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/. введение
i  д доннам Выпуске разработаны чертежи 

сборочных единиц аттяусек (СбО) унифицирован
ных элементов конструкций мачт па заданию гспи 
Минсвязи СССР от 90 июля /983<?. В соатдетстдии с планом 
типового проектирования Госстроя СССР на 1989.. /99/?. о 
(Т5.БЛ. Тб 1,S,.в, Т61.8.7).

9. Область применения и указания 
по применению

9.1 СВароиные единицы аттяусек fco o ) мазут применяться 
при проектировании мачт, о районах с различными климатичес
кими услаВиями (д а  б  Ветрового и ч  зололёднозо районов Вклю
чительно) .
9.3. При конкретном проектировании мачты па расчетным уси

лиям и диаметрам паясаВ поддираются марки сборок аття- 
Жек. Черте уги сборок содержат постоянные и переменные дан
ные. Переменные данные определяются тонусе при лриВяэке к 
конкретному проекту.

3. ИонструктиВные решения
3.1. Сборочная единица оттяуски изготовляется из стопьнизо 

каната определённого диаметра и соответствующих данному кана
ту мехдеталей аттяусек. Оттяуска крепится к фланцам поясаВ 
мачты с помощью серьги. Перечень диаметров канатов и диамет
ров труб поясов мачт, для наторо/х Выполнены СбО, даны 
В таблице расчетных данных данного Выпуска.

k. Материалы
В.1. Материалы деталей аттяусек и дополнительные требования 

н качестбу стали оговорены о рабочих чертеусах деталей ат- 
тяусек и технических условиях.
Применяемые В данном Выпуске материалы канатов сборочных 
единиц вттяфвк долусны соответствовать следующим требо
ваниям : е р

Сборочные единицы оттяжек долусны _ озготаолиботься из 
стальных канатов двойной свивки с линейным касанием про
волок в прядях типа ЛК-РО, ЛК-Р с металлическим сердечни
кам мс грузовые, изготовленные из пробалок первой марки, 
оцинкованные по группе у с , по способу сбиоки нераскручиВаю-

Я Нана ты изгатавлиВаются па ГОСТ 7660-30, ГОСТ ikSSk-
80, ТУ Й -В -908-78.

3

В.9. Запойно концов нпнатоВ Во Втулках доругнц произ
водиться цинковым сплавам Ц 0М 9-1 , 5л ГОСТ РЙ37-75 
согласна разделом 6 и 7 технических требовании.

5. Требования к  изготовлению, транспорти
ровке и хранению

5.1. Сборочные единицы аттяусек изготавливаются 
на Ниусне - исетскам заводе металла конструкции из канатов 
и механических деталей оттяжек па технологическому 
процессу заливки канатов, согласованному с ЦНиипровктстоль- 
конструкция В 1977г. _

Технические тредаВания, методы испытания, упаковка, 
маркироВна и хранение канатов долусны соответствовать 
ГОСТ 3861-80.

изготовление механических деталей аттяусек 
далусна производиться па спвуиальна разработанной техно
логии на оснобонии черт русей Выпусков 3 ...9  данного про
екта. Технические условия на изготовление деталей ат- 
тя усек см. 3.50ч. 8 -5 .10 - ТУ.

5.9. Сборочные единицы оттнусен от завода н месту 
мантауса перевозятся но барабанах диаметрам 8,5м

Сборочные единицы аттяусек, поступившие на монтаж
ную площадку, подлежит немедленному осмотру, при этом 
дран овне лодлеусат аттяуски, В которых:

а) оборваны проволоки в канате'.
б) нарушена цинковое покрытие проволок',
в) манаты, имеющие заломы по полному сечению каната
( после затянутых петель и подобные им)
г) манаты с выпученным числом провал он 10% и более от
общего числа провалам В манате ( фонарь) ,
д) насечки, забои, сплющивание проволок каната числам 

более Ю °/о от общего числа проволок В канате.
детали аттяусек не долусны Выходить за пределы 

технических условий 3.ВОВ. 8-5. 10-ТУ.

