
Б
З 

6

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

КАНАТЫ СТАЛЬНЫЕ ЗАКРЫТЫЕ 
ПОДЪЕМНЫЕ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ГОСТ 10505-76

Издание официальное

3
I

ИЗДАТЕЛЬСТВО СТАНДАРТОВ 
Москва

индекс изоляции воздушного шума

https://www.stroyinf.ru/izolyaciya-vozdushnogo-shuma.html


Редактор А. Л. Владимиров .
Технический редактор О. И. Никитина 

Корректор А. С. Черноусоея

С даю  в паб. 01.0».93. Пола, в n e t. 17.0993. Уел. а. л. 0,75. Уел. кр.-огт. 0.75.
Уч.-вад. л  0 ,» . Тир. 1103 » о . С *0 .

Ордеа* «Заак Почет»» Издательство стлвдартео. Ю7076. Мое*»». Коладеапыв вер . 14 
Т ы . «Мосаовский п с и  п и к » . Москва. Лялна вер.. В. Зак. >17



МКС 77.140.65 
Группа В75

к ГОСТ 10505—76* Канаты стальные закрытые подъемные. Технические 
условия

В каком месте Напечатано Должно быть

Вводная часть. — Требования по безо-
Второй абзац пасности продукции из­

ложены в мп. 1.11, 1.13— 
1.18, 3.1. 3.3, 3.6—3.9.

* Поправка действует только на территории Российской Федерации.

(И У С  №  8 2002 г.)



КАНАТЫ СТАЛЬНЫЕ ЗАКРЫТЫЕ ПОДЪЕМНЫЕ 

Технические условия

Closed steel wire ropes lor lifting purposes.re ropes lor li 
Specifications

ГОСТ
10505—76

ОКГ1 12 5100. 12 5200

Срок действия с 01.01.78 
до 01.07.96

Настоящий стандарт распространяется на стальные закрытые 
подъемные канаты, применяемые в угольной и горнорудной про­
мышленности.

Разд. I. (Исключен, Изм. Л* 5).

1 а. 1. Канаты изготовляются 
по точности изготовления: 
нормальной точности.

• повышенной точности — Т; 
по способу свивки: 
нераскручнвающиеся — Н. 
раскручивающиеся — Р; 
по направлению свивки: 
правого направления, 
левого направления — Л.
П р и м е ч а н и е .  Направление свивки каната определяется направлением 

свивки проволок наружного слоя:

Итдание официальное Перепечатка воспрещена

1а. КЛАССИФИКАЦИЯ

Издательство стандартов, 1976 
Издательство стандартов, 1993

Переиздание с изменениями
2-217
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по механическим свойствам проволоки: 
марка В — В. 
марка I — I;
по назначению: 
грузолюдскне — ГЛ, 
грузовые — Г.
П р и м е ч а н и е .  Для грузолюдского назначения применяются канаты мар­

ки В. '

по виду покрытия поверхности проволоки: 
из проволоки без покрытия,
из оцинкованной проволоки для средних агрессивных условий 

работы — С,
с протекторной защитой каната (из круглой оцинкованной » 

фасонной проволоки без покрытия) — ПЗ.
П р и м е ч а н и е .  Канаты с протекторной зашитой изготовляют по требова­

нию потребителя.

по степени крутимости: 
малокрутящисся — МК.
К канатам высшей категории качества относятся канаты марки 

В, повышенной точности изготовления, нераскручнваюшиеся.
1.а. (Введен дополнительно. Изм. 3).

I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. (Исключен. Изм. № 3).
1.2. Канаты должны изготовляться из круглой проволоки без 

покрытия или оцинкованной по группе С, марок В и I по ГОСТ 
7372 и фасонной проволоки без покрытия илй оцинкованной по 
нормативно-технической документации.

Канаты должны изготовлять по технологическому регламенту, 
утвержденному в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. J6 1, 3).
1.3. Канаты изготовляются с правым направлением свивки про­

волок наружного слоя, если направление свивки не оговорено с 
потребителем. Направление свивки проволок в двух верхних смеж­
ных слоях должно чередоваться.

