
О Т Р А С Л Е В О Е  С Т А Н Д А Р Т

СТРОПЫ ГРУЗОВЫЕ

Технически» требования

ОСТ 24.090.50-79

Идомио официально*

вязаное болеро

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html


**
!

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ указанием Мини­
стерства тяжелого и транспортного машиностроения от 
09*07*79 Н ЕМ- 002/8387

ИСПОЛНИтеЛИ А.С.Обопеиский, М.Я.Егнус,
Б.К.Горпов (руководители темы), В.В,Бирюков,
Г* А*Шаранович, Ф.Ф.Игонин, Г.М. Градобоева 
(исдопиители)

СОГЛАСОВАН Государственным комитетом Совета Мини­
стров СССР по делам строительства (Госстрой СССР) 

Начальник отдела механизации строительства П*И* М о- 
мсеее

С )  Цинтрмьимв иаучнси|Ссл««омт«пьекмй институт информации 
тихиикогЖОмомичиским исслидомннн ПО тижилому 
транспортному машиностроение. i960.



АУДК 621.86.065.3(083.74) Tjjynna Гвв
ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

СТРОПЫ ГРУЗОВЫЕ 
^Технические требования
ОКП 31 т е ге  .

ОСТ 24.090.50-79
; Вводится: впервые

. Указанием Министерства- тяжелого и транспортного машино­
строения от 09.07.7в г. К ЕМ-002/8387 срок действия ус­
тановлен с 01.07.1880

01.07.1985

Несоблюдение стандарта преследуется по задену. г
Настоящий отраслевой стандарт распространяется на 

грузовые стропы и устанавливает, требования к изготов­
лению, приемке, испытаниям, маркировке, упаковке нхра- 
нению грузовых стропов с монструкпией и размерами по 
ОСТ 24,090.48-70.

I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Грузовые стропы должны изготовляться в соот­
ветствии с требованиями настоящего стандарта, #Правила­
ми устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных

..кранов*, утвержденными Госгортехнадзором СССР 30 де­
кабря 1969 г., рСтроительными нормами и правилами' 
(СНнП Ш-А Ц -7 0 )# утвержденными Госкомитетом Сове­
та Министров СССР ш делам строительства 31 июля 
1970 г. и рабочей документацией, утвержденной в уста — 
новленном порядке. '

1.2, Канатные стропы должны изготовляться климат—

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ческих исполнений У я ХЛ, цепные -  исполнения У по 
ГОСТ 15150-69.

1*3, Основные элементы грузовых стропов должны 
соответствовать требованиям следующих стандартов: 

коуши -  ГОСТ 2224-72}
канаты -  ГОСТ 3071-74; ГОСТ 3079-69, ГОСТ 

7668-69 н ГОСТ 7679U69;
цеп» -  ГОСТ 2310-70, ГОСТ 7070-75; 
звенья — ОСТ 24.090,49-79 'Стропы г грузовые. 

Звенья, Типы. Конструкция я размеры' я данным техни­
ческим требованиям.

Для климатического исполнения ХЛ применять канаты 
только.по ГОСТ 3071-74 и ГОСТ 3079-69.

Допускается применять такелажные скобы по , ГОСТ 
2.476-72/коуши-по ГОСТ 19030-73, ГОСТ 9689-72 
и стандартам предприятия,

1.4, В канатных ветвях стропов типов 1СК, 2СЦ,
ЗСК и 4СК допускается применять канаты по ГОСТ
2688-69^ ГОСТ 3070*74, ГОСТ 3077-69 и ГОСТ 
7665-69, при атом разрывное усилие каната „ в цепом 
должно быть не менее разрывного усилия ветви каната, 
указанного в,табл, 0 ОСТ 24:090.48-79 для данной 
допускаемой нагрузки ветви,

1.5. В табл» 6 ОСТ 24.090.48—79 'Стропы грузо­
вые, Типы, Конструкция и размеры' указаны .диаметры 
канатов маркировочных групп по ^ременному сопротивле­
нию разрыву - б* »  3 60 кге/мм^ н «  180 кге/мм^.

Допускается применять канаты по другим маркировоч­
ным, группам, при атом разрывное усилие каната в целом, 
указанное в ГОСТ 3071-74* ГОСТ 3079-69, * * ГОСТ
7668-60 и ГОСТ 7670-69, должно быть не менее раз-, 
рывного усилия ветви каната, указанного в табл. 6. ОСТ 
24.090.48-79 для данной допускаемой нагрузки ветви.

1.6, При комплектации стропов типов ЗСК, 4СК,ЗСЦ* 
И 4СЦ допускается использовать ветви с разностью длин 
ветвей от номинального pa3MepafoofnacHo; табл. 1.

