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УДК 678—411:006.354 Группа Л63

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

ПЛАСТИНЫ РЕЗИНОВЫЕ ДЛЯ ИЗДЕЛИЙ, 
КОНТАКТИРУЮЩИХ С ПИЩЕВЫМИ ПРОДУКТАМИ

Технические условие

Rubber sheets for articles, contacting with food 
stuff. Specifications.

ОКП 25 3114 OtMX),
25 43 N OOCO

ГОСТ
17133-83

Взамен
ГОСТ 17113—71

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 24 февра­
ля 1983 г. №  924 срок действия установлен

с 01.01.84 
д о  01.01.89

Несоблю дение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на вулканизованные 
резиновые пластины, предназначенные для изготовления уплот­
нителей неподвижных соединений и других изделий, контактиру­
ющих с различными пищевыми продуктами при давлении до 
0,6 МПа и температуре от минус 30 до плюс 140°С-

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Резиновые пластины изготовляют двух видов:
технические формовые (ОКП 25 3414 0000) и технические

■ рулонные (ОКП 25 4314 0000).
Рулонные пластины изготовляют в виде рулонов и листов.
1.2. В зависимости от назначения пластины выпускают шести 

типов (1, 2, 3, 4, 5, 6) и трех групп твердости: малой (М), сред­
ней (С) н повышенной (П). Температурные интервалы работо­
способности, рабочие среды и коды ОКП для каждого типа плас­
тины приведены в табл. I.

Издания ефмдмальнее Перепечатка воспрещена  

©  Издательство стандартов, 1983



Сур. I  Г#СТ 1 7 1 » —в)

Тни

T»IU
И* ;*ЧЯ« С р Ц в

Температурный 
имт»ри» 1 работо­
способности. *С

Сте­
пенитер­
акта

Т а б л и ц а  I
Кол ОКП резиновой пластины

фордееол рулонной

Молоко. СЛИВ­
КИ. молочные 
продукты, мя­
се. рыб»

Жиры, расти­
тельные масла, 
животные а 
жироеодержа- 
щие продукты, 
майонез

Фрукты, ово­
щи. фруктово- 
ягодные и 
овощные соки, 
пюре и кон­
сервы. пиво, 
дрожжевая 
суспензия, 
питьевая вода, 
газированная 
вода, мине­
ральная вода, 
квас, сахарные 
сиропы и дру­
гие безалко­
гольные на­
питки________

Вина, водки, 
коньяки и дру­
гие алкоголь­
ные напитки

От — ЭО до +70

От —30 до +  IJOO

От —30 до +140

От —30 до +70

От —30 до +  ПО

От —30 до +140

От —30 до +70

От —30 до +100

От —30 до +140

От —30 до +70

От —30 до +  !00

25 3414 ICO) 
25 3414 ПО) 
25JM14 1200_
25 3414 1300 
25 3414 1401 
25 3414 1500

25 3114 
25 3414 1700

25 3414 2003 
25 3414 2103 
25 3414 2200

25 3414 2300 
25 3414 2400 
25 3414 2500

25 3414 3003 
25 3414 3100 
25 3414 3390

25 34)4 330-> 
25 3414 3400 
25 3414 3500

25 3414 3600 

25 3414 3700

25 3414 4000 
25 3414 4100 
25 3414 4200

25 3414 4300 
25 3414 44СО

25 4314 IOCO 
25 4314 110) 
86 4314 _1200_
25 4314 1300 
25 4314 1400 
25 4314 1500

25 4314 1600 
25 4314 1730

25 4314 2300 
25 4314 24СО 
25 4314 2500

25 4314 2G00 
25 4314 2700

25 4314 3000 
25 4314 3100 
25 4314 3200

26 4314 3300 
25 4314 3100 
25 4314 350)

25 4314 3603 

25 4314 3700

25 4314 4000 
25 4314 4114) 
25 4314 420)

25 4314 4300 
25 4314 4400
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Продолжение 1й$л. /

Сте* Кол ОКП разнимай im hihh
Тип T еиперагур ни» г*>иВ.-8С-

танм
РаАо-.ая среза НИКИН рвОото- а.отсОностм. *С та*р-

АССТ* формоноа ру-оиыай

5 Рыбные, МЯС- От —ЭЛ до +70 с 25 3414 5100 25 4314 5100
ные, овощные 
консервы; со-

И 25 3414 52СО 25 4314 52Л)

ясные мясные и
рыбные про­
дукты; ОВОЩИ

От —30 до +100 с 25 3414 5400 25 4314 5400

и грибы мари­
нованные и 
квашеные (со­
леные)

От —30 до +140 с 25 3414 5700 25 4314 5703

6 Мисцслла От —30 до +70 м 25 3414 6000 25 4314 60ГЮ
с 25 3414 6100 25 4314 6100
П 25 3414 G2C0 25 4314 620)

П р и м е ч а н и е .  Для продуктов, содержащих менее 15 % маги (крупа, 
зерно и лр ), применяют любой указанный тип резиновой пластины.