Направление свивки проволок по слоям внутри каната опреде­
ляется предприятием-изготовнтелем.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
1.4. Первые три слоя круглых проволок капата при отсчете от 

центральной проволоки должны свиваться по типу линейного ка­
сания, последующие — по типу точечного касания.
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1.5. Длина шага свивки каната и отдельно свиваемых слоев 
проволок не должна превышать 9-кратного диаметра соответствен­
но свиваемого слоя. '

Канат должен иметь по всей длине одинаковую кратность ша­
га свивки.

1.6. В канатах не должно быть оборванных, перекрученных и 
залома иных проволок.

Проволоку в слоях нс должны иметь западаний, выпячиваний и 
перекрещиваний. Поверхность проволок не должна иметь вмятин, 
ржавчины и не должна быть сплющенной или срезанной.

1.7. При свивке каната проволоки должны иметь равномерное 
натяжение. Все проволоки в канате должны прилегать к проволо­
кам нижележащих слоев. Z-образные проволоки в слое должны 
прилегать друг к другу, образуя соединения замком. Между фа­
сонными проволоками допускается зазор, не нарушающий замка 
каната.

Г.8. Проволоки каната должны соединяться посредством сты­
ковой контактной сварки или высокотемпературной пайки. В ка­
честве припоя рекомендуется латунь марки Л060-1 по ГОСТ 
15527.

Места соединений не должны быть хрупкими н утолщенными. 
Расстояние между местами соединений отдельных проволок в каж­
дом слое должно составлять не менее пяти шагов свивки каната.

Количество сварок наружных проволок должно быть не более 
трех на длине 500 м каната.

(Измененная редакция, Изм. Л* I).
1.9. Проволоки в канатах должны быгь смазаны по всей по­

верхности. Нанесение смазки на проволоки производят при свивке 
их в канат.'

В качестве смазок должны применяться Торсиол-55 по ГОСТ 
20458. Торсиол-35 по нормативно-технической документации или 
другие смазки но нормативно-технической документации.

По соглашению изготовителя с потребителем канаты могут 
быть смазаны антикоррозионной фрикционной смазкой или по тре­
бованию потребителя могут быть несмазанными канатными емаз- 
.ками по наружной поверхности.

(Измененная редакция, Изм. 1,3, 5).
1.10. На концы каната должно быть наложено не менее трех за­

жимов, предохраняющих торцы каната от расслабления, а концы 
проволок в торце каната должны быть соединены сваркой.

1.11. Диаметр каната должен соответствовать диаметру, ука­
занному в ГОСТ 10506.

Предельные отклонения по диаметру каната нс должны пре­
вышать:

для канатов повышенной точности изготовления ±2%  — для
диаметров до 38 мм. ±0.75 мм — яля диаметров св. 38 мм;
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для канатов нормальной точности изготовления % — для 
всех диаметров.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3, 5).
J.12. Длина каната устанавливается потребителем. Предельные- 

отклонения по длине каната не должны превышать:
+2% — при длине каната до 500 хц
+1%  — при длине каната свыше 500 м.
1.13. Канаты должны изготовлять из круглых проволок но 

ГОСТ 7372 маркировочных групп по временному сопротивлению 
разрыву 1570 Н/мм2 (160 кгс/мм2) — I960 Н/мм2 (200 кгс/мм2) и 
из фасонных проволок по нормативно-технической документации 
маркировочных групп по временному сопротивлению разрыву' 
1270 Н/мм2 (130 кгс/мм2) — 1570 Н/мм* (160 кгс/мм2).

Допускается снижение числа перегибов и скручиваний круглой 
проволоки, взятой из каната, на один перегиб и одно скручивание; 
по сравнению с ГОСТ 7372, а фасонной на два скручивания по 
сравнению с нормативно-технической документацией*

1.12, 1.13. (Измененная редакция, Изм. >6 3, 5).
1.14. Разбег временного сопротивления разрыву круглых прово­

лок каждой группы по диаметру, взятых из каната, не должен 
превышать величин, указанных в табл. 1.

