диаметром более 8

мм.
На выбранных )ластках длиноЙ около 1 м измеряют длину 01 каната, содер-
жащую целое число витков всех IIрядеЙ Bi с погрешностью не более 1 см.

6.4.6 Число витков всех прядей в 1 м каната (В) вычисляют по формуле:

|в,
д=$-.100 7

LL,
i

где |В, cyмil{a чисел витков всех прядеЙна пяти участках;

Т7, - суN'марная длина пяти измеренных участков, см.

6.4.7 За окончательный результат определения числа витков в 1 м каната
принимают среднее арифметическое резулътатов всех определений.( В ).

Гв,'о LD- 
п

где |В - сумма всех определений числа витков;

n - общее число определений.
Вычисление производят с точностью до 0,1 и округляют до целых единиц.
6.4.8 fiля вычис_irения шага свивки каната по числу витков всех прядеЙ в 1 м
каната, пользуются соотношением:

1000Н*: n' 'п ,

где В - число витков всех прядей в 1 м каната;
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К - число кручений в 1 м каната;
Н* - шаг свивки каната, мм;

n - число прядей в канате.

6.5 Методы определения линейной плотности и кондиционной массы
6.5.1Аппаратура
весы лабораторные по Гост 24t04 или других типов, обеспечивающие

треdуемую ,o"**o.ru взвешивания. Линейка метаJUIическая по ГоСТ 427,

длиной 1 м, с ценой деления 1 мм.
6.5.2 Фактическую линейную плотность плетёных и тросовой свивКи кана-

тов определяют путём взвешивания всех проб, отобранных в соответствии с

п.6.1.1 с погрешностью не более 0,5Уо от взвешиваемой массы. lлину проб

канатоВ измеряют метаJIлической линейкой. Если длина пробы превышают

длину линейки, измерение проводят последовательно, по частям нанося мет-

ки на измеряемую пробу. Затем подсчитывают общую длину всех взвешен-

ных проб и вычисляют фактическую линейную плотность каната.

Фактическую линейную плотность (То) в тексах вычисляют по формуле:

тф = 1000 ;| ,

где ms - фактическая масса всех взвешенньiх проб, г;

It - общая длина всех взвешенных проб, м.

6.5.З Кондиционную массу партии канатов (*о), кг, вычисляют по форму-
ле:

100 + Иz"
ffit:Иф l00iЙф '

гще mб - фактическая масса партии канатов, кг;

WH - нормированнаlI влажность,Оh;
Wф - фактическая влажность, О/о
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б.б Методы определения разрывной нагрузки
6.6.1 Аппаратура
Разрывные N,{ашины, позволяющие получать постоянную скоросТь ПоД-

вижного зажрlN{а и измерять разрывную нагрузку с погрешностьЮ не более

1О% от измеряемой нагрузки. Шкала нагрузок разрывноЙ машины должна
подбираться так, чтобы, средняя разрывная нагрузка испытываемого каната
находилась от 20 до 80О% максимапьного значения шкапы.
На Разрывноti машI.{не радиус изгиба каната на участке, охватываЮщеМ за-

жим не менее чем на 180" и сопряжённом с участком, подвергающемся рас-
тяжению, должен быть не менее 7D (D - диаметр каната).

6.6.2 Испытаниям подвергают все пробы, отобранные в соответствИи с

п. 6.i.l.После заправки пробы в зажимы разрывной машины на границы уча-
стка, который должен подвергаться растяжению (в точках касания зажимов),
наносят метки.

Результаты испытаний, при которых место разрыва каната находится за

пределами у{астка, ограниченного метками, и разрывная нагрузка Меньше

установленных норм, не учитывается.
Скорость движения подвижного зажима при испытании должна быть 80-

250 мм/мин.
6.6.2.1 Щля канатов диаметром до 8 мм включителъно, на каждоЙ пробе де-

лают не менее 3-х разрывов с интервалом 0,5-З,0 м между участками, зажи-
маемыми в разрывной машине. Расстояние между зажимаNIи не менее 500 мм.
Общее количество разрывов должно быть не менее 20.

6.6.2.2 Разрывнуто нагрузку канатов более В мм и до 20 мм включителЬно
определяют на разрывной машине при расстоянии между зажимаМи не менее
250 мм. Обшее число уlтённых результатов должно быть не менее Iшти.