1.3. Толщина пластин и предельные отклонения по толщине 
должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2
ПрсдсАмис отк-аолекка илютин

Толщина пластоии формовых рулокных

1.0 _ ±0,2
1.5 — ,±0.3
2.0 - 0 3 .тО.4
3.0 А 0.4 ±0,5
4.0 ±0.4 ±0.6
5.0 тг0,5 ±0.7
6.0 ±0.6 ± 0 8
8.0 ± а я ±1.0

10,0 ±1.0 ±1.2
12,0 ±1.1 ±1.4
14.0 ±1.2 ±1.6
16,0 ±1.3 ±1,6
18.0 ±1.4 ±1.8
20.0 ±1.5 ■±2.0
25,0 — ± 2 2

1.4. Формовые пластины изготовляют длиной и шириной от 
250 до 750 мм. Предельные отклонения не должны превышать 

±25 мм.
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1.5. Размеры рулонных пластин в зависимости от толщины 
должны соответствовать указанным в табл. 3.

Длин* Ширина Толшиаа

От 500 до 15000 вхлюп. От 1.0 до 3.0 «ключ.
» 500 * 10000 > 
> 500 » 3000 » От 200 до 1350 Св. 3.0 » 5.0 » 

> 5.0 *10.0 >
» 500 » 3000 > * 10.0 > 20,0 »
> 500 » 3000 > » 20.0 » 25.0 >

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  формовой плас­
тины средней твердости при температуре эксплуатации от минус 
30 до плюс 100 °С толщиной 3 мм:

Пластина 25 34/4 1403 ГОСТ /7 /3 3 -8 3
То же, для рулонной пластины повышенной твердости при тем­

пературе эксплуатации от минус 30 до плюс 70 °С толщиной 10 мм:
Пластина 25 43/4 42/0 ГОСТ 17133-83

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Резиновые пластины должны быть изготовлены в соответ­
ствии с требованиями настоящего стандарта по технологии, ут­
вержденной в установленном порядке.

2.2. Рецептура резин должна быть разрешена для применения 
в контакте с пищевыми продуктами Министерством здравоохра­
нения СССР.

2.3. По физико-механическим показателям резина должна со­
ответствовать нормам, указанным в табл. 4.

2.4. По внешнему виду пластины должны соответствовать 
табл. 5.

2.5. Общее количество видовых отклонении, указанных в табл. 
5, не должно превышать 20 шт. на 1 мг пластины- кроме под­
пункта 6.

2.6. Пластины должны быть изготовлены в пресс-форме, вы­
полненной не ниже 9 квалитета, с шероховатостью рабочих по­
верхностей не более /?а=0,32 мкм по ГОСТ 2789—73.

2.7. Для работы в условиях тропического климата пластины 
должны изготовляться в соответствии с требованиями настояще­
го стандарта и ГОСТ 15152—69, группа VII, категории 2—5.

2.8. Детали из пластины изготовляют в соответствии с реко­
мендуемым приложением 2.
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Т а б л и ц а  5
Норма х.тя пластин . t

Яи;<к< <>г».л»*гjkc
фориових рулонных

1. Риски, возвышения. углубле­
ния. мм. не Солее

ОД 0.5 при толшпне 
до 3.0 мм;

1,0 при толщине 
свыше 3.0 мм

2. Включения и следы от выпав­
ших екдючеии*. мм, ие более

•.5 0.5 при толщине 
до 3,0 мм;

10 при толщине 
до 20 мм;

1,5 при толщине 
свыше 20 мм

3. Недопреесоикм, раяовяиы, 
вмятины, мм. не Солее

1.0 —

4. Разнотолщинность, мм, не бо­
лее

0/5 поля допуска В интервале 
предельных от­
клонений

5. Зарезы, вмрывы, царапины, 
мм, не более

0.5 —
б. Пузыри общей площадью на 

1 м2. не более
0/5 0.5

7. Количество пузырей на I я ’, 
шт.. не более

$. Разногон, муаровый рисунок, 
потертость г ля виз. наличие выпле­
тающих ингредиентов. точечные 
вкрапления