Т а б л и ц а  I

М а р к и р о в о ч н а я  г р у п п *  п о  в р е м в п н о и у  
с о п р о т и в л е н и ю  р а з р ы в у .  Н /м м *  (к г с /м м * )

Д о п у е и л е и ы Л  р  
с о п р о т и в л е н и я  р а а р к  

г р у п п ы  п о  д и а м е т р  
д л м

в

аэвег в р е м е н н о г о
о у  п р о п о л о к  КАЖДОЙ
у ,  Н /м м *  ( к г с /м м З ) .  
м а р о к

1

1 6 7 0 ( 1 6 0 » 2 5 0 ( 2 6 ) 3 1 0 ( 3 2 )
■ 1 6 7 0 ( 1 7 0 ) 2 6 0 ( 2 7 ) 3 3 0 ( 3 4 )

1 7 7 0 ( 1 8 0 ) 2 8 0 ( 2 9 ) 3 5 0 ( 3 6 )

1 8 7 0 ( 1 9 0 ) 2 9 0 ( 3 0 ) 3 7 0 ( 3 8 )

1 9 6 0 ( 2 0 0 ) 2 8 0 ( 3 0 ) 3 7 0 ( 3 8 )

Разбег временного сопротивления разрыву каждого профиля 
фасонных проволок, взятых из каната, не должен превышать вели­
чин, указанных в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

М а р к н р о ю ч н а а  г р у п п »  п о  
в р е м е н н о м у  с о п р о т и в л е н и ю  
р а з р ы в у .  Н /м м *  (к г с /м м * !

Д о п у с к а е м ы й  р л а б е г  а р г о с и « л г о  с о п о о т я е л е н и и  р а з р ы в у  
« р о в о л о *  к а н а т * .  Н /м м 4 ( к г с / м м * ) .  для м а р о к

В 1

1 2 7 0 ( 1 3 0 ) 2 5 0 ( 2 5 ) 2 7 0 ( 2 8 )

1 3 7 0 ( 1 4 0 1 2 5 0 ( 2 5 ) 2 8 0 ( 2 9 )

1 4 7 0 ( 1 6 0 ) 2 5 0 ( 2 5 ) 2 9 0 ( 3 0 )

1 5 7 0 ( 1 6 0 ) 2 5 0 ( 2 5 ) 3 1 0 ( 3 2 )

(Измененная редакция, Изм. Jfc 2, 3, 5).
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1.15. Маркировочная группа каната по временному сопротивле­
нию разрыву должна соответствовать значению маркировочной 
группы, указанному потребителем.

Для получения требуемого разрывного усилия каната приме­
няют любое сочетание маркировочных групп круглой и фасонной 
проволоки, при атом проволоки каждой группы по диаметру долж­
ны быть одной маркировочной группы.

(Измененная редакция, Изм. J6 2, 3, 5).
1.16. Поверхностная плотность цинка и прочность его сцепле­

ния со стальной основой круглых проволок — по ГОСТ 7372, фа­
сонных— по технической документации на фасонную проволоку.

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
1.17. Допускается на 10% испытанных проволок, взятых из го­

тового каната, уменьшение на 5%. поверхностной плотности цинка 
при условии, что средняя поверхностная плотность цинка на про­
волоках соответствует требованиям, изложенным в п. 1.16. Количе­
ство проволок, полученное путем расчета, округляют до целого 
числа в сторону увеличения.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.18. Суммарное разрывное усилие всех проволок в канате 

должно быть не менее расчетного значения, указанного в ГОСТ 
10506. при заданной маркировочной группе временного сопротив­
ления разрыву.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.19. Диаметры круглых проволок в канатах могут уточняться 

в пределах ±0,1 мм. Равные диаметры проволок одного слоя 
должны уточняться на одинаковую величину.

При изменении диаметров проволок диаметры канатов не 
должны выходить за предельные отклонения, указанные в п. 1.11.