6.6.2.З Разрывнуто нагрузку канатов диаметром более 20 мм опРеДеляЮТ В

соответствии с п.6.6.2.2 со следующим изменением:
- испытаниrI проводят на разрывной машине rтри расстоянии между зажимаМи
СОСТаВЛЯЮШеI\1 Не МеНее ШеСТИ ШаГОВ СВИВКИ ИЛИ fIIаГОВ ПЛеТеНИЯ ИСПЫТЫВае-

мого каната.
6.6.З Щля канатов диаметром более 8 мм допускается определение сУММаР-

ной разрывной нагрузки по каболкам. Каболки выделяют из проб, отобраН-
ных в соответствии с гr.6.1.1, предотвращая их раскручивание.
Испытанию на разрьlвную нагрузку подвергают количество каболок в ПрО-

центах от обшего числа каболок в канате.
- 50 - для канатов линейной плотностью от 105 до 420 ктекс включительно;
- 30 -линейной плотностью от 522 до 842 ктекс включительно;
- 20 - линейной плотностью от 990 до 25З5 ктекс включительно;
- 15 - линейной плотностью от З2OВ ктекс и более.
Каболки отбирают в равном количестве от всех прядей каната.
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Расстояние между зажимами разрывной машины должно быть не менее 500
мм, скорость подвижного зажима во время испытаний каболок на разрыв
должна быть В0-250 мм/мин.

6.6.4 Обработка результатов
6.6-4.1 За окончательный результат определениlI разрывной нагрузки кана-

та принимают среднее арифметическое результатов всех испытаний.
6.6.4.2 Суплп,rарную разрывную нагрузку каната (Р.), даН, вычисляют по

формуле:

Р, : Fr,no э

где ло -.р"дняя фактическая разрывная нагрузка каболок, дан;
пk -число каболок в канате.

6.6.4.З Разрывкую нагрузку каната (Л), лаН, рассчитывают (.rр" отсутст-
вии разрывных машин, позволяющих определять разрывную нагрузку каната
в целом виде) по формуле:

Р=К-Р,
где К - коэффициент использования прочности каболок в канате;

{ - суммарная разрывная нагрузка по каболкам, даН.

6.6.5 Щогrускается разрывную нагрузку канатов определять согласно При-
ложению З ГоСТ 25552.

6.6.5.1 Аппаратура
Разрывные машины, позволяющие пол}п{ать постоянн}то скорость под-

вижного зажиIчIа и измерять разрывIryю нагрузку с погрешностью не более
1% от измеряемой нагрузки.
На разрывных машинах N,{огут быть использованы три вида зажимов:
- клиновидные зажимы;
- зажимы роликового типа (улитки);
- зажимы типа КНЕХТА (пальца).

При использовании роликовых (улиточных) зажимов диаметр улитки
должен быть равен не менее чем десятикратному диаметру испьiтываемому
каната.

При использовании зая{LIмов типа КНЕХТА (пальча) диаметр KI-{EXTA
должен не менее чем в 2 раза превышать диаметр испытываемого каната.
Кнехтовые зажип,{ы испо-iIьзуют при испытании канатов диаметром не менее
З0 мм.

6.6.5.2 Отбор проб
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6.6.5.2.1 Из партии произвольно отбирают число упаковочных единиц ка-
натов для испытаний (S), которое вычисляется по формуле:

0,4 /ri )

где N - число упаковочных единиц канатов, составляющих партию.

Если полученное значение S не целое число, то его округляют до целого
числ&.

6.6.5.2.2 Щля проведения испытаний от каждой отобранной упаковочной
единицы каната отрезают по одной пробе. Принимают меры для предотвра-
щения раскручивания. Пр" необходимости удаляют слегка раскрученные
концы.
Для испытания каната с исllользованием кнехтовых зажимов используют
пробы с заплетёнными петлямIi огонов. Петли огона в сложенном виде долж-
ны иметь внутреннюю длину 250-З00 мм.

6.6.5.2.3 Проба для испытания должна быть соответствующей длины, что-
бы при установке в разрывную машину обеспечить эффективную длину (L")
не менее, чем одна из приведённых в таблице 8.

6.6.5.З Проведение испытанItй
6.6.5.З.1 Концы пробы закрепляют в зажимах разрывной машины. После

выбора слабины каната определяется эффективная длина, которая должна
быть не менее величины, указанной в таблице 8.
Рисунки 1,2,З определяrот эффективную длину (L") для каждого вида зажи-
мов.

6.6.5.З.2 На границы участка, который должен подвергаться растяжению
наносят ограничивающие I\,Iетки (г ) . Метки, о|раничивающие частЬ испыты-
ваемоЙ шробы, где разрыв считается норм;uIьным, должны располагаться, как
показано на рисунках 1,2,3.

6.6.5.З.З Проба нагружается за счёт движения подвижного зажима с посто-
янной скоростью. Скорость подвижного зажима в численном выражении
должна составлять 6-10% эффективной длины пробы в миллиметрах, но не
более 250 мrrт/плин.

6.6,5.З.4 Щля опредс"lения разрывной нагрузки увеличивают с заданной
скоростью движения по:Ll]iIжного зажима нагрузку, пока не произойдёт раз-
pbiB.
Фиксируется максимаJij,}lаri нагрузка, которая была достигкута во время ис-
пытаний.

6.6.5.З.5 Если разрыв KaIIaTa произошёл за пределами меток, но изil.{еряе-
мое разрывное усилие оказалось це менее 90О/о от минималпьноЙ разрывноЙ
нагрузки каната, то трсбu;],.,ill4я к канату считаются вып9лненными.
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Примечание. fiобавление 10% к фактической величине разрывноЙ нагруз-
ки, полученной при разрыве вне меток, для определения разрывной нагрузки
каната, не допускается.