1.7, Основные детали бтропов должны изготовляться 
из материалов, указанных в табл. 2,'
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.* Таб л па в !

Длин* ОвТВвА, ЫМ Разность ашгаветеей; мм
„цепных кваатпых .

До 2000 .
Гдыни 2000 m 2000 
Свыше 3000 т 4000 
Свыио 4000 »  6000 ; 
Свыше 6000

.20
• " 30 *

40 . 
50 ; * 
60

20
* , »  ' 

40 
\ -50
-  60'-

М « и «  2

Нйвваомга Мете риал иля кЛядтнееского неполна иж
У х л

^вк« тша К2 Степь 20 
по ГОСТ 1050-74

ь
13ХСНД. 09Г2С
но ГОСТ 19281—73
ж  ГОСТ 19262-73 **

Эвеяа типа КЗ
Эвене тп « К1 Крюк

Замок Про потоп ю ГОСТ В38В-75
Звене тепа Кв

_ „ *

Пластана ВСтЗпс по ПОСТ 
380-71

аСтЗсн но гост  .
380-71

Сноба
Сталь 20 V» ГОСТ 
1090.74

ВСгЗсп но ГОСТ 
380.71

• •

15ХСНД, ОВГ2С. 
но ГОСТ 19281-73 
а ГОСТ 19262-73

Звено тепа Т
Звено типе О
Звено типов Ов
Звенья Twioa Р

е

Сноб*
Планка
Ограннчм-.
тень

бСтЗпс «о ТОСТ 
380-71

ВСгЗсп по гост 
Д360-71

Эвеиоттоа Ров Сноба Сталь 20 по 15ХСНД. 09Г2С 
но ГОСТ 19261-73 
В ГОСТ 19262у73

■" 4

Полумуфта
Кольцо ВСгЗсп по 

ГОСТ 386.71
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Орэдогахвш® тввп. 2

HftftMtноадвне
Материал два климатического испопнения

.... . , /
у  ... Х Л

УЫ»1«М типе Т ВСтЗпо во 
Г О С Т  3 8 0 - 7 1

ВСгЗся по ' 
Г О С Т  3 8 0 - 7 1

IWbfeii Г  И1«юо»пнново10  сое- 
Ц<НМ»НМ tOtttfc)» K&UftlOa v

Степь 2 0  по 
ГО С Т  1 0 5 0 - 7 4

т

(Ikhiuimui |Тк Степь 4 $ со 
ПОСТ 1 0 5 0 - 7 4

т

thy и** tty wt* соединения 
**В*П'В MVfVttQM от россов KH ,

А Д О , А Д 1 , 
А Д 3 1 , AM U со 

Т О С Т  4 7 8 4 - 7 4

АДО, А Д 1, 
АДЗХ,  AMU по 
ГО С Т  4 7 8 4 - 7 4

IhymtH < l it  umi соединения 
KOHiyid fcfHMTO* MQTOQOM ОбЖАТЗЯ

СтЯПЬ 2 0  DO 
Г О С Т  1 0 5 0 - 7 4

НИ

Допускается изготовлять основные детали стропов 
MCI cthAn других марок! обеспечивающей механические 
caoftctnA по шоке., чем для стали указанных марок. Реко­
мендуемые марки сталей для звеньев стропов кпимати* 
пес кпд *о исполнения ХЛ по ГОСТ 14892-69.

Х.п, Яоонья типов Р, Ров, Т, О, Ов н Кр должны из- 
1Х)Т0|«1ИТ1̂ Н гибкой в холодном или горячем состоянии^ а 
tition К l># К2 в КЗ -  ковкой или штамповкой.

Допускается* изготовление звена типе КЗ прессовкой 
ftitt Спободной резкой из шпосовой нпя листовой стали 
Ир» услоюп» обеспечении направления волокон вдоль вер- 
Тивлимой оси крюка.

1.0. Качество поковок -  по группе 11 ГОСТ 8479-70.
1.30. Звенья типа К2 должны изготовляться из крю­

йте по ГОСТ 6627-74 осадкой хвостовика и проишькоЙ 
окперстич,

1.11# Применение сварки при нзготовлеиш крюков не 
од* ус кается. ,

1.12. 1)а поверхностях звеньев к их деталей не до­
пуска ктл1 трещины, плены, расслоения, волосовины и над- 
pi л вы.

Заваривать и заделывать указанные дефекты не доп ус-, 
кается.
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Допускаются отдельные вмятины я окалины в пределах 
допуска на диаметр металла, из которого изготовлены 
звенья,

Х*13.3веиья типов Т, О, Ов должны изготовляться с 
примененном контактной электросварки с последующей 
«фиварий упоров электродуговой сваркой.