Допускается изменение количества Z-образных проволок в на­
ружном слое и круглых проволок на одну в концентрических слоях, 
а в слоях из чередующихся Х-образных и круглых проволок — на 
одну пару проволок, при этом должны выдерживаться требования 
пп. 1.7 и 1.11.

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. Канаты принимают партиями. Партия должна состоять из 
каната одного типоразмера и оформлена одним документом о ка­
честве. содержащим:

товарный знак или наименование и товарный знак предприя­
тия- изготов нтсл я;

наименование организации, в систему которой входит предприя­
тие-изготовитель;

номер каната в системе-нумерации предприятия-изготовителя;
назначение каната;
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номинальный диаметр каната в миллиметрах; 
вид покрытия проволоки; 
направление свивки каната; 
способ свивки каната; 
длину каната в метрах; 
массу брутто каната в килограммах; 
площадь поперечного сечения всех проволок в канате; 
результаты механических испытаний (маркировочную группу 

каната по временному сопротивлению разрыву, марку каната, сум­
марное разрывное усилие всех проволок в канате); 

дату изготовления каната; 
обозначение стандарта на сортамент.
2.2. Внешний вид, диаметр, механические свойства проволок 

каната и качество поверхностной плотности цинка проверяют на 
каждом канате.

Разя. 2. (Измененная редакция, Изм. .>6 2).
3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Для проверки механических свойств проволок каната и ка­
чества поверхностной плотности цинка от каждого каната отби­
рают образцы длиной не менее: 1,0 м — для канатов из проволоки 
без покрытия; 1,5 м — для каната из оцинкованной проволоки.

От образцов канатов отбирают проволоки в количестве, указан­
ном в табл. 3.

.  Т а б л и п з  3

Вид мспытляиа

Испытание на растяже­
ние с определением раз­
рывного усилия 

Испытание на перегиб

Испытание на скручива­
ние

Проверка качества по­
верхностной плотности цин­
ка

Проверка прочности сцеп­
ления цимка со стальной ос­
новой

Количество иеяытымсиых вроколок

Вес круглые н фасон­
ные проволоки

Все круглые проволо-

Вее фасонные и 25% 
круглых проволок каж­
дою диаметра, но не 
менее трех

10% проволок каждого диаметра 
всех марок, но не менее трех

10% проволок каждого диаметра, но не менее 
одной

25% хруг.тых н фа- 
сонных проволок, но нс 
новее трех

25% круглых проволок 
каждого лиаметра. но не 
менее трех

25% фасонных н 10% 
круглых прополок каж­
дого диаметра, но не ме­
нее трех

в канатах

Результаты испытаний на растяжение, перегиб и скручивание
считают удовлетворительными, если суммарная площадь попереч-
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ного сечения проволок, не соответствующая требованиям настоя­
щего стандарта, составляет не более 5% номинальной площади 
сечения всех проволок в канате при 100%-ном испытании и не бо­
лее 2% номинальной площади сечения каната при 25%-ном испы­
тании проволок в канате. Проволока, не удовлетворяющая по ме­
ханическим свойствам требованиям настоящего стандарта, в рас­
чет суммарного разрывного усилия не принимается.

При несоответствии результатов испытаний требованиям на­
стоящего стандарта допускается повторное испытание всех прово­
лок каната марки В и 50% проволок каната марки 1. При этом 
суммарная площадь поперечного сечения проволок каната марки 1, 
ие соответствующая требованиям настоящего стандарта, должна 
составлять не более 4% номинальной площади сечения каната.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.2. Наружный контроль каната производят визуально.
3.3. Диаметр каната проверяют в двух взаимно перпендикуляр­

ных плоскостях штангенциркулем по ГОСТ 166 с иеной деления 
0,1 мм на расстоянии не менее 5 м от конца каната.

3.4. Диаметры проволок проверяют микрометром по ГОСТ 
6507 с ценой деления 0,01 мм в поперечном сечении в двух вза­
имно перпендикулярных плоскостях.

3.3, 3.4. (Измененная редакция, Изм. № 3, 5).
3.5. Канат удовлетворяет требованиям по нераскручнваемости, 

если при освобождении концов образца от зажимов и сварке Z-об- 
разные проволоки не выходят из замка.