6.6.5.З.6 Если разрыв произошёл внутри меток, а измеряемое разрывное
усилие.оказаJIось меньше миним€tпьной разрывной нагрузки каната, или при

разрыве вне меток менее 90О/о от минимапьноЙ нагрузки, проводят ноВое ИС-

пытание на другой пробе.
6.6.5.З.7 За результат испытания принимают максима-пьную нагрузку, ДоС-

тигЁутую при испытании. Разрывную нагрузку выражают в декаЦЬЮТОНаХ И

указывают, произошёл ли разрыв между меток или нет.
6.6.5.4 Испытание канатов с разрывной нагрузкой более З0000 даН.
6.6.5.4.1 Прочность канатов имеющих разрывную нагрузку более З0000 ДаН,

изготовленных из каболок одной линейной плотности, можно вычислитЬ на

основании разрывной нагрузки каболки при условии, что канат соотВеТсТВУеТ

техническим условиям по всем остчLпьным показателям.
6.6.5.4.2 Щля расчётного определения разрывноЙ нагрузки каната слеДУеТ

отобрать количество каболок из типовых проб и подвергнуть их исПыТанИЯМ

на разрыв.
6.6.5.4.3 Количество каболок, подвергаемых испытаниям, долЖно бЫТЬ

равно половине числового значения диаметра каната, мм.
6.6.5.4.4 При отборе каболок следует учесть:

- каболки должны быть отобраны из всех прядей в равном количестве;
- каболки отбираются равномерно, из наружного, среднего и внутреннеГо

слоёв;
- крутка каболок должна остаться без изменения.

Щлина каболок должна быть такой, чтобы обеспечить минимаПЬнl'Ю, ЭффеК-

тивtIую длину - 250 мм.
6,6.5.4.5 Скорость подвижцого зажима, мм/мин, во время испытания кабО-

лок на разрыв должна бытъ в цифровом выражении равна эффективной длине
в миллиметрах.

6,6.5.4.6 Расчётная разрывная нагрузка каната должна быть определена по

результатам испытаний отдельных каболок по формуле:
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где Р - рrврывнаянt
Pt - аРеЩНЯЯ РаЗРЫВI
К - коэффициент ис

п, - число каболок

Р = K.Fo.n,

tгрузка каната, даН;

Iая нагрузка каболки, даН;
пользования прочности каболок в канате;
в канате.
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6.7. Определение относительного удлинения каната
6.7.| По требованию заказчика может быть определено относительное уд-

линение каната.
относительное удлинение каната определяется согласно госТ 25552 Прило-

жение 3.

6.].2 При испытании каната на прочность к испытываемой пробе, закреп-

лённой в зажимах с помощью разрывной машины прилагается предваритель-

ное натяжение согласно таблицы 9.

бi7.з На канат наносят две метки (или крепятся два деформометра датчи-

ков удлинения)симметричные относительно его середины на расстоянии не
"б nrlat.l;.тpшLт-!. l\ляттIин с l\iтапыМ хоДоМ актиВноГоменее 500 мм друг от друга. Щля разрывных машин с малым ходом активноl\)

зажима допускается ставить метки на расстоянии не менее 250 мм. Значение

расстояния измеряется с точностью не менее *1 мм и обозначают как С1,

6.7.4 Значение эффективной длины и скорости перемещения активного за-

жима согласно таблицы 8 и п. 6.6.5.З.З-

6.7.5 При проведении испытания, когда растягивающие усилия достигает

75оh минимаJIьного разрывного усилия, измеряют расстояние между метками

с точностью не менее *1 мм (остановка, необходимая для измерения, должна

быть как можно короче). Это расстояние, обозначают как С,2.

6,7.6 Значение удлиненияЕО., вычисляется по формуле:

Е : ЧП, .,оо 
)

l.|

на разрывных машинах, регистрирующих удлинение в виде графика

"нагрузка-удлине ние", удлинение может сниматься с записанного графика.

щопускается относительное удпинение каЕата определять по формулам со-

гласно монографии*. .щля восьмипрядных плетёных канатов1

|-
л,,,=[о,t 5*r;ro*ful 

'оо* 
,

где En.n - относительное удлинение плетёного каната при нагрузке равной

7 5Yо минимальноЙ разрывноЙ нагрузки;
Епuб - фактическое относительное удпинение каболки при нагрузке рав-

ноЙ 75О/о минимальноЙ разрывноЙ нагрузки;
D - фактический диаметр каната;

Н - фактический шаг плетения каната.
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Щля трёхпрядных тросовой свивки канатов:

Г ,r,,r* '"']'] . l l
Е, =|0.15+ 

^,o*lij;;;,'i3.f3iii'n - l I, 
l00%

Ll
где 0,15 - прирост удлинения каната за счёт скольжения прядей относитель-

но друг друга в начаJIе процесса растяжения каната. Эта величина практиче-

ски одинакова для всех канатов из полимерных материапов,

Е"оа - фактическое относительное удлинение каболки при нагрузке равнои

7 5Yо минима:lьноЙ разрывноЙ нагрузки;

D1- ЩИаМеТР КаНаТа, ММ;

К - крутка каната, кр/м.