Сварной шов эвена тша Т должен располагаться в 
центре нижней прямолинейной части звена, а звеньев та» 
нов О и On -  на Прямолинейной части. * . •
.' "Допускается применять электродуговую ручную сварку - 
апОм С21 по ГОСТ 5264-69.

.Допускается местный, нагрев.
* 1.14. Механические свойства наплавленного металла 

а местах соедиге Ний .должны быть не нижег чом для эпек- 
.тропов типа Э42А по ГОСТ 9467-75.

1.15^ Сварку звеньев должны производить сварщики, 
сдавшие испытание в соответствии с 'Правилами аттеста- 
Bier сварщиков', утвержденными Госгортехнадзором СССР 
22 июня 1971 г.

1» 1б. Увеличение диаметра в месте сварки звеньев не 
Ввюкпе превышать 0,1 <*.

1.17. Смешение свариваемых концов эвена в месте 
стыкаве хеюкно превышать значений, указанных в табл.3.

мм
Т»бпкяа 3

Дя&мотр звена СМошвнш .
r[0 J3 0,5
Or 15 до 24 t.o
Or 26 до 40 1.5Сейше 40 2.0

1.18. В местах сварки не должно быть непроваров к 
утотцетай; Выжим и выплывы металла не допускаются.
' 1.19. Глубина местных выжигов в пригаров при кон-,
такгаой электросварке звеньев не должна . превышать 
0,7 мм..



1*20, Пластины карабинов после сварки должны nepeu ;1 
мощаться свободно, беЬ заеданий.

1*21* Крюки после ковки нпн штамповки, скоба кара­
бина и скобы звеньев типов Р, Ров поспе гибки, звенья 
Ttirtott Т# О, Оа поспе гибки и сварки должны» быть тер-, 
мообработаны и очищены от окалины.

Термообработка для. климатического исполнения У «  
нормализация* для климатического исполнения ,ХЛ -  ' нор* 
типизация ипк аакапка + отпуск.

Твердость для климатического исполнен!» У -  не ме­
нее НО 126, для климатического исполнения-Х/К. не 
менее Н& 14 V. . " ‘

Механические свойства металла поспе термообработки 
должны быть ке ниже, чем у металла, из которого изго­
товлены изделия/. -

Ударная вязкость для климатического исполнения Х Л -  
т  меной 3 кгс*м/см ’ при температуре минус 40°С*

1*22. Неуказанные предельные отклонения размеров; 
отверстий -  по И16, валов -  по : h  . 16, остальных -

«о  t  с т . с э в  302-76; ;

образуемых при механической обработке: 
отверстий -  по Н14, валов -  по h  14, остальных

ПО ♦ СТ СЭв Э02«»76;

образуемых штамповкой -  по И группе ГОСТ 7505-74: 
образуемых ковкой -  по ГОСТ 7829-JPQ. ' У

 ̂ 1,23. В звеньях типов Рт 1, Рт2 к РтЗ допускается^
Применять планки (деталь П) из набора пластин толщиной 
не менее 12 мм,

1.24, В крюках типа К 1 допускается применять зам­
ки предохранительные по ГОСТ 12840-73 и стандартам 
предприятий, при условии, что замок будет надежно запи­
рать зов крюка, при этом, допускается сверлить сквозные 
отверстия для установки замка.

1.25, Звенья и крюки должны выдерживать статиче­
скую нагрузку, превышающую их допустимую на 25ас.

1.26, Звенья с увеличенным радиусом г;бкн скобы ти­
пов Рт2 и Ов2 навешиваются на крюки грузоподъе\шых 
машин, согласно табл. 4.
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Грузоподъемность хрюка 3 »  <» п  о

Гр|аспольомиой машины» т Pr2 ‘od2

Л ; ч ' 3,2
- 0*2-0,4 

0 *2 .0 ,Г> 
0*2 .0 ,03

; й ,о ч
• ,

Рт2-0,8 
Рг2-| ,0  . 
FV2-1,2S

0*2«О,в 
0*2-1,0 
0*2.1,28 .

10,0

-
Р г2 -2 ,0
Рт2.2*5
Р г2 -Л Д

О» 2.1,0 
0*2-2,0 
с *а - 2  ;з

. Ов2.Л,2

142-4,0 
‘ Р » г _ 5 , о ' 

Рг2 -8 ,3  
- Рг 2 -8 ,0

С* 2-4,0 
0*2-0,0 
0*2-С,Э 
0*2-8 ,0

»>

\ 28,0
* i

Pt2—tOjO 
P r2 -t2 ,3  
142-18,0

0»2~Ю ,0
Оь2**12|5
Ов2-|6,0

t*27. Канатные стрбпы должки юготовляться ю цепь» 
ноте каната. Срашкаакю канатов ваг додус кается* 
u ' 1»28» Иря изготовлении ветвей стропов концы канатов 
заделывают способом заплетай, алюминиевой или стальной, 
втулкой или гитхьзоктпювым соединением.