11381Лист К? Вопим. Пода дат
Раэрпбопм Та Шаба -& Г
Проверил Внуспинский. ?
Рдн.ириг. Минах
И. контр НлвйменаВ
УтвердилОстроумов i

3 .6 0 4 .2 - 5 . 2 - Т Т

Шехничесние
требования

лит. лист листов
~ г г i 9
ОШпроешвбьмшрщия

им.

11

2.52.62-о Ъ if Формат Я2,



5.3. Хранение гот овых o ff оранных единиц, вттящсек должна 
производиться на оборудованной площадке на барабанах при 
горизонтальном положении оси барабана, при этом оттяжки 
не должны соприкасаться с поверхностью площадки.

5Л Снятие аттящсек с барабана производится сматыва
нием аттяуски Вращением барабана Вокруг оси. Сбрасывание 
оттяусни с барабана без его Вращения категорически за
прещается.

5 5  Снятые с барабана оттяжки долщсны̂  быть на пло -

ае строительства Вытянуты с силой, раВной 0,5раз- 
юеа усилия каната.

' S.S. Проектные длины оттяжек мачты, определенные о ра
бочих  ̂чертежах, Волусны быть откорректированы ман -  
тпуснай организацией по деонтически замеренным полоусе- 
ниям центров проушин анкеров.

в Указания по за ливне 
манатов Во Втулках
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б.<. Нонцы канатов, подлежащие заливке, тщательна ос
матриваются ■ дефектный конец - повреждённый или рас- 
пустившийся - обрезается. Резка канатов моугет про
изводиться газовым резаном на стенде с защитой зо
ны около реза от наереВа ( Во избеусание отжига про
волок) асбестовым шнурам. р

6.8. . За пробна концов каната Во Втулки и их заливка 
производится на специальных Верстаках под набесам.

б.з Внутренняя поВерхнасть стакана Втулки очищается
металлическими щётками от грязи и окалины да метал
лического блеска, промыбается бензином или щелочью бо 
полного обезжиривания и просушивается. _

6 к. Нанец каната па длине протаскивания его через отул- 
ну очищается от грязи и смазки, промывается бензином или 
щелочью. и просушивается. „

Очищенный конец каната протаскивается через Втулку 
и напраВпяющую воронку.

6.5. Производится обрезка, расплётка и загибка крючков по
ч ер т ещ  Сем. листы В... 9).

6.6 Проволоки расплетенного маната с загнутыми крюч
ками тщательно очищаются , промываются бензином или щё
лочью до полного обезжиривания и просушивания.

6.7. Втягивание подготовленного к заливке конца каната Бо 
Втулку лучше производить через направляющую Воронку для 
чего она надевается на манат до расплётка, после пропуска 
каната через Втулку. р _ _ „

Воронка изготовляется из стали марки L г о кпд тол
щиной 1,5...9мм. Поперечные сварные швы с Внутренней сто
роны баранки обязательно зачищается заподлицо.

Наруусные сварные швы на̂  цилиндрический части баран
ки обязательно зачищаются. Наружный диаметр Воронки( днор) дол
жен быть на 1... 8 мм меньше Внутреннего диаметра втулки.

В=днар
Ы * (0 ,6 ... 0,8)днпр

Верх Втянутого каната должок быть ниже Верхней 
кромки Втулки на 5 ... 10 мм, р _ о

6.8. Заливка канатов во втулках производится антифрик
ционным сплавам на цинноВай основе па ГОСТ 8ik37 -75, мар
ка сплава ЦК МП-1,5 л . Химический состав, основные компонен
ты - алюминий 8.0 ... н°/о , медь/ /,0 8 .0% , магний 0,03...0,0В%.
Остальное - цинк. Следующих примесей должно содержоться
не более -свинца 0 ,03%, железа 0,8 °/0 , а л аба 0,т % , кад
мия 008° /о, кремния 0,W% и марганца 0 , / 0 % ,
Температура плавления сплава к50°С. „