Ь - коэффициент, характеризующий
нимает значение 1,8 ;-2,0.

крутку, для полиамидных канатов при-

значения приведённых выше показателей определяются согJIасно деист-

вующей нормативно-технической и справочной документации.

6.7.7 Вычисление производить до второго десятичного знака и округлять

до первого десятичного знака.

6,7.8 Удлинение опреДеляется, как среднее арифметическое от 6-ти изме-

рений на отдельных пробах.

6.8 Метод определения влажности
6.8.1Аппаратура

Аппараты сушилъные текстильные.
Весьiлабораторные рычажные по госТ 241о4 или других типов, обеспечи-

вающие требуемую точностъ взвешиваниjL .

весы сушилъного аппарата должны бытъ арретированы и изолированы от

влияния тепла и должны обеспечивать возможность измерения Maccbi с по-

грешносТъю не более 0,,|Уо ОТ измеряеМой величины,

6.8.2от каждой отобранной в соответствии с п, 6,1,1 точечной пробы от-

резают концы длиной не менее 5 см и расппетают на каболки, которые мелко

нарезают, тщателъно перемешивают и из общей массы отбирают пробу 100-

250 г.
6.8.3 После отбора пробы определяют её влажную массу с погрешностью

не более 0,|оh от измеряемой величины. Корзину, содержащую подготовлен-

ную к высушиванию пробу, помещают в апгIарат, нагретый до температуры

(107*2)" с.
Затем аппарат закрывают, пропускают
бу при температуре (107+2)" С.

воздушный поток и высушивают гIро-

Через З0 минут перекрывают воздушныи
ключают вентиJuIтор) и определяют массу

0,|О^ от измеряемой величины.

поток (закрывают заслонку и вы-

пробы с.погрешностью не более
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взвешивание rrовторяют через каждые 20 минут до достижения
массы, т.е- до тех пор, пока результаты двух последователъных

булут отличаться не более чем на 0,|о^ от последнего измерения,

ffопускается применять другую периодичность взвешивания при условии
обеспечения требуемой погрешности измерения,

6.в.4 Фактическую влажность изделий (W+), в процентах вычисляют по

постоянной
измерений

формуле:

где m-масса пробы
mс - масса пробы

W,l,: l00 ,

перед высушиванием, г;

после высушиваниядо гIостоянноЙ массы, г,

7 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1 Продукцию транспортирутот всеми видами крытого транспорта, в уни-
версальных контейнерах в соответствии с правилами перевозок грузов,

7.2 Погрузочно-разгрузочные работы допжны выполняться с соблюдением

требований ГОСТ 1 2.З.009.
7.з Хранение продукции осуществляется в закрытых периодически про-

ветриваемых IIомещениях, в условиях предотвращающих загрязнения, меха-

нических повреждений, воздействия солнечньж лучей и влаги.

7.4 Продукция доJIжна храниться не ближе 1 м от теплоизлучающих при-

боров.

8 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

8. 1 После истечения гарантийцого срока хранения перед использованием

канатов гIо прямому назначению рекомендуется провести выборочное опре-

деление разрывной нагрузки.
8.2 При нарушении условиЙ хранения реко]\{ендуется также провести оп-

ределение разрывной нагрузки.
8.3 Физические причины повреждений
8.3.1 Внешний износ из-за волочения по шершавым предметаN{ заставляет

поверхность каната истираться. Это заметно ослабляет прочностные характе-

ристики.
местное истирание, в отличие от общего износа, вызвано прохождением

через заострённые поверхности, что может вызватъ потерю прочности. Реко-

мендуется защищать места, где возможно местное истирание-

тJ Е i2 I- о22 -0{у\6122I _2чч
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8.З.2 Внутренний износ вызывается многократными сгибаниями, особенно
в сыром состоянии при отрицательной температуре, а также частичкаМи
песка.

При многократно повторяющейся нагрузке может происходить постепен-
ное удлинение, что снижает технические характеристики

При обнаружении дефектов, вызванных тепловым воздействием, слеДУеТ

отказаться от использованrIя канатов. Способом предупрежДенИя ТаКИХ

повреждений (оплавления I{ т.п.) явJuIется гIравильная эксплуатациЯ И

храЁение.
Запрещается просушка над огнём и хранение вблизи источников т9ГIЛа.

9 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

9. 1 Изготовитель гарантирует соответствие требованиям настоящих ТеХ-

нических условий при соблюдении условий транспортирования и ХраненИЯ,

установленных техническими условиrIми.
9.2 Щлительность эксплуатации зависит от условиЙ эксплуатации, их сооТ-

ветствия расчётным параметрам, качества разработки конструкторской докУ-
ментации на готовые изделиrI, в котором используются канаты и качества ИЗ-

готовлениrI готового изделия.
9.З При выполнении правил эксплуатации срок годности не менее З-х лет

со дня изготовления.
9.4 Срок хранения продукции- 5 лет, при соблюдении услови{хранения.