Для стропов исполнения ХЯ концы канатов должны за* 
депываться способом заплатки яш опрессовкой алюмини­
евой втулки.

' 1.29. Изготовление стропов способом дагшетки указа* 
но- в приложении I  рекомендуемом*

1.29.1» Число проколов каната каждой прядью при за* 
плетке должно быть не мекез указанного, в табл» 5.

v Последний провал каждой прядью должен производиться 
половинным числом ее .проволок (половинным . сечением 
пряди).
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Диаметр каната, мм Чиспо прокопоц каждой 
прндыо, up мопев

Да 15 А
С пиши t f i  до 2 8 Г,
Гм*ии> 2В до GO G

1.2 f), 2. После отрезки технологических припусков кон- 
придай доп/кньГ быть заделаны способом, исключающим 
разматывание.

При заделке концов каната способом заппеткн 
моста сплетения проволок даижиы обкатывать обжимными 
роликами или протягивать через обжимную втулку. Разре­
шается при индивидуальном изготовлении место сп лею кия 
стропа уплотнять простукивай нем молотком.

Концы проволок прядей должны быть обмотаны прово­
да юй или изолированы другим способомь исключающим по­
вреждения рук .стропальщика.

По согласованию с заказчиком допускается произво- 
дить местную обмотку, т.е. обматывать выступающие мэн— 
цы прядей каната с перекрытием «а 25-50 мм в обе 
стороны,
х 1*2 0,4. Витки проволоки должны плотно прилетать к 

/канату н друг к другу, а концы проволоки заделаны спо­
собе**, исключающим ее разматывание.

1*30* Изготовление стропов с  заделкой концов каната 
втулочным соединен>юм указано в приложении 2 рекомен­
дуемом,

1.30.1. Для изготовления стропов с заделкой концов 
канатов втулочным соединением применяются втулки из 
труб ГОСТ 18482-73 или овальных труб из алюминия 
марок ЛДО, ЛДЗ, /ГД31, AMU по ГОСТ 4784-74 с..по­
следующей опрессовкой.

1.30.2. Рекомендуемые размеры втулок приведены ь 
приложении 2t рекомендуемом ОСТ 24.090.48-79.

1.30.3. Поверхность втулки до опрессовки не должна 
иметь либо и и, вмятин и других механических повреждений.



1.30*4. Отклонение продольной оси матрицы от верти» 
каля при опрессовке втулок ее бопэе 1°,

1.30.5* Заделанный швед каната Дашков выступать 
. № втулки не менее чем на 2  мм.

1.30.6. Втулки стропов после опрессовки не должны 
иметь трещин» а облой не должен превышать 2 мм.

1.31» Изготовление стропов с заделкой концов каната 
гнльэоклиновым соединением указано в приложении 3 ре» 
командуемом*

1*31» 1. Для изготовлении стропов с заделкой юнцов 
. каната гильэоклиновым соединением применяются гильзы 
ш вкладыши с последующей опрессовкой. .

1,31.2* Твердость вкладышей для канатов диаметром 
до 20 мм должна быть КВ 22SL250, для канатов два.4 
метром более 20 мм ~ HRC 30-36;

1.31*3. Пшьзы идст  опрессовки не должны иметь 
трещин.

1.31.4. Заделанный m s  каната должен выступать 
Из гильзы не менее чем на 2 мм.

1,32. Усилие опрессовкк стальных гильз к алюминие­
вых втулок должно соответствовать табд. 6*

Табаяиа в

11маклвам *■ 1Ьвн оарссотю, тсди»тр пить w , гжгьзаждоювога atyno«on>
©оедкввв**

6.3_7.в 00.70 20
8.0.0.0 во 20-25
9,7-10.0 аз 25—ЭО

IW too 30.45
12.5-J3.5 tto 40-̂ 5
15,0-16,5 ' 125 55-75
17/J-19.5 135 ttcuieo
20,0и21.5 ИЗО 160-220
22,0-24,5 ' Я» 210*250
25,0-26,0 290-26028,3-36,5 " •* 250-400

1.33. Каждый строп должен выдарнейвать матмвекую на»
грузку» превышающую его допускаемую на 25%.
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1.34. Грузоподъемность ушшерсальных стропов типов 
МСКГй УСК2 при у т е  между ветвями 00 приведена в 
табл* 7 и 8 ОСТ 2 4 .0 9 0 .48 - 70 , Схемы строповки изобра­
жены на черт. 1 и 2.