6.9. Зля заливки сплаВом канат а насаженной Втулкой за
жимается в  колодках верстака, втулка устанавливается стро
га Вертикальна, причём конец каната , направленный но Втул
ке, должен быть по длине 1, 0 ... 1,5м от неё совершенно пря
молинеен и напраВлен точна па оси Втулки. Несоблюдение это
го условия может привести к переноси каната во Втулке
и , как следствие, к неравномерной работе отдельных про
волок . Тля предохранения от вытекания сплава из втулки 
во время заливки просвет в  нижней части между стенками 
отверстия втулки и канатом замазывается глин а и или раз
моченным асбестом.
6.10. Одновременно с плавной сплава В тигле, стакан втулки 

подогревается паяльной лампой или газовыми горелками. 
Подогревание производится в  целях удаления оставшихся на
пел ь жидкости, могущих при заливне, Вследствие образования 
параВ, Вызвать выброс сплава из Втулки, а также для лучше
го заполнения сплавом всех промежутков между отдельными 
проволоками и лучшего схватывания сплава со стенками Втул- 
ни. ПадоереВание прекращается при температуре проволок 
Внутри Втулки 180°... 880°С. Определение температуры 
производится ртутным палочным термометрам на глу
бине, равной </8 втулки.

После залиВни сплаВа стенки стакана зачистить и 
Восстановить нарушенную грунтаВкц.

Сплав можно расплавлять о тигле на переносном горне 
о ручным или механическим дутьём. Предварительно перед рас
плавлением сплав В чушках следует разбивать на мелкие 
куски и плотно уложить в тигель. Уля предохранения сплаВа 
от окисления при соприкосновении его с Воздухом поверхность 
усажанного В тигель сплава должна быть панрыта слоем мел
кого, просеянного и хорошо просушенного древесного угля.

Ш м . Л и с т yvs da н у м . п а д л . Л а т а
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Толщина слоя угля на поверхности cnnaSa должно быть 
не менее 36... 30мм, Величина зерен угля - S ... /Омм.

РасплаВление сплаВа следует производить на горне хо 
рошо разагреВшимся ноксом или дреВесным углём.

дутье применяется талька для разгорания горна и Вык
лючается ори плаблении сплаВа, тан как слишком Высокая 
температура В горне Вызыбает перегреб расплавляемого спла
Ва и партит его качество. Расплавленный В тиглеv сплав 
необходимо тщательна перемешивать сухой деревянной пал
кой которая, обугливаясь , отнимает кислороду попавший 
6 тигель Вместе . с кусками сплаВа, а также облегчается 
Всплывание на поверхность шланоб и угля.
, Температуру расплавленного сплаВа следует держать
if 8 0 ° soa r.

'в  процессе плавления сплава следует избегать его 
перегрева, что особенно Важно при про тарных переплавах. 
Температура нагрева сплава при повторных переплавах не 
должно быть Выше 560°... 530°С. Температура разлива долж
на Выть В пределах вво°... йдй°С. Превышение указанной тем
пературы разлива мажет привести н отжигу провалам 
каната что снижает его прочность. измерение температуры 
расплавленного металла производите$ Высокоградусным полоч
ным ртутным термометрам с ценой делений 5°с.

при пальзаВании железными тиелямц, для предохранения 
их от разъедания сплавом, необходима после каждой плавни 
очищать тигли от металла и обмазывать и х  специальной 
обмазкой, которая наносится кистью равным слоем на Внут
реннюю поверхность тигля. Перед загрузкой сплавам ти
гель неабхадими просушить. „

Обмазка состоит из молотых и просеянных порошков мг
ла , графита и ж  едкого стекла, Взятых В равных количест
вах па Весу и разведённых водой Во жидкой нансистен- 
циц.

Перед заерузкой сплава В тигель проверяется цель
ность защитного слоя и, В случае обноружвния повреж
дения , этот слой исправляется путём нанесения обмаз
ки кистью на горячие стенки тигля.