10 тЕрмины и опрЕдЕлЕниrI

В настоящих технических условиях применены след}тощие терМины И ОП-

ределения:

Бухта - канаты, перемотанные без намоточной тары в виде цилиндра с па-

раJIлельной намоткой, перевязанная в 2-4 местах увязочным материаПоМ.

Бобина - продукция, перемотанная на патрон (или без патрона) в цилиндри-
ческие бобины крестовой намотки, без перевязываFIия увязочным материа-

лом.
lVIoToK - продукция, перемотанная в моток разной длины на приспособленИИ,

увязанный в соответствии с нормативным докуN{ентом.
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Конец - окончание отрезка, каболки, пряди каната.

отрезок каната - канат определенной мерной длины, изготовленный в соот-

ветстви I{ с кон стру кто рско-техноло ги ческой докуме нтацие t"l.

намоточная тара - предмет, каркас, на который наматывается канат и от-

правляется потребителю. Может быть выполнена в виде катушек, конических

или цилиндрических патронов. Конструкция и материап - не регламентиру-
ется, при условии сохранения качества при хранении и транспортировании.

изделие (готовое изделие) - конечный продукт, в состав которого входит

канат, выпущенный по настоящим техническим условиям.
В слl^rаях, когда канат не гIодвергается последующей обработке (в плетении

каких либо частей, завязывании узлов, покраски, химической обработки и

т.п.) канат может быть готовым изделием.

упаковочная единица - изделие, создаваемое в результате соединения упа-
ковываемой продукции с упаковкой.

технические условия - стандарт системы технического реryлирования - до-
кумеЕт, в котором в целях доброволъного многократного исПолЬЗОВаНИrI УС-
танавливаются характеристлlки продукции, процессов производства, ЭкспJIуа-

тации, проверки, утилизации.
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Таблица 2

Физико-механпческие показатели канатов тросовой свивки 4-х прядных

поJIllамидных

| Орrrеrr гировоч | Вез1 ло.,,ру*
I rrый размер | лrrrrейная плотность | rrrrTKoB l каболок l вrrде лаН (кгс). lle Ntclt(,c l

I nanaTa, | каната | rralM | , l l

l,, l lKaIlaTa,inana.e
| Д"ur. не ]\tсtlее 

l

l lIIаль}lая.| "". I l l Д l В |

l i ктекс Heс,lo.rce l l l l l

l

l в i з6.0 ] +l0 l rrr l 0,7J l tlBo(l200) l q+otqbol 
l

| я ] +ь.о l ns i qq I o;ll I lцzо(l500) | rrBo(I]00) l

I t0 l 56,0 ] *s l Bs I o,1l I lB+o(lвso) | r+zo(l500) l

I tI l 68,0 l *s I Bl l 0,Jб | zzzo(2210) | rтsо(lslo) 
|I 12 l 80.0 , +8 l ]4 l 0,76 l 2650(2700) l ]120(]160) 
l

I lз | 94.0 ] ,з l 68 | o.z0 | зtOо(зl70) | z+во(]5з0) 
il l4 l ll0.0 1 t8 | бj I o,1B l зьzо(з690) j звяо(]950) 
|

I l5 | 126,0 ] -8 l ,n I o.zs | +l r0 (4190) | зzчо (jз50) 
Il lб l 142,0 l +5 | 55 l 0.75 l 4680 (4770) l 3740 (j8l0) 
|

Примечание: 1. [опускается \/I{еньшение линейньIх плотностей канатов при сохранении

остальных физико- механических показателей, указанных в таблице.

2. По требованию потребителей возможна наработка канатов промежуточных диаN,{етров,

ФМП KoTopbгi опреде.цяется пугем линейной интерполяции значений таблицы.
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Ориентtлровоч
ный размер

каната.
мм

Результtrрующая
лlанеtiная плотность

Kallaтa
.-,

Число
витков
HalM

KaI{aТa,

не менее

кип
каболок

в

канате

Разрывная l{агрузка каната в целом
виде, даН (кгс). не Merree

f{lraMeT1-1 Hoпtl,t-

нальная,
ктекс

о,гклоне-
нuе, О/о,

не более

Гр\'tttlа

А-ГБ

i

]

I

l

]

i

j

1

l

l

1

i

l

]

l

4
5

б
7

в

9
10

11

|2
1з
lдlT

16

l8
19

20
22
24
26
28
29
30
Jz
з4
зб
з,7

з8
40
44
48
50
52
56
60
64
68
72
80
в8
96
100
l04

202
|62
1з5
l lб
10l
90
8l
14
68
62
58
54
48
45
4з
з9
зб
зз
31
29
28
27
25
24
/.5