W) 10

Допускаются Допускаются

9. Следы от нагара резины в 
пресс-форме

10. Расслоение резиновых слоев 
в разрезе по кромке пластины, мм, 
нс более:

То же

по длине — 2,0
глубиной — 0.5

11. Количество расслоений рези­
новых слоев на 1 м длины, шт., нс 
более

3.0

12. Поры в срезе диаметром, мм,
ие более

0.2

13. Наличие пудровочиого мате­
риала. оттиски рельефа к ворсинок 
от тхэни, следы от воздействия пара

Допускается

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Пластины принимают партиями. Партией считают пласти­
ны, изготовленные из одной марки резины, массой не более 
3000 кг. Каждая партия пластин должна сопровождаться доку­
ментом о качестве.
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Документ о качестве должен содержать следующие данные:
номер и дату документа;
наименование изготовителя и товарный знак;
условное обозначение пластины;
месяц и год изготовления;
номер партии;
количество упаковочных единиц и их массу; 
штамп технического контроля.
3.2. Проверку внешнего вида пластин проводят на всех изде­

лиях партии, размеров — на 2 %, но нс менее трех пластин от 
партии.

3.3. Физико-механические показатели резин, применяемых для 
изготовления пластин, изготовитель проверяет периодически один 
раз в месяц на одной закладке резиновой смеси.

3.4. При получении неудовлетворительных результатов при­
емо-сдаточных испытаний по размерам проводят повторные ис­
пытания на удвоенном объеме выборки, взятой от той же партии.

Результаты повторных испытаний распространяются на всю 
партию.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов перио­
дических испытаний хотя бы по одному из фнзико-механичсских 
показателей резин по нему проводят повторные испытания на уд­
военном объеме резиновой смеси, взятой от тон же закладки.

При неудовлетворительных результатах повторных испытаний 
испытания перенодят в приемо-сдаточные до получения положи­
тельных результатов не менее, чем на пяти закладках подряд.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Методы испытаний резин на соответствие нормам физико- 
механических показателей указаны в табл. 4.

4.2. Размеры пластин измеряют штангенциркулем по ГОСТ 
166—80 или толщиномером по ГОСТ 11358—74.

4.3. Внешний вид пластин и состояние среза на соответствие 
нормам, указанным в табл. 5, проверяют осмотром или сравне­
нием с контрольными образцами.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Каждая формовая пластина или внешний конец рулонной 
пластины должен иметь маркировку, нанесенную оттиском рель­
ефной гравировки, несмываемой краской или с помощью этикет­
ки.

Маркировка должна содержать следующие двииые: 
наименование и товарный знай шредприятня-нзготовштеди;
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условное обозначение пластины;
дату изготовления;
штамп технического контроля.
5.2. Техническую формовую пластину одного размера и наи­

менования складывают в пачки, перевязывают веревкой по ГОСТ 
1868—72 или шнуром по ГОСТ 2297—70 и упаковывают в поли­
этиленовую пленку по ГОСТ 10354—73,

полиэтиленовые мешки или синтетические ткани.
Рулонную пластину перевязывают в трех местах и упаковы­

вают в полиэтиленовую пленку или синтетические ткани.
5.3. Масса одной упаковочной единицы нс должна превышать 

50 кг.
5.4. Маркировка транспортной тары — по ГОСТ 14192—77.
5.5. Пластины транспортируют всеми видами транспорта, р 

крытых транспортных средствах, при соблюдении правил перево­
зок грузов, предусмотренных для данного вида транспорта.

5.6. Пластины должны храниться в помещении при темпера­
туре от 0 до 25 °С, допускается до 35 °С.

Допускается хранить пластину при температуре ниже 0°С с 
последующей выдержкой ее перед использованием в течение су­
ток при температуре (20±5) СС или н течение 1 ч при температу­
ре 50 °С.

5.7. При хранении пластины должны находиться на расстоя­
нии нс менее 1 м от теплоизлучающих приборов.

Не допускается совместное хранение пластин с маслами, бен­
зином и другими веществами, разрушающими резину.

Резиновые пластины должны быть защищены от действия 
.прямых солнечных лучей.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие пластин требова­
ниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспор­
тирования. хранения и эксплуатации.