Все другие приспособления из железа (скребни, латки 
и т д.) также покрываются указанной обмазкой и пра- 
сишиваются на горне. Весь шлак, образующийся при распла
влении сплава В тигле, перед заливной во втулки должен 
быть удалён.

для обеспечения заливки Втулки непрерывной струёй 
разливочный тиеепь должен иметь ёмкость не меньше ёмкос
ти стакана Втулки, для этого предусмотреть соответствую
щие объёмы тиелей, в которых производится расплавление 
заливки на горне.

Заливку произвести В уровень кромки стакана Втулки 
с образованием равной поверхности. в _

для надежного заполнения сплавам Всего свободного am 
проволок объёма втулки необходима Во Время заливки и за

стывания сплава" создать Вибрацию ( колебания’)  Верстака 
Вместе со Втулкой. Вибрацию можно созвать электромотором, 
закреплённым но Верстаке или частыми ударами па стайке 
Верстака.

7. Указания по залиВкв канатоВ 
В оцинкованных втулках

7. /. Втулка оцинковывается согласна требованиям тех
нологии эксплуатации сооружения. Организация работ па 
заливке канатов должка о предусматривать обязательную 
сохранность оцинкованной поверхности втулки.

7. Я. Концы канатов, подлежащие зпливне, тщательна осмат
риваются ■ дефектный нанец - повреждённый или распус
тившийся -обрезается. Резка канатов может производить
ся газовым резаном' на стенде с защитной _ зоной около 
реза от нагрева (Во избежании отжига прасола к) из ас
бестового шнура. р р р р

7. з. Заправка концов наката бо Втулки и и х залибна 
производится на специальных Верстаках под навесом.

7Л. Внутренняя поверхность Втулки очищается от грязи
и промывается бензинам или щёлочью до полного обезжири
вания и просушивается. р .

7.5. Конец каната на длине протаскивания его через втул
ку очищается от грязи и смазки, промывается бензином или 
щелочью и просушивается. .  „

Очищенный конец каната протаскивается через Втулку 
и направляющую Воронки.

7. Б. Производится обрезка, расплётна и загибка нрючкоВ
(см. листы„ б... 9)

7.7. Прав а лани расплетенного каната с загнутыми крюч
ками тщательна очищаются, промываются бензинам или щё
лочью до полного обезжиривания и просушиваются.

7.8. втягивание подготовленного н заливке конца каната во 
втулку лучше производить через направляющую Воронку, для 
чего она надевается на канат до расплетя и , после пропус
ка канат а через Втолку.

Воронка изготовляется из стали толщиной /.5... 9.0мм. 
Поперечные сварные швы с Внутренней стороны Воронки 

обязательна зачищаются заподлицо . _
Наружные сварные швы на цилиндрической части Во

ронки обязательно зачищаются.
Наружный диаметр Воронки ( 3 нар.) должен быть но /•••■ 

9мм Внутреннего диаметра стакана Втулки.

<9 м m / п е г? т т лит

им Лит N- Ваиум. Подл. Пата 3.  В 0 4 .  2 - 3 . 2 - 1 1 3
252.6 2. ОЬ 6  Формат ДЗ
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Верх Втянутого каната должен быть ниже Верхней 
нро/нки Втулки на 5 ... 10мм.

7.8. Заливка канатов Во Втулках производится антифрикцион
ным сплаВом на цинноВай оснобе по гост 81в37~ 75, марка 
сплаба ЦПМ9-1 5Л . Тимический состаВ: основные компо
ненты -алюминий 3 ,0 ... 11% , медь 7,0 ... 2 .0 % , тений 
0.03... 0 .06°/о. Остальное - цинк. Следующих примесей долж
но содержаться не более - сВинца 0.03% , железа 0,8%, олоба 
0.0 1 °(„ , кадмия 0.08% , кремния 0.10% и марганца о./о°/о. 
Температура плаВления сплава Bso'C, „

7.9! Зля залибки сплаВом канат с насаженной Втулкой за
жимается В колодках Верстака. Втулка устанавливается 
строго Вертикально, причём конец наната, направленный ко 
Втулке, должен Выть по длине 1,0... 1,5м от нее совершенно 
прямолинеен и направлен точно по оси втулки. Несоблюде
ние этого условия может привести к перекосу наната во 
бтулне и , как следствие, к неравномерной работе отдель
ных проволок. Зля предохранения от вытекания сплава 
из Втулки 6а Время заливки, просвет в нижней части . 
Mevfcdy стенками отверстия Втулки и канатам замазыва
ется глиной или размоченным асбестам.