22
2l
20
18

17
16

15

l4
1з

1з

l2
11

l0
9
8

в

+10
+10
+l0
+10
+l0
+В

+В

+В

+8
+В

+В

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5
+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5
+5

+5
+5
+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5
+5

+5

+5

l0,5
l6,5
))5
30,0
40,0
50,0
62,0
75,0
в9,0
105,0
|22,0
l58,0
200,0
220,0
245,0
з00,0
355,0
420,0
485,0
520,0
555,0
бз0,0
715,0
800,0
в50,0
в95,0
990,0
1200,0
1420,0
1540,0
1660.0
19з0,0
2210,0
2520,0
2860,0
3190,0
з940,0
4,170,0
5680,0
6160,0
6660.0

о,71

0,7]
0,]1
0.76
0,7 6
0,76
0,]6
0,75
0,75
0.75
0,75
0,75
0,J4
0,7 4
0.74
0,7з
0,7з
0,7з
0,72
о1)
0 7,)

0,J2
0,71
0,71
0,70
0.70
0,70
0.69
06q
0.69
0.68
0,68
0,67
0,67
0,66
0,65
0.65

3 l 5 (з20)
5l0 (520)
7з5 (750)

l000 (l020)
1з20 (lз50)
l670 (l700)
2040 (2080)
2410 (2520)
2940 (3000)
j450 (з520)
4020 (4100)
5200 (5300)
6570 (6700)
1з20 (7460)
8l40 (вз00)
9в00 (9990)

l 1в00 (120з0)
1з700 (13960)
l5500 (158l0)
16600 (16920)
|]400 (l1140)
19600 (19990)
22l00 (225з0)
24400 (248в0)
25700 (26200)
27200 (277з0)
29400 (299в0)
35100 (з5790)
41200 (420i0)
44700 (45560)
47900 (48840)
54900 (55980)
62600 (63вз0)
70600 (71990)
79700 (в 1 240)
88200 (в9940)

108000 (1 10130)
128000 (1з0500)
151000 (154000)
164000 (167000)
177000rl80000)

250 (260)
4l0 (420)
590 (600)
в00 (8]0)

l060 (10в0)
l330 (lз60)
1630 (1560)
l970 (2010)
2з50 (2400)
2760 (2810)
j220 (з280)
4 l 60 (4240)
5260 (5360)
5в60 (5970)
б510 (6640)
7в40 (7990)
9440 (9620)

10960 (1 1 l70)
12400 (12640)
lзз00 (1з560)
1з900 (14170)
15700 (16000)
17700 (18040)
19500 (19880)
20600 (2 l000)
2|100 (22 1 00)
2з500 {2з950)
28000 (28500)
зз000 (зз600)
35700 (з6400)
з8з00 (з9040)
4з900 (4_+750)

50000 (50970)
56500 (57590)
бз100 (649з0)
70600 (71970)
в64з0 (88 1 00)

l02400 (l04400)
120в60 (12з200)
1з1060 (lз3600)
I41260 (144000)

Таблица
{rизико-механнческIIе показатели каIIатов тросовоГr свивки 3-х прядltых

полиамидных

ПримечанИе: 1. {опуСкаетсЯ уменьшеНие линейньI\ п-IIотностей канатов при сохранении

остальных физико- N{еханических показателей, указанных в таблице.

2. По требованию потребителей возпrожна наработка канатов промежуточных диа}{етрOв,

ФМП КОТорьж определяется путеN{ линейной интерполяции значений таблицы.

i';l' i; Lij, O22.-rO4B722i-2tjИ



Физlrко-механические показатели канатов плетеIIых
Таблица З

ВОСЬМIIПРЯДНЫХ

ё
\ъ
ý

полиамидных

Пpимечaние:1.fiопr.скaеTсяyМенЬшениелинейньD.плoТнoс'.йщ
остальных физико- }lеханических показателей, указанных в таблице.

2. LПаг плетения яв-:IrIется справочной величиной.

з. По требованию потребителей возможна наработка канатов про*.rпуrочных диа]\{етров)

ФмП которых опре-]еляется путем линейной интерполяции значений таблицы.

Ориентировоч
ный

размер каtIата,
мм

Результируlощая
лtiнейная плотность

каната

Шаг
плетения,

мм

кип
каболок

канате

Разрывная нагр}зка каната в цеJIоII
виде, даН (кrс), не rrreHee

!иаметр Ноrtи -
наtьная,

ктекс

о,гклоttе-
rrtre, %о,

не более

Грr,ппа

БА

в

l0
ll
|4
lб
I8
20
22
24
26
2в
з0
-1Z

эч
зб
з8
40
44
46
4в
50
52
56
60
64
бв
72
76
в0
84
8в
96
100
104
10в
1|2
i 16

120
|24
|2в

+l0
+10
+10
+l0
+l0
+8

+8

+8
+8
+В

+8

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5
+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