Скача стропов)» груза стропом УСК1 при у т е  
между ее гаями 2 (К -  00°

Г 0*еча ееропоаки груза стропом УС К 2 при угле 
' между ветвями 2 а »  90°
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1.35, Звенья стропов окрашиваются в два слоя эмалью' 
ПФ-115 красной по ГОСТ 64б5-70*v ' 8

Допускается ааменить окраску звеньев стропов консис­
тентной смазкой типов НМЗ-3,247, 39у по ГОСТ 
5570-00 или пресс-сопвдопом С по ГОСТ 4366-76.

1.36. По заказу потребителя детали и звеньй стропов 
могут иметь защитное Покрытие. Вед и толщина покрытия -  
по ГОСТ 0.073-77,’

. 2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1, Для проверки соответствия грузовых стропов требо­
ваниям настоящего стандарта прещтриятиа-иэготовитепь дол­
жно4 Проводить приемо-сдаточные испытания; 4

2.2, При приемо-сдаточных испытаниях каждый строп
.проверяют: до сборки -  на соответствие требованиям ■ п.п. 
1.3} 1.6;‘1.7; 1.0} 1,12; 1.13^ 1.14} 1,. 16—1.21 (при предь — * 
явлении изделия к сдаче в индивидуальном .порядке); 1.22;
1.27; 1.31,2.

В партии стропов подвергаются испытанию: ’
2% -  изготовленные способом эаплеТки, но не менее 

2 шт.;’ ,
5% -  изготовленные гипьзокпиновым соединением, но не 

менее 2 шт.}
, ‘ 10% -  изготовпенные способом опрессовки алюминиевой 
втулкой, включая первый' и последний.строп от Партии. <

2.3, При приемо-сдаточных испытаниях,крюков к звеНьев 
следует проверять:
, кв соответствие требованиям n, 1.12 -  все* звенья я. за-, 
готовки крюмов; Л.

на соответствие,требованиям п. 1.25 -  2% звеньев и
крюков от партии; V  . , о

, на соответствие требованиям ГОСТ 6687-74 »  все за- ; 
готовки крюков типа'ка. уогстовлённые методом свободной 
ковки и первый н последний крюк от партии, наготовленные 
меТодом горячей штамповки на одном штампе; .

на соответствие требованиям п, 1.21 -  звенья и заготов­
ки крююв следует проверять выборочно от партии; твер­
дость - ;'10% от партия; предел текучести и __ относительное, 
удлинение для'заготовок крюков в объеме, указанном ' - в 
табл."7, . ' г' • .
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Т а б п и и *  7

* Р,азмер партии ‘ Количество заготовок 
крюка*

До в I  '
От 7 до 3 0 2
О т 3 1  до 2 0 0 3
СЬмша 2 0 0 S

Примечания!
l. Партия допжнв состоять ю  иэдепнА одной 

грузоподъемности, изготовленных из мета ппа одной 
плавку на одном штампе и совместно лрошодшнх 
нормализацию. *

2» Временное сопротивление разрыву в ударную 
вязкорть следует проверять по требованию потре­
бителя*

2*4» При получении неудовлетворительных результатов 
выборочной проверки по и» 1.21 должна про изводиться rho« 
вторная проверка на удвоенном количестве об разию в, взя-. 
тых от той же партии по полной программе*

Результаты повторной проверки являются окончатель­
ными*

3* МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3*1, Правильность комплектации стропов (п,1#3), сво­
боду перемещения пластин карабинов (п. 1,20), цельность 
каната (л* 1*27), отсутствие трещин у втулок и гильз, 
(а* 1,30,3 и п* 1.31,3) проверяют визуально*

3.2, Измерение твердости (п ,1*21).- по * ГОСТ 
9012-59 и ГОСТ 9013-59,

3.3, Проверка предела текучести, относительного уд­
линения (п. 1,21). -  по ГОСТ 1497-73,

При изготовлении заготовок крюков методом свободной 
ловки образцы должны вырезаться из припуска на заго­
товки, При изготовлении крюков методом горячей штам­
повки образцы должны вырезаться из тела заготовки 
Крюка,

3.4, Увеличение диаметра в месте сворки звеньев' 
(пДЛС), смешоинв концов звена в месте сварки (п, 1,17),
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глубину местных выжигов и притерев (п.1.19), предель* 
кыё отклонения размеров (п.1,22), величину конца к а на- 
та, иыступэюшого из втулки или гильзы после заделки, 
(п. 1,30.5 и 1,31,4) проверяют универсальным меритель­
ным инструментом, шаблонами или калибрами,

3*5, Качество- материала (п. 1,7 ) проверяют по сертн* 
фнкатам или результатам лабораторного анализа,

' 3,6* Испытрние стропов на прочность (п. 1,33) провоз 
дят статической нагрузкой в соответствии с 'Правилами 
устройства и безопасной эксплуатации ' грузоподъемных 
кранов'.