7.1/. Одновременно g плаВкай сплаВа В тигле, Втулка 
падогреВается да t  - ISO... ieo°C без непосредственное о 
Воздействия пламени на ацинкаВанную поверхность втулки.

Подогревание производится В целях удаления остав
шихся налель живности , могущих при заливке, Вследствие 
образования паров, вызвать выброс сплава из Втулни, а  
также для лучшего заполнения сплавам всех промежут
ков мецсву отделоными проволоками и лучшего схватывания 
сплаба со стенками Втулки.

внимание! Оцинкованные поверхности втулни не должны 
перегреваться. При температуре 190°С оциннавна пор
тится

Сплав можно расплавлять В тигле на переносном гор
не с ручным или механическим дутьём. Предварительна пе
ред расплаолением сплав В чушках следует разбить на 
мелкие куски и плотно уложить 6 тигель. Зля предохране
ния сплава от окисления при соприкосновении его с Возду
хом поверхность уложенного о тигле сплаба, должна быть

Щ

панрыта слоем мелкого, просеянного и хорошо просушенного 
древесного угля Толщина слоя угля на поверхности сплава 
должно выть не менее 85... 30мм Величина зёрен угля 5 ... 10мм 

Расплавление сплава следует производить на горне хо
роша разогревшимся консом или древесным углем.

дутье применяется талька для разгарания горна и Вклю
чается при плавлении сплава, так как слишком Высокая тем
пература в горне вызывает перегреб расплавляемого сплаба 
и партит ееа качества. Расплавленный в тигре сплаву необхо
димо тщательна перемешивать сухой деревянной е палкой, кото
рая Обугливаясь , отнимает кислород, попавший о тигель Вместе 
с кусками сплава, а также облегчается Всплывание на поверхность 
шлаков и угля. ,

^Температуру расплавленного сплаба следует держать Род...

Ь процессе плаВления сплава следует избегать его пе
регрева, что особенно Важно при повторных переплавах. 
Температура нагрева сплава при повторных переплавах не 
должна быть Выше Ш ...380°С . Температура разлива uдолжна 
быть § пределах РбО... йВО°С. Превышение унозаннои темпера
туры разлива наорет привести к отжигу лрабалон наната, 
что снижает прочность его. измерение температуры рас
плавленного металла производитеg Высанаградусным полоч
ным ртутным термометром с ценой делений 5 ° С

При пользовании железными тиглями, для предохранения 
их пт разъедания сплавом, необходимо после каждой плаб 
ки очищать тигли от металла и обмазывать их специальной 
обмазкой которая наносится кистью ровным слоем на Внут
реннюю поверхность тигля. Перед загрузкой сплавом ти
гель необходимо просушить.

О Б мази а с остаит из молотых и просеянных порошков, 
мела, графита и жадного стекла, Взятых 8  равных_ ко
личествах по Весу и разведённых Водой до жадной кон
систенции. „ г Р в еПеред загрузкой сппабов б тигель проверяется цель - 
кость защитного слоя и , 6 случав обнаружения поврежде
ния, этот слой исправляется путём нанесения абмазкц 
кистью на горячие стенки тигля.

Все другие приспособления из железа ( скребни, лотки 
и т .д) также покрываются указанной обмазкой и просу
шиваются на еорнв. _ Весь ш лак, образующийся при рас- 
плаблвнии сплава о тигле, перед заливкаи Во втулки дол
жен быть удалён.