+5

l -+0,0

] о:.о

i вч.о

l l]],0
l_i 8,0
200,0
2_+ j,0
з00,0
з55,0
4]0,0
485,0
555,0
бз0,0
715,0
800,0
890,0
990,0
1200,0
lз 10,0
14]0,0
l5{0,0
1660,0
19 j 0,0
22\0,0
2520,0
28_15,0

3190,0
з,555,0
з9J0,0
4з:-"1З,0

4]70,0
5680,0
6160,0
6660,0
7 i 80,0
7720,0
8280,0
в8 70,0
94,10,0
l0100,0

з0
зв
46
5з
бl
бв
16
84
91

99
106

l|4
l22
129
|3l
l44
l52
|61
115
182
190

198
2lз
228
24з
25в
274
289
з04
з19
JJ4
з65
зв0
з95
410
426
440
456
47|
486

о11
0.11
0.76
0^76

0.75
0.75
0.75
0,75
0,74
0.7 4
0.73
0.7з
0.7з
0.72
0,J2
0.]2
0.71
0.7l
0.71
0.70
0.70
0.70
0.69
0.69
0.69
0.6в
0.68
0,68
0,67
0.67
0.67
0.66
0.65
0.65
0.65
0.64
0.6_+

0.61
0.64
0.6з

l l320 (Iз50) ] loc() (l0s0)
I zOчо (2080) j lсзо ( l660)

2940 (з000) l rj50 (2400)
4020 (4l00) l j220 (З280)
5200(5з00) l +t60(4240)
6570 (6700) | szoo t5з60)
BI40 (8з00) l 65I0 (6640)
9s00 (9990) { zB+o (7990)
llB00(l20j0) l 94{019620)

]]Z99(l:?60) l l0960 (l l l70)
l5500 (]5El0) l l2400 (12640)
17400 (17740) l lз900 (l4l70)
l9600 (I9990) l l5700 (l6000)
22l00 (225з0) | l zтOо (1s040)
24400 (24ss0) ] tяsоо ( l98s0)
2,7200 (277з0) | zl zoo (22I00)
29400 (29980) l 2з500 (2j950)
з5 I 00 (35790) | 28000 (2s500)
з7800 (з85з0) i з0200 (j0780)
4l200 (420l0) i зз000 (3j600)
44700 (-15560) i j5700 ( j6400)
4]900 (48840) | з8з00 (39040.t
54900 (55980) j 4з900 (14750)
62600 (6з8з0) i 50000 (50970)
70600 (7l990) i 56500 (57590)
79700 (8l240) l 63700 (64930)
88200 (s9940) i 70600 (7l970)
97500 (99з90) l 78000 (79500)

107800 (109s20) i Bozoo (s7s60)
1 17000 (i 19270) j язооо (95400)
128400 (1309з0) j tOzz0o (104700)
151000 (15з970) i 120s00 (123140)
164000 (167000) i tзtzоо (1зз740)
178500 (1s2020) i l+zBoo (145560)
191500 (195200) i i5з200 (155170)
206000 (210060) , i64800 (168000)
220000 (224260) : 176000 (1 79400)
2З5400 (210040) IВ8З00 l l9l900l
250з00 (255 l 50) ; 200200 (2040s0) 

i

266700 (27 l 950) 2l З400 r ] l 75З0l 
i

tS
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Масса обвязочного материала

Виды испытаний

Таблица 4

Таблица 5

<

_i:

наипtенование пок€Lзателя Орl.tентировочный диаметр изделия, мм
До 12 Свьпllе 12

Масса обвязочного материапа по отношению к
массе изделия в бухте, О/о,не более 1,5 1,0

Группа
проверок
и испы-
таний

Вi.tды испытаний или проверки пункт (раздел)

техническi{х
требованиI:t

методов
испытаний

l 2 ) 4

1 Проверка маркировки
Проверка упаковки.
Проверка внешнего вида
Проверка конструкции

Определение кондиционной масс bj

1.3

|.4
1.1.1з

i.1.1;1. 1.2;

l .1 .З;1 .1 .4

4.8

5.1

5.1

5.1

5.1

6.5.з

2

Определение влажности.
Определение диапdетра
Определение разрывноI"i нагрузкIi
Определение параметров тросовой
свивки и плетения
Определение линейной п-тотностr

|.1,.7

1.1.6
1.1.6

1.1.6
1.1.б '

6.8
6.з ,

6,6

6.4
6.5

J
1.1.8;1.1,9;

1.t.|2 5.1

6.7



Щиаметр изделия, мм !лина пробы, м, не менее
До 8 включительно 4
Свыше 8 до 20 включительно 2
Свыше 20 до 40 включительно з
Свыше 40 до 60 включительно 5

Свьlше 60 7

Предварительное натя2кение
Таблица 7

Таблица 8

ýЁьъ
..-]