При испытании ветви стропа должны быть расположены 
под углом 90 относительно'друг к* другу.

Допускается аналитический пересчет на прямолинейное, 
растяжение, при серийном изготовлении стропов время 
выдержки под нагрузкой -  3 мин, при индивидуальном 
время выдержки 10 мин* J*

. 3,7, Динамометр, регистрирующий приложенную, на*, 
грузку, должен быть снабжен фиксирующим устройством.

3,8, Контроль качества сварных швов производить из» 
мерением твердости металла шва, металла наплавки, ме~ 
талла околошовной зоны и основного металла путем за* 
мера твердости на приборах Брине тля или Роквелла.

3,0, При проведении испытаний стропы или канатные 
ветви должны быть ограждены для предохранения рабочих 
от тгрэим. .

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
' , И ХРАНЕНИЕ ■ ч

4 ,t. Каждый строп должен быть снабжен биркой, па 
которой указывают: ^ , *

найме нова и ио или товарный знак нродщшятин—изгото* 
вителя;

грузоподъемность стропа,’ 
дату испытании;
порядковый номер строт но t trp vu  нумерации пред- 

л рИЯ TJW»ll3rOTO ИИТОЛ я *
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4.2, На каждом звене стропа на установленном ; для, 
маркировки места ударным способом должно быть нане­
сено:

наименован») или товарный она к предприятия-изгото-» 
внтеля;

груэоподьомност ./звена;
год испытания (последние два шифры К
4.3, Канатные стропы одного уипораэмера и одной 

грузоподъемности комплектуют в одну общую бухту, мото» 
рую завязывают по периметру не менее.; нем в трех Мао
ТПХ.

Канатные стропы диаметром до 11,5 мм и длиной 
до 3,5 м могут'быть связаны в пачки. Масса пачки не 
донжна превышать ICO кг.

4.4, Цепные стропы упаковывают в доЫатыеящики по 
ГОСТ 2091-76 или ГОСТ 10108.78,

4.5, Маркировка грузовых мест -поГОСТ 14102-77,
4.6, Транспортнрбвка стропов -  по группе условий 

хранения ОЖЗ ГОСТ 15150-69 транспортом тобоге вида,
,4.7. Хранение стропов -  по группе условий хранения 

ОЖ4 ГОСТ 15150-60.
4.8. Каждый строп Или партия стропов должны сопро­

вождаться .документом, удостоверяющим соответствие 
стропов требованиям настоящего стандарта и содержащим: 

.наименование или товарный знак предприятия-изгото­
вителя;,

' грузоподъемность стропа; 
количество стропов В' партии; 
род и месяи выпуска; 
результаты проверок н испытаний; 
гарантийные обязательства, .

5. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

5.1. Эксплуатация стропов должна производиться со­
гласно требованиям "Правил устройства небезопасной экй-; 
плуатвнии грузоподъемных кранов" • ‘ Госгортехнадзора 
СССР.
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5*2» Грузовые стропы, не прошедшие технического ос- 
вкдетепьстаов ання, уста нов пенного 'Прав и пом и устройст­
ва и безопасное! эксппуатаиии грузоподъемных кранов*; 
Госгортехнадзора СССР, к .работе не допускаются.

5.3. При обвязке груза стропами q алюминиевыми 
втулками необходимо предохранять их от переггёов и пе­
ретирания.

5.4* При появлении на втулке трещины, видимой не-. > 
вооруженным глазом, и вмятин глубиной более 35% от 
толщины стенки втулки, строп бракуется.

в. ГАРАНТИИ изготовителя
6.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие 

стропов требованиям настоящего стандарта при соблюди-* 
нии потребителем условий хранений и эксплуатации, уста-, 
поеденных стандартом.

6.2. Гарантийный срок канатных стропов -  3 месяца 
при односменной работе, цепных -  24 месяца ср дня вво­
да в эксплуатацию.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

ЗАДЕЛКА. КОНЦОВ КАНАТА СПОСОБОМ ЗАПЛЕТКИ

1* Поспедоввтепьнос ть сплетки концов канатов через одну 
вод Две приди на прямом участке согласно схеме соединения, 
дредставненной на черт» 1,, а.