т Листк- Ъокцм. Падп. Лата 3 .6 D 4 2 - 5 . 2  - т т
Лист
Ь

25262-0 г 7 Формат ИЗ



Иля обеспечения заливки Втулки непрерывной струей, 
разлиВочный тигель должен иметь ёмкость не меньше ёмкос
ти стакана Втулки. Иля этого предусмотреть соответствую
щие объёмы т иглей, В которых производится расплавление за
липни на горне. р

При заливке Втулок не допускать попадания склада 
на оцинко6анные поверхности Во избежание порции ацинкаоки, 
что недопустимо по т ехнологическим условиям. ЗалиВку про
извести ВТ уровень кром ки ст акана Вт улни с  образованием 
равной поверхности.

Зля надежного заполнения сплабом Всего свободного 
от проволок объёма, Втулки необходима Во Время заливки и  
заст ывания сплава создать Вибрацию ( колебания) верстака 
Вмест е со Вт улкой. Вибрацию м ож но создать электромо
тором, закреплённым на Верстаке или частыми ударами по 
стайке Верстака.





Разрез k -k

Рис У (продолжение) 
три яруса расплетни

Разрез 3-3

Разрез 8 -Р

Ж

N
группыш 
канатов

Зиаметр
канатов

мм
Размеры В мм

а ъ С е 77 la LH

3Z 30-36 50 30 35 т 135 № 185

vT 38 55 за 35 (65 (Во т т

уТТ ko-ks 55 за 95 (65 /Во (30 (30

viTT В5 55 35 30 ns (В5 (85 т

S f a  5 60 ko за (85 160 135 150

А 59 60 Во 30 /85 (60 (35 ISO

S 515-бё 60 ko 35 (95 (60 135 155

Ж 68.0 70 50 35 8(5 (90 /55 175

Эопусни на ёсе размеры ±5мм

им лит к- боком. подо. бота З.Б04. 2-5.2- Т Т
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N N
группы 
на натай

Диаметр
каната,

мм

Размеры S мм

а Ь t Ёк

и lko-is.0 60 25 130 1DO

ш гор 10 30 15S 115

Iу 22-84 70 3D 1S5 105

Д о п у с к и  н а  Все р а з м е р ы  ±5  м м

tom. Лист л/ Зокцм. Оодп. Д м .
З .Б П Ч 2 -5 .2 -Т  Т
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Рис.З

Один ярус расплетни

Б

С хем а
зпгиВа крючнаВ

От гибаемы й но н ец  
провалам и м анат а

Внутренняя плоскость 
днища ст акана

ТаВлица зависимости мез/сду 
диаметрами праВалом и диаметрами 
Валиков

Ни а  м е т р  
проВ алани  

d  мм

Н и а  м ет р  
В али м а Ф  мм

/0

S .6 /5

S.8 /5

ъ.о-k.o 30

N N
группы
канатов

Ниимвтр
нанатоЬ

мм

Ш и п
м а н а т а

Р а з м е р ы  в  мм

а е

Т 8 -<9
С п и р а л ь н ы е

95 з а в /00

п lh.0- 18.0 95 в а з т о

Запуски на Все размеры ±5мм
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Диаметр.
пояса,
мм

Сборка
оттяжек

Х а р а кт е р и с т и ка  ка н а т а
М а рка  серьги

Диаметр 
валика 
серьги, 

мм

Расчетное 
усилие на 
серьгу, 

тс
М арка В т улки

Диаметр
валика
втулки

Расчетное 
усилие но 
втулку

примем.
диаметр
каната, ГОСТ или ТУ канат а

Разрывное 
усилие 

каната, тс

(Пруда
< р т

С6 36 Ф 6 9 ГОСТ 7 6 6 9 -8 0 8 8 5 ,0 Ъ.баН.8-6.8.01.00.000-10 185 т о 3.604.8-5.3.01.00.000-11 185 110,0

С6 34 Ф6Ц ГОСТ 7 6 6 9 -8 0 805.5 з.бон.г-5 8 .o i.a a .a a a - и 115 <ао,о 3.604.8-5.3.01.00.000-10 115 100,0