6.2. Гарантийный срок хранения пластины — одни год со дня 
изготовления.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОЭФФИЦИЕНТА ТЕПЛОСТОЙКОСТИ РЕЗИНЫ 
ПРИ ВОЗДЕЙСТВИИ НАСЫЩЕННОГО ПАРА

Коэффициент теплостойкости резины по сопротивлению рвчрыву после 6 ч 
воздействия насыщенного пара яри температуре (!43±3) *С впределяют не 
менее чем через 2 ч выдержки г.ра нормальных условиях н вычисляют по фор­
муле

и  _ От—g~ .
где G — условная прочность при разрыве до воздействия пара, МПа;

О т"  условная прочность при разрыве после поз действия насыщенного па­
ра, МПа.

Условную прочность при разрыве до и после воздействии насыщенного па­
ра определяют по ГОСТ 270—75 (образцы чипов I и II в зависимости от типа 
каучуков). Размеры поперечного сечения образца определяют до помещения 
сто в паровую среду.

ПРИЛОЖЕНИЕ г  
Рекомендуемое

ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ И ПРИМЕНЕНИЮ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ПЛАСТИН

1. Детали из плаепш изготовляют вырубанием или вырезанием при помо­
щи острых режущих инструментов, специальных штанцевых ножей, резцов и 
т. п.

2. При изготовлении деталей режущий инструмент должен смачиваться во­
дой или мыльной эмульсией.

При изготовлении деталей на станках смачивание должно быть непрерыв­
ным.

3. На деталях допускается скос боковых поверхностей до 0,5 мм. Все не­
ровности после изготовления должны быть отшлифованы.

4. Рекомендуемые конструкции посадочных мест указаны на черт. 1—6.
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Черт. 2

Черт, б
Черт, б
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5. Для уплотнения сборочных едини», работающих вод давлением свыше 
0,1 Mila (1 кге/см1), детали рекомендуется устанавливать а закрытые поса­
дочные места (см. черт. I, 3. А, 5) Закрытые посадочные места обеспечивают 
более высокую надежность и стабильность работы деталей

При атом необходимо, чтобы объем посадочного места был равен объему 
детали или превышал его, а деталь прилегала к поверхности посадочного мес­
та со стороны, противоположной действию давления рабочей среды.

6. Для уплотнения сборочных едини», работающих по* давлением до 
0,1 МПа (1 кгс/см*), а также для защиты узлов от попадания пыли и маги 
разрешается устанавливать детали в открытые посадочные места (черт. 2).

7. При выборе конструкции посадочного места необходимо учитывать под- 
жатис детали при сборке (в) в процентах, которое вычисляют по формуле

« =  ± j ± . 1 0 0 ,

где А — высота детали, мм;
h , — глубина посадочного места, мм.
Полжатие должно быть 15—40% разномерно по всему периметру детали.
8. Шероховатость уплотняемых поверхностей посадочного места Rz долж­

на быть нс более 20 мкм по ГОСТ 27&Э—73.
9. При монтаже следует исключить перекосы и смещение детали.
10. Острые кромки, соприкасающиеся с деталью при монтаже, должны быть 

притуплены радиусом или фаской 0,5 мм.
11. При монтаже деталей в резьбовых соединениях вращение металлических 

уплотняемых поверхностей относительно Детали не допускается.
12. В отхрытых посадочных местах поверхности детали не должны высту­

пать за боковую поверхность фланца и должны быть защищены от воздействия 
прямых солнечных лучей.

13. Детали, изготовленные из пластин, следует хранить в соответствии с 
требованиями пл. 5.6 и 5.7 мзетоящего стандарта.



Изменение М 1 ГОСТ 17133—S3 Пластины релиновые для изделий, контакти­
рующих с пищевыми продуктами. Технические условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Госхдарственного комитета 
СССР по стандартам от 22.12.88 № 4412

Дата введения 01.07.89

Пувкт 1.3 Таблица 2. Над таблицей указать единицу измерения: мм.
Пункт 2.3. Таблица 4. Графа «Наименование показателя». Пункт 1. Заме­

нить слова: «при разрыве» на «при растяжении»;
(Продолж им см. с. 234)