На расстоянии 0,5-0,7 .м от конца канат перевязывают. Ко*, 
ней каната распускают на пряди и вырезают сердечник (черт* 1,6). 
Концы распушенных прядей перевязывают (черт. I , » ).  Перевязки 
Стыкуемых канатов подводят вплотную так, чтобы пряди обоих 
канатов располагались в шахматном порядке. Прпдя каната X в 
двух Местах привязывают к канату И. Кроме того, накладыва­
ют дополнительные перевязки (черт. 1, 2). Первоначальные.пе­
ревязки с каната срезают. Любую из свободных прядей накла­
дывают на смежную встречную прядь, и специально заострен*»

Ооештонн» концов стальных канатов на прямом участке че~ 
рва одну под две пряди

SSSSSSESES
Сппетна ♦

а

а

Чррг. *
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|1ЫЙ пробойник вставляют под следующие две пряди» Г\>обитую 
прядь обтягивают; две пряди, под которые пробита ходовая >: 
прядь, обкопачивают молотком. Таким же способом через одну 
ПОД'две пряди пробивают все хофеыв пряди конца каната. За* 
Тем еще раз Пробивают те же пряди. Перевязку с каната И 
срезают, отвязывают пряди и дважды пробивают в^е пряди кон­
ца каната 1J. Это делают через одну смежную прядь под дзз 
пряди*- Затем вторично по два раза .пробивают все пряди с каж­
дой стороны стыка* В таком же порядке производят сипетку 
На всю, длину стыка. Заканчивают сплетку пробивкой по одному 
разу половины ходовых прядей через одну, т.е. одну прядь про- 
бйв&ют, вторую оставляют и т.д. В зависимости от длины сое­
динения число пробиаок может быть 4*1/2, 5 1/2, 6 1/2 и 
'Т.Д.Л

Конны прядей, прилегающие вплотную к канату, обрубают, и 
юшод выступающие наружу, должны быть изолированы спосо­
бом, исключающим повреждение рук стропальщика.

_2. Последовательность сплетки конца канат с основной 
ветвью через одну иод две пряди для образования петли.
 ̂ На расстоянии 0,6-0,7 м от конца канат перевязывают* 
Конец каната распускают на if ряди и вырезают сердечник* Кон­
цы распушенных прядей перевязывают (черт. 2, а). Конец ка­
ната загибают петлей (с коушем или без него), распущенные 
пряди прикладывают к канату в том месте, где предусмотрено 
начать пробивку; в чтом мосте конец при помощи перевязки 
Чюедикяют с канатом. Первую прядь для пробивки выбирают так, 
чтобы после снятия перевязки ходовой конец не закручивался и 
не раскручивался. Первая прядь всегда должна лежать справа, 
ближе, к низу, если, смотреть со стороны ходового конца каната.

Первую ходовую прядь пробивают под одну коренную прядь, 
вторую иод Две, третью -  под три пряди. Все они пробиваются 
в.бдном месте (черт. 2,6). Четвертую ходовую прядь пробива­
ют в том же месте, что и три первые, но ь противоположном 
направлении иод дш коре иные пряди. Пятую прядь в том же 
'месте пробивает под одну прядь, шестую -  под ту же прядь, 
что п первую, ио в'противоположном направлении (чер1. 2,в). 
Вторую пробивку производят каждой ходовой прядью ч^р&з од­
ну смежную под две следующие но генные приди (черт, 2, г г  

.. Последующие пробивки про пз во ляг -а на логично второй иробка- 
ке (черт. 2,д).
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СоСШШ*ИИО 10ШЮ1 СТвЯЬИЫХ (ЙН1ТОЙ С 0С1Ю1М0Й ОСТПЫО
через одну под дао пряди дпя образования пепн

I. 2, 3, 4 ‘$ 6, в «  поспев»wreubaocfb 'с ю и  приаИ)
. ■ : Ч»р*. 2

Последняя пробивка -  половинная, т.е. три пряди оставляв 
юг, а три"пробивают (черт, 2, в)» '

Во время операций по сплетне канатов пробитые пряди ‘ 
обколачивают молотком и обтягивают ходовые пряди.

‘ , Около каната пробитые пряди обрубают,'и концы, выступа-»
- юшяе наружу, должны быть изолированы способом, исключа- 
ющим повреждение рук стропальщика.

3. Последовательность сплетки конца каната с ‘ основной 
ветвью черев одну под одну прядь дпя образования петли.;
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Канат подготовляют к сплетке.
>ч Первую пробивку выполняют так же, как4при сплётке через 
оаку под» две пряди (см* черт* 2 ), Затем, для второй пробивки* 
первую ходовую прядь пробивают через одну, рядом пеж&шую, 
под од«у кор^ниу(а прядь, Таким способом пробивают все ос­
тальные пряди. Следующие пробивки производят аналогично В1з~

JpoJI пробивке.
~ Последнюю пробивку выполняют половинным числом прядей. 