Сб 33 Ф 61.5 ГОСТ 7 6 6 9  -  80 195,5 з.бон. г -  5A .o i.o a .o o o -н 115 100,0 3.604.8-5.3.01.00.000- ю 115 т . о

сб  г г Ф 5 8 ТУ 1 4 -4 -9 0 2 -7 8 168.5 3 .6 0 Н. г - 5.8.01. оо. а о а -1 1 115 85.0 3.604.8-5.3.01.00.000-09 115 85.0

(Пруда
ф273

С6 35 Ф 6 8 ГОСТ 7 6 6 9 -8 0 885.0 3.60Н.8- 5 .8.01.00.Q0Q-0Q 185 НО,О 3.604.8-5.3. o i.a a .a o o -и 185 110.0

С 630 Ф 6 4 ГОСТ 76 6 9 - 8 0 805.5 з-бон.г-5 .8 .о1 .аа.аоо-сн 115 <00,0 3.604.8-5.3 .01.00.000-10 115 100,0

с в г э Ф 61 .5 ТОСТ 7 6 6 9 -8 0 195.5 з.баН.8-5.8М1Ло.аоо- 01 115 <00,0 3.60Н.8г5.3 .01.00 .000-10 115 100,0

с в в ё Ф 5 8 ТУ 1 Н -Н -9 0 8 -7 8 168.5 3604.2-5.8.01.00.000-01 115 85.0 з.ван.г-5 .з.о1 .ао .аоо-о9 115 8 5

С6 8 5 Ф 4 8 .5 ТУ 14 -  4 -9 0 2  - 78 1Н6.5 Ъ.бОН.8-5.8.01.00.000-09 90 75,0 3.604.8-5.3 . Q1.00 .000-08 90 75.0

т р уда
ф & 4 5

с в з г Ф 64 ГОСТ 7 6 6 9 - 8 0 8Q5.5 3.60Н.8-5.8.01.00.000-08 115 100,0 Ъ.ВОН.2-5.3.01.00. ООО-10 115 100,0

СВ 31 Ф 6 1.5 ГОСТ 7 6 6 9 -8 0 195.5 Ъ.БОН.8-5.8.01.00.000-08 115 100,0 Ъ.бОН.8- 5 .3.01.00.000-10 115 100.0

С 6 8 7 Ф 5 2 ТУ 1 Н -Н -9 0 2 -7 8 168.5 Ъ.бОН.8 -  5 .8 .0 Ш .0 0 0 -08 115 85.0 3.604. г -5 .3.01 .00.000-09 115 85.0

~ ~ с в а н Ф 4 8 .5 ТУ 1 Н -Н -9 0 2 -7 8 1Н6.5 З.БОН.8-5.8.01.00.000-08 90 75.0 3.604.8 -  5.3.01.00.000-08 90 75,0

с б  г о Ф 4 5 ТУ 1 Н -Н -9 0 2 -7 8 18Н.5 3.60Н.2-5.8.01.00.000-аЦ 80 60.0 з-бон .г -5 .з .о1 .оо .аоо -а7 80 60.0

СВ 17 Ф Ч8 ТУ 1Н -Н - 9 0 2 -7 8 108.0 Ъ.бОН.8 -5.8.01.00.000-ОН 80 55.0 3.604.2-5.3 .01.00.000- Об 8 0 55.0

СВ 16 Ф НО ТУ 1 Н -Н -9 0 8 -7 8 9 9 .5 3.60Н.8-5А.ОШ.ООО-ОН 8 0 55.0 3.604.8-5.3 .01.00.000-06 80 55.0

т руда
<рг(9

с в  г з Ф Н 8 .5 ТУ 1 Н -Н -9 0 8 -7 8 1Н6.5 3.60Н.2-  5.8.01.00.000-07 90 7S.Q 3.604.8-5.3.01.00.000 -0 8 90 75,0