(  Продолжение изменения к ГОСГ 17133- -83)
«рафа «Метод контроля». Пункты !. 2 Заменить союз: «и» на «иля*; 
п ун к т 3  исклю чить;
пункт 5. Заменить значение: 40 на «От минус 50 до плюс 10»; 
примечание 1 исключить.
Пункт 2.5. Таблица 5. Графа «Видовые отклонения*. Пункт б дополнить 

единицей %.
(Продолжение см. с. 235)



(Продолжение изменения к ГОСТ 17133—S3)
Пункт 4.2 дополнить абзацем: «Толщину рулонных пластик намеряют на рас­

стоянии нс пенсе 20 им от храя».
Пункт 5.2. Второй абзац после слов «Полиэтиленовые мешки» дополнить, 

ссылкой: «по ГОСТ 17611—78»;
последний абзац изложить в новой редакции: «Рулонную пластину перевязы­

вают в двух-трех местах и упаковывают в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 
10354—82 или другие упаковочные материалы, обеспечивающие сохранность при 
транспортированин и храпении».

(Продолжение ел с. 236)



(Продолжение изменения к ГОСТ 17133—83)
Пункт 5Л дополнить абзацем: «К каждому упакованному месту прикрепля­

ют ярлык с указанием:
наименования предприятия-изготовителя и сто товарного знака; 
условного обозначения пластины; 
даты изготовления; 
массы;
номера партии;
штампа технического контроля или личного клейма*.
Пункт 5.6. Заменить значение: 50 *С на (50Л5) °С.

(ИУС № 4 1989 г.)



Изменение М  2 ГОСТ 17133—83 Пластины резиновые для изделий, контакт- 
руюших с пищевыми продуктами. Технические условия

Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукция я стандартам от 14.М.8* .4  24*1

Дата «ведения f  1.01.91

Пункт 14 дополнить абзацем: «По согласованию между изготовителем и по­
требителем изготовляют пластину длиной и шириной более 75® мм».

Пункт 2 4. Таблицу 5 изложить в новой редакции (см. с. 294).
Пункт 2.5. Заменить слова: «подпункта 6» на «пп. 2 а Б».
Раздел 3 дополнить пунктом ~  3.6: <3.6. Проверку пластин на соответствие 

санитарно-химическим требованиям Министерства здравоохранения СССР про­
водят 1 раз в квартал»

Пункт 4 2. Заменить ссылки- ГОСТ 166-80 на ГОСТ 166—39, ГОСТ П358— 
- 7 4  на ГОСТ 11368-89;

дополнить словами, «и линейкой по ГОСТ 427—75»,
(Продолжение см. с. 204) 

203



(Продолжение изменения к ГОСТ 171.13—S3)
Т а б л и ц а  5

Норм* да* пластины

Наииеиилишг показателя внешнего вида
l| opxoioi рудоиноп

1. Возвышения, углубления и включе- 0.3 — при ТОЛ- 0.5 — при тол-
■в», мы, не более щвне до 10,0; т и н е  до 3,0;

2. Пузыри лл шалью, см*, не более:
ОДИН

0.5 -  с а. 10.0 

1

1.0 — при тол­
щине до 20.0;

1.5 — при тол­
щине свыше 20,0

2
общая пл шаа* ка 1 м* пластины 10 10

(Продолжение см. с. 203)

204



(Продолжение изменения к ГОСТ 17133—S3)
Продолжение табл. 5

Норм» ДЛЯ пл»сти*м
Н»*мсмо»*н«е покмятсла «иешасго вила

•JcpMoao * рудэялоД

3. Расслоение резиновых слоев по 
кромке пластины, мм. не более-

длиной — 2
шириной
количество иа ! м кромки, шт, не

— 0.5

более — 3.0

4. Складки, мм, не более-
шириной — 4.0
длиной — 100,0
глубиной — Поле допуска на

5. Следы от антиадгезнвах оозасйст-
толщину

вня пара, разиотон. разноцвет, порис­
тость. неровность, отпечатки на поверх-
ности и ворсинки от ткани Допускаются

(Продолжение см. с. 205)



(Продолжение изменения к ГОСТ 17133—83)
Раздел 4 дополнить пунктом — 4.4: «4.4. Проверку пластин на соответствие 

санитарно-химическим требованиям осуществляют в соответствии с требовани­
ями по санитарно-химическому исследованию резин и изделий из них. пред­
назначенных для контактов с пищевыми продуктами, утвержденными Министер­
ством здравоохранения СССР».

Пункты 5.1. 5.3. Заменить слово «и» на «или».
(ИУС М И  1990 г.)
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