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Предисловие
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и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила 
и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления 
и отмены»
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

РУКАВА РЕЗИНОВЫЕ И ПЛАСТИКОВЫЕ 

Определение прочности связи между элементами

Rubber and plastics hoses. Determination of adhesion between components

Дата введения — 2023—01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает методы определения прочности связи между элементами ре­
зиновых и пластиковых рукавов: внутренним и армирующим слоями, наружным и армирующим слоями, 
армирующими слоями, наружным слоем и внешним покрытием (тонким защитным слоем материала, 
нанесенного на наружный слой), а также между внутренним слоем и внутренним покрытием (тонким 
слоем материала, нанесенного на внутренний слой для снижения проникновения через него жидкости). 
Настоящий стандарт распространяется на рукава всех размеров следующих конструкций:

- с тканым текстильным материалом;
- с текстильной оплеткой;
- с трикотажным текстильным материалом;
- с круглотканым текстильным материалом;
- с текстильной спиралью (навивкой);
- с текстильным кордом;
- с металлической оплеткой;
- с металлической спиралью (навивкой);
- с армирующей спиралью.
Для качественных рукавов прочность связи между разными элементами рукава является су­

щественной.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты [для дати­
рованных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных — 
последнее издание (включая все изменения)]:

ISO 5893, Rubber and plastics test equipment — Tensile, flexural and compression types (constant rate 
of traverse) — Specification [Оборудование для испытания резины и пластиков. Типы аппаратуры для 
растяжения, изгиба и сжатия (с постоянной скоростью перемещения). Спецификация]

ISO 6133, Rubber and plastics — Analysis of multi-peak traces obtained in determinations of tear 
strength and adhesion strength (Резина и пластики. Анализ многопиковых кривых, полученных при опре­
делении сопротивления раздиру и прочности связи)

ISO 23529, Rubber — General procedures for preparing and conditioning test pieces for physical test 
methods (Резина. Общие процедуры приготовления и кондиционирования образцов для физических 
методов испытаний)

Издание официальное
1
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3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины по ISO 8330 [1].
ISO и IEC поддерживают терминологическую базу данных, используемую в целях стандартизации 

по следующим адресам:
- платформа онлайн-просмотра ISO, доступная по адресу: http://www.iso.org/obp;
- электропедия IEC, доступная по адресу: http://www.electropedia.org/.

4 Сущность метода

При заданных условиях определяют прочность связи между внутренним и армирующим слоя­
ми, между наружным и армирующим слоями, между армирующими слоями, между наружным слоем 
и внешним покрытием и между внутренним слоем и внутренним покрытием, используя образцы стан­
дартных размеров.

5 Аппаратура

5.1 Общие положения

Применяют испытательную машину, имеющую следующие характеристики.

5.2 Испытательная машина

Испытательная машина с механическим приводом, поддерживающая постоянную скорость пе­
ремещения подвижной траверсы во время испытания и оснащенная динамометром и самопишущим 
устройством. Испытательная машина должна соответствовать требованиям для класса 0,5 или 1 по 
ISO 5893.

Используют безынерционный динамометр.

5.3 Зажимы

Зажимы должны удерживать образец без выскальзывания.
Рекомендуется использовать самозатягивающиеся зажимы.
Для образцов в форме полоски должны быть предусмотрены средства для удержания полоски в 

плоскости зажимов во время испытания, например, путем крепления к свободному концу образца груза 
достаточной массы или с помощью установки в неподвижный зажим опорной пластины, покрытой ма­
териалом с низким коэффициентом трения, таким как политетрафторэтилен (PTFE).

5.4 Оправка

Для испытания кольцевых образцов (типов 6 и 8) следует использовать оправку, вставляющуюся 
в образец со скольжением с очень малым зазором. Оправку следует устанавливать в подвижную тра­
версу испытательной машины таким образом, чтобы она свободно вращалась во время испытания.

6 Образцы для испытаний

6.1 Типы образцов

6.1.1 Общие положения
Используют образцы восьми типов, охватывающих диапазон обычных размеров и конструкций 

(см. рисунки 1—8).
6.1.2 Тип 1
Полоска шириной (25,0 ± 0,5) мм, получаемая из кольца, вырубленного из рукава и разрезанного 

в поперечном направлении.
6.1.3 Тип 2
Полоска длиной 160 мм и шириной, равной половине длины окружности рукава.

2
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6.1.4 Тип 3
Полоска шириной (35 ± 2) мм, получаемая из кольца, вырубленного из рукава и разрезанного в 

поперечном направлении.
6.1.5 Тип 4
Полоска длиной 160 мм и шириной, равной половине длины окружности рукава или 10 мм, в за­

висимости от того, что меньше.
6.1.6 Тип 5
Полоска длиной