СВ 81 Ф Н 5 ТУ н Н - Н - 9 0 8 -7 8 18Н.5 3.60Н.8-5.8.01.00.000-05 80 60.0 3.604.2-5,3 .01.00.000-07 80 60.0

СВ 19 Ф Н 8 ТУ 1 Н -Н - 9 0 2 -7 8 108,0 3.60Н. 2-5.8.01.00.000-05 8Q SS, О 3.604.2-5.3 .01.00.000-06 80 55,0

СВ 18 Ф НО ТУ 1 Н -Н -908 -  78 99.5 З.БОН.2-5.8.01.00.000-05 80 55 .0 3.604.8 -5 .3.01.00.000-06 8 0 55 .0

СВ 15 Ф 38 ТУ - т - Ц - 9 0 8 -7 8 8 8 .8 3.60Н. 8 -  S.8.01.00.00Q-06 65 Н5.0 3.604.8 -  5.3.01.00.000-05 6 5 45,0

с б  т Ф 36 ТУ 1 Н -Н -9 0 8 -7 8 68.7 3.604.8 -  5.8.01.00.000-06 6 5 35.0 3.604.2 -  5 .3.01.00.000-04 6 5 35.0

' СВ 13 Ф З З ГОСТ Ш 96Н - 8 0 58.0 З.БОН.8-5.8,01.00.000-06 65 35.0 3.604.8 -  5.3.01.00.000-04 6 5 35,0

ШмЛист N вакцм. Подпись Дата
Рспраоотал тодороваIII Шлинский t
Рун.ориг. Рыбакова

; / / ц
Н . К О Н Г П Р . клеймение
У т в е р д и л Остроумов

З.Б0 4.2 -5 .2 -ЧСМ
таблица расчетных 

данных

лит. Лист листов

ЦНИИЛРПЕКТПШОНПРЦМШй 
им. Мельникова
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Продолжение таблицы
Зиамвтр
пояса,
МИ

Сборка
аттяусек

Характ ерист ика канат а
Марка серьги

Зиамвтр
Валика
серьги,мм

Расчётное 
игнппр ип Марка Втулки

Лип метр 
Валика 
Втулки

Расчётное
и ГШЛП Р ип Прим.Кtr ГОСТ или ТУ маната Раз рыбное гусилие каната,тс

yuUJILL с rfU
серьгу,

Ч с ПЦ
Втулку

СВ 18 Ф 30 ТУ llf - lf - 0 0 8 -78 60,55 — — . ---------* 5 609.3-5.3.01- 00.000-03 65 35.0
СВ 11 Ф 87 ГОСТ 14950-80 9 7.70 — — — з.воh.г-5, во/.оо.ооо-оз 55 P5.Q
СБ 10 Ф 85 ГОСТ 19950-80 39.50 — — — 3.609.3-5 3.01.00.000-03 55 35.0
СВ 09 Ф 88 ГОСТ 19959-80 30.70 — — — 3.609.3-5.3.0100.000-03 55 8S0
СВ 08 ФР0.5 ГОСТ /9959-80 87.15 — — — 3.609.8-5.3.01.00.000-03 98 13.0
С6 07 Ф 18 ГОСТ 19959-80 80.35 — — — 3.609.3-5.3.01. 00.000-01 35 10.0
СВ 06 Ф1В.5 ГОСТ 19959-80 17.15 — — — 3.609.3-5.3.01■ 00.000-01 35 /0,0
СВ 05 Ф19.о ГОСТ 19959-80 18.80 — — — 3.609.3-5.3.01.00.000-01 35 т о
СВ 0̂ 1 Ф 18.0 ГОСТ /9959-80 8.76 — — — 3.609.9-5.3.01.00.000 35 5.0
СВ 03 Ф Н ГОСТ 19959-80 7.58 — — — 3.609.3-5.3.01.00.000 35 5.0
СВ 08 05 ,7 ГОСТ 19959-80 5 9 8 — — — 3.609.3-5 3.01.00.000 35 5.0
СВ 01 Ф8.П ГОСТ 19959-80 9.19 — — — 3.609.3-5.3.01.00.000 35 S.0
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