Определение нераскручнваемости верхнего слоя фасонных п о ­
волок производят на расстоянии не менее половины шага свивки 
от места отрезки.

3.6. Испытание проволок на растяжение проводят по ГОСТ 
10446, при этом расчет временного сопротивления проволок при 
растяжении ведется по поминальным размерам.

При 100%-ном испытания суммарное разрывное усилие каната 
определяется суммой разрывных усилий всех проволок. При выбо­
рочном испытании суммарное разрывное усилие каната определя­
ется как сумма произведений средних значений разрывных уси­
лий испытанных проволок разных размеров на число в канате.

Соответствие расчетного временного сопротивления разрыву 
проволок, указанному в заказе, проверяют по величине суммарного 
разрывного усилия каната, полученного путем испытания прово­
лок, деленного на расчетную площадь каната, указанную в стан­
дарте на сортамент.

При корректировке проволок в соответствии с п. 1.19 фактиче­
ская площадь каната берется по уточненным номинальным разме­
рам проволок:

Определение маркировочной группы круглых проволок каната 
производится путем деления суммарного разрывного усилия всех
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круглых проволок на номинальную площадь их сечения и округле­
ния в меньшую сторону до ближайшего значения маркировочной 
группы по ГОСТ 7372.

3.7. Испытание проволок на скручивание проводят по ГОСТ 
1545.

3 8. Испытание проволок на перегиб проводят по ГОСТ 1579.
3.9. Количество цинка и прочность его сцепления с основным 

металлом проволок проверяют по ГОСТ 7372.
3.10. Шаг свивки каната проверяют линейкой по ГОСТ 427 с 

ценой деления 1 мм на расстоянии не менее 5 м от конца каната. 
За длину истинного шага свивки принимают среднее арифмети­
ческое значение не менее чем трех замеров. •

(Измененная редакция. Изм. Лз 3, 5).

4 . УПАКОВКА» МАРКИРОВКА, ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

4.1. Канаты наматывают на деревянные барабаны по ГОСТ 
11127, а также на возвратные барабаны с использованием их в 
•установленном порядке.

Опалубка барабанов с грузолюдскими канатами обязательна.
Упаковка канатов для районов Крайнего Севера и труднодо­

ступных районов — по ГОСТ 15816.
(Измененная редакция, Изм. ЛЗ» 2, 3, 4).
4.2. Диаметр цилиндра барабана должен быть не менее 30- 

кратного диаметра каната.
Борт барабана должен выступать под наружным слоем каната 

не менее чем на 50 мм.
На барабане канат должен быть уложен плотными неперепу- 

. тайными рядами, без защемления, чтобы обеспечивалось свобод­
ное сматывание каната с барабана. Концы каната должны быть 
прочно закреплены на внутренней щеке барабана. Конец ханата 
обвязывается отходами канатов и крепится гвоздем к щеке.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
4.3. К каждому барабану должен быть прикреплен металличе­

ский ярлык, на котором указывают:
а) товарный знак или наименование и товарный знак предприя­

тия-изготовителя;
б) номер каната по системе нумерации предприятия-изготови­

теля;
н) условное обозначение каната;
г) длину каната в метрах;
д) массу брутто каната в килограммах;
е) дату изготовления каната.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
4.4. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192.
(Измененная редакция. Изм. ЛЬ 2).
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4.5. Хранение канатов — по условиям 5 ГОСТ 15150.
При хранении каната, намотанного на барабан, ось барабана 

должна быть параллельна полу, на который установлен барабан.
При длительном хранении канаты необходимо периодически, 

не реже чем через 6 месяцев, осматривать по наружному слою и 
смазывать канатными смазками.

(Измененная редакция, Изм. J4 2).
4.6. Канаты транспортируют открытым транспортом всех видов 

в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на 
транспорте данного вида. Размещение и крепление грузов, пере­
возимых по железной дороге, должно соответствовать правилам 
погрузки и крепления грузов, утвержденным МПС СССР.

( Измененная редакция, Изм. J4 2, 5).
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