г<Бý Эффективная длина

Ориентировочный диаметр ка-
ната, мм

Предварителъное натяжение

даН кН кгс
До 8 включительно 0,5-з 0,005-0,0з 0,51-з,06
Свыше 8 до 20 включительно 6-8 0,06-0,08 6,12-8,|6
-"- 20 - 40 включительно 40-60 0,4-0,б 40,8-6\,2
-"- 40 - 60 включительно 100-200 1-2 l02-204
Свыше 60 з00-500 з-5 зOб-5 l 0

Тип
каната

Тип зажимов разрывной
машины

Мицимальная эффек-
тивная длина L", необ-
ходимая для исIIыта-
ний, мм

Канаты с ориентировочным
диаметром <10 Все типы 400
Канаты с ориентировочным
диаметром >10

Машины с зажил,{ами роли-
кового тила (улитки)или с
клиновидными зажимами
[ругие типы

600

l 800

т-Y 8 12 I_ UZz _ оо4 б1227_2сц



I

I

l
I

I

il Предварптельное натяжение, прилагаемое к канатам

| при определении относцтельного удлинения
I

l Таблица 9

ý
ý
ýJгý
-
ýгý
ý

ý
Ё

.а'
ý
ý

.а
ý
ý
са

ta]

Е:
L]l

ft:J
::]

(_:-

't]lC:r

r(.-iýс-
а

}-
\i
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РпзрыOнпя м0l1]uна г кпuнOhudныиu зпхuипмu

РазрыOная ипllnuнт г зпхuнпиu пuп0 кнрхп0.

РазрыOная нпllпuнп г зпхuмпиu ропuкоOоzо пuпп

Ршг j

Ту SI2]- UZ| -ОLА{эI227 -2ОСщ



ПРИЛОЖЕНИЕ А
(оБязАтЕльноЕ)

ПЕРЕЧЕНЬ ОБОРУДОВЛНИrI, НЕОБХОДИМОГО
ДЛЯ КОНТРОЛЯ ПРОДУКLИИ

1. Машина разрывная Р-0,5, ГОСТ 7В55.
2. 1\4ашина разрывная 2054 Р-5, ГОСТ 7В55.
з. Машина испытательная МИРПк-1000к.

, 4. Мерное приспособ-цение КА-11.00.000 сб для создания предвари-
тельного натяжения согласно таблице 7.

5. Стенд мерный СНК.00.00.00.сб для создания предварительного на-
тяжения согласно таблице 7.

6. ТIТтангенциркуль ШЦ-111-160-0,05 или других типов и пределов
измерения по ГОСТ 166-89, обеспечивающие погрешность измере-
ния не более 0,1 мпл.

7. Рулетка ста-пьная шириной не более 7 мм по ГОСТ 75а2, обеспечи-
вающая rrогрешность измерения не более 1 мм.

8. Линейка мета_плическая измерителъная - 1000 мм, ГОСТ 427, обес-
гIечивающая погрешность измерения не более 1 мм.

9. Весы лабораторные по ГОСТ 24104 или других типов, обеспечи-
вающие возможность измерения Maccbi с погрешностью не более
0,5О^ от измеряемой величины.

i 0.Аппарат сушильный текстилъный (АСТ).
11.Весы лабораторные по ГОСТ 24104 сушильного аппарата, обеспе-

чивающие возможность измерения массы с погрешностью не более
a,IoA от измеряемой величины.

Примечание. fiопускается замена перечисленного оборудов ания на
ана^гIогичное с погрешностью измерения не более, чем у ук€ванного в задан-
ных пределах измерении.

ту в I2 I *а22 -OIцы22I-2Oц



ПРИЛОЖЕНИЕ Б
(оБязАтвльноЕ)

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ,
НЛ КОТОРЫЕ ДЛЁТСЯ ССЫЛКЛ

=

T"' б i2I-022 -оЩбI22I-2jU

Обозначение HTfl,
на которые даётся ссьIлка

Наименование HTfl,
на которые даётся ссылка

Перечень пунк-
тов, подпунктов

гост 30055-93

гост 27628-88

ту 6-1з-2-99

гост 14|92-96
гост 55з0-81

гост 2226-88
гост 10з54-82
гост 10681-75

гост 25552-82

гост |2.2.003-9l

Л.В. Карагодина кНовое в
производстве крутёных и
плетёных изделий техни-
ческого и бьrтового на-
значсния)). Монография,
ч, 2, Москва, 1996 г.

Канаты из полимерньIх материалов и ком-
бttнлtрованные

Изделия крt^тёные и плетёные. Упаковка,
маркировка, транспортирование и хране-
ние_

Нить полиа}{иднаrI для рыбной промыш-
ленности.
IVIаркировка грузов
Ткани упаковочные и технического назна-
чения.
Мешки буrлажные.
плёнка полиэтиленовая.
Материалы текстильные. Климатические
условия для кондиционирования и испы-
тания проб и методы lтх определения.
Изделия крlчёные и плетёные. Методы
испытаний.
Оборудование производственное. Общие
требования безопасности

5.5.4, разд.6

1.4

1.2.|

1.4.2
1.5.7

1.5.7
1,.5.7

6.2.1

разд.6

)4. 1)

6.7.6