;Й роч »<^  этой'сплетки пес копь ко ниже сплетки каната с ос- 
новнюй ветвью через одну под две пряди.
V V 4*. росЛедоватепьиость сплетки конца каната с завивкой 
род свою прядь. ,

; Канат подготовляют к сплетке и де лают первую пробивку 
'ходовых прядей так *е, как и при сплетке через одну прядь 
под да» приди (см* порт. 1), ’ , , *

■ вторую пробивку (черт* 3) начинают с любой ходовой пря­
ди* но йучщ© -  с первой (как при сплетка через одну под две 
пряди). Прядь пробивают под расположенную рядом с первой

Средине нке кошт каната с основной оетвыи япя обра* 
р о д а ш  патин (эаьиыи под свЬю цредь) .

I, £, 3. 4, 5, О -  поспедоватгпьность сана к» цряд̂ Л 
Черт. 3
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Ходовой коренную прядь. Работу эту выполняют, если смотреть 
СО ОТОрокм потли.спева направо. Ходовую прядь пропускают 
поп корвнкую. _

Вторую, рядом лежащую, ходовую и остальные прядя точно 
тля м» пропускают под соседние или коренные пряди. Третью 
пробивку начинают с первой ходовой пряди. Ее пробивают слева 
илпрявр под ту коренную прядь, из-под которой она выходит.

Положение t Пол&ме»ыс2

ПрояойЗ

Х 9 2 * Э, 4 * 5 » G -  нос пело ьатепьпость сыс*кк пред®» 
Черт. 4
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Таким же способом пробивают и все остальные ходовые 
пряди. Дальнейшие пробивки выпопняют поцобю третьей. Закан­
чивают сплетку пробивкой половины прядей, как и при сппетед 
через одну под две. пряди. Около каната пробитые приди обру­
бают, и концы, выступающие наружу, должны быть изолиро­
ваны способом, исключающим повреждение рук стропальщика,

.о. Последовательность заплетки прядей универсального 
стропа типа УСК2 (черт.4).
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ПРИЛОЖЕНИЕМ
Ре^бмездуемое

ЗАДЕЛКА КОНЦОВ КАНАТОВ ВТУЛОЧНЫМ 
СОЕДИНЕНИЕМ СПОСОБОМ ОПРЕССОВКИ

1. Конструкция соединения

Зацепка коьшв канатов втулочным соединением представая— 
ет собой впрессованную шнструкцню алюминиевой втулки и . 
прядями соединяемый канатов, которые,-прочно сцеплены между • 
собой, и металлом втулки, образуя однородное тетю в сечении 
(черт. I ) .  • ' ' •

Ч»рт. i

2. Технология- цзгютовг _̂1ш соединения

Овальная алюминиевая втулка надевается на ветвь каната» 
обоазуюшую петлю вокруг коуша Таким образом» чтобы конец 
вспомогателцрэй ветви каната выходил нз втулки после оррес~ 
совки ве менее чем на 2 мм*

Собранная заготовка соединенш помешается в матрицу и 
сдавливается пу а Исоном до получений круглого поперечного се »

. чекян втулки.
Существуют два способа опрессовки алюминиевой втулка, в : 

открытой (черт. 2) и закрытой (черт. 3) мэтрннаж*
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I  ~ пуансон; 2 *» матрица 
Чорт. 2 •

. Способ опрессовки в открытрй матрице разработан ииститу* 
том ВЙИКТИ Сталькокструкцня* Способ опрессовки в докрыто! 
матрице разработан институтом ВНИИ Монтажслеиетрой*,4
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ТРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое \

ЗАДЕЛКА КОНЦОВ КАНАТА ГИЛЬЗОКЛИНОВЫМ 
СОЕДИНЕНИЕМ

Гипьэокпиновбе соединение предиаэ начается для заделки 
юнцов стальных канатов с образованием петли под коуш и бее 
него. 1

1. К ш т уш т л& рят пт .
Гипьэохпиновое соединенна состоит из опрессованной V ин- . 

пиидричестоА гильзы; внутри которой между, анкеруемыми пря* 
дями каната помещается вкладыш. . .

2. Хидаииги", jam M w aww гаадцааш-
Сдельная стальная гильза устанавливается на ветви4 катп$ 

образующей петлю вокруг коуша. Для натягивания каната ' на 
. коуше гильзу вместе с вспомогательной ветвью сдвигают к по- 
пученной петле; необходимо следить за тем, чтобы прн затягн- 
ван ии коуша петлей вспомогательная ветвь выходила не менее 
чем на 20-30 мм из гильзы со стороны, противоположной ко­
ушу.

В середину'гильзы между ветвями каната Забивают вкладыш.
После закрепления коуша с петлей в тисках ударами в то- 

реи гильзы с противоположной стороны от коуша сбивают ее до 
закрепления каната ва коуше. • , ‘

Собранная заготовка соединения подвергается опрессовке. <
Способ опрессовки гидьэокптовыи соединением разработан 

ВНИИ Монтажспецетроем.
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