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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

ШНУРЫ И КАНАТИКИ ЛЬНЯНЫЕ
Технические условия

Linen cords and ropes. 
Specifications

ОКП 81 2243. 81 2223

ГОСТ
1765-89

Срок действии с 01.01.91 
до 01.01.96

Несоблюдение стандарта преследуется по :»ано»у

Настоящий стандарт распространяется на льняные крученые 
шнуры и канатики специального назначения.

I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Льняные кручение шнуры н канатики должны изготов­
ляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по 
технологическому регламенту, утвержденному ы установленном 
порядке.

1.2. Х а р а к т е р и с т и к и
1.2.1. Шнуры диаметрами 1,5 п 2,0 мм изготовляют лощеными 

и нслощенымн из льняных вареных ниток линейной плотностью 
60 тексХ4 по нормативно-технической документации.

Шнуры диаметром 4 мм и канатики изготовляют из льняных 
суровых или вареных ниток линейной плотностью 105 тсксХб, или 
из льняных суровых ниток линейной плотностью 130 текехб. или 
их смесей по ГОСТ 14961.

По требованию потребителя шнуры и канатики могут быть 
изготовлены из ниток, подвергнутых бностойкой отделке.

1.2.2. Шнуры диаметром 1,5 мм изготовляют путем скручива­
ния двух прядей в направлении Z.

Шнуры диаметром 2,0 мм, 4,0 мм и канатики изготовляют пу­
тем скручивания трех прядей в направлении Z.

Пряди для шнуров диаметрами 1,5 и 2,0 мм и канатиков скру­
чивают из каболок в направлении S; пряди для шнуров диамет­
ром 4,0 мм изготовляют из ниток скручиванием в направлении S.

и 1.1.11 и: официплытое 
★
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Каболки скручивают и$ ниток в направлении Z.
Допускается по согласованию изготовителя с потребителем 

изменение направления кручения шнуров и канатиков и составля­
ющих их элементов.

1.2.3. В зависимости от физико-механических показателей шну­
ры и канатики подразделяют на группы: А, Б, В.

1.2.4. Шнуры и канатики по физико-механическим показателям 
должны соответствовать требованиям, указанным в таблице.

Коэффициент вариации по разрывной нагрузке для шнуров 
диаметрами 1,5 и 2.0 мм должен быть, %, нс более:

для лощеных шнуров:
10 — диаметром 1,5 мм.
У — диаметром 2.0 мм.

для нелощеных шнуров:
13 — диаметром 1,5 мм,
12 — диаметром 2,0 мм.
1.2.5. Массовая доля закрепленных соединений в шнурах диа­

метрами 1,5 и 2,0 мм с биостойкой отделкой должна быть, %:
салициланнлид — не менее 0,45;
медь — 0,5—0,8.
Массовая доля закрепленных соединений в шнурах диаметром 

4,0 мм и канатиках с бностойкой отделкой — по ГОСТ 14961.
1.2.6. Шнуры и канатики должны иметь равномерную крутку 

по всей длине.
1.2.7. Для шнуров диаметрами 1,5 и 2,0 мм не допускаются 

пропуски ниток в шнуре и более одного узла на длине 300 м.
В шнурах диаметром 4 мм и канатиках диаметром 6 мм допус­

кается сращивание прядей. В шнурах диаметром 4 мм и канати­
ках не допускаются связанные приди.

1.2.8. Шнуры и канатики нс должны иметь масляных пятен и 
следов ржавчины.

1.2.9. Нормированная влажность шнуров и канатиков должна 
быть 10%.

1.2.10. Длина шнуров диаметрами 1,5 и 2.0 мм в мотке — 
300 м. Допускаемое отклонение по длине ±1% . Длина одного 
конца шнура диаметром 4 мм и канатиков — не менее 200 м.

1.2.11. шнуры и канатики группы А должны иметь внутри пря­
дей две цветные нитки, шнуры и канатики группы Б — одну цвет­
ную нитку. Цвет ниток устанавливает Министерство легкой про­
мышленности СССР.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
Шнур диаметром 1,5 мм, линейной плотностью 1.69 ктскс с 

биостойкой отделкой, лощеный, группы Б по ГОСТ 1765—89:
Шнур 1,5 мм 1.69 ктекс; ВС Л В ГОСТ 1765—89
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Канатик диаметром 8 мм, линейной плотностью 43 ктекс, груп­
пы Б по ГОСТ 1765—89, артикул 3110:

Канатик 8 мм АЗ ктекс В ГОСТ 1765—89 арт. 3110
1.3. Маркировка и упаковка — по ГОСТ 27628 со следующим 

дополнением: шнуры диаметрами 1,5 и 2,0 мм в мотках упаковы­
вают в кипы.

2. ПРИЕМКА

2.1. Шнуры и канатики принимают партиями. Партией считают 
количество шнура или канатика одного наименования, линейной 
плотности, группы, вида отделки, оформленное одним документом 
о качестве с указанием:

наименования предприятия-изготовителя и его товарного знака;
наименования изделия, линейной плотности и группы, вида 

отделки;
кондиционной массы нетто партии, кг;
результатов испытаний;

^  количества упаковочных единиц; 
г  даты изготовления;

обозначения настоящего стандарта.
2.2. Шнуры и канатики принимают по количеству по кондици­

онной массе по ГОСТ 6611.0.
2.3. Для контроля качества упаковки и маркировки подверга­

ют 100% продукции.
2.4. Для контроля качества шнуров диаметрами 1,5 и 2,0 мм 

по физико-механическим н химическим показателям и влажности 
от партии отбирается пять упаковочных единиц при массе партии 
до 1000 кг, десять упаковочных единиц — при массе партии свыше 
1000 кг.

Для контроля качества шнуров диаметром 4 мм и канатиков 
по физико-механическим и химическим показателям и влажности 
от партии, при объеме до 30 упаковочных единиц, отбирают и* 
менее 5 упаковочных единиц. Если объем партии больше, то от 
каждых десяти упаковочных единиц отбирают дополнительно по 
одной упаковочной единице.

Если в партии 5 и менее упаковочных единиц, контролю подле­
жат все упаковочные единицы.

2.5. При получении неудовлетворительных результатов испы­
таний хотя бы по одному показателю проводят повторные испы­
тания по этому показателю на удвоенном количестве упаковочных 
единиц, отобранных из той же партии.

Результаты повторной проверки распространяются па всю пар­
тию.
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3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ

3.1. Отбор проб по ГОСТ 25552 для изделий первой и второй 
групп со следующим изменением: для шнуров диаметрами 1,о и
2.0 мм от каждой упаковочной отобранной единицы, по п. 2.4 от­
бирают по две точечные пробы; длина удаляемого конца должна 
быть не менее 2 мм.

Для определения фактической влажности шнуров и канатиков 
от упаковочных единиц, отобранных по п. 2.4, отбирают пробу об­
шей массой 100—250 г и взвешивают с погрешностью не более
1.0 г.

3.2. Линейную плотность, разрывную нагрузку, параметры кру­
чения шнуров и канатиков определяют по ГОСТ 25552 для изде­
лий первой и второй групп со следующим изменением: для шну­
ров диаметрами 1,5 и 2,0 мм предварительная нагрузка шнура на 
разрывной машине устанавливается из расчета 0,1 сН/текс, округ­
ленная с точностью до десяти; для шнуров диаметром 4 мм и ка­
натиков диаметром 6 мм линейная плотность определяется под 
натяжением; для изделий второй группы число витков определяют 
на участках, отстоящих от конца изделия нс менее чем на 5 м.

3.3. Влажность шнуров и канатиков определяют по ГОСТ 
6611.4.

3.4. Массовую долю закрепленных соединений определяют по 
ГОСТ 25617.

А. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение — по ГОСТ 276°8.

5. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

5.1. Изготовитель гарантирует соответствие шнуров и канати­
ков требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий 
транспортирования и хранения.

5.2. Гарантийный срок хранения шнуров и канатиков — 1 год 
с момента изготовления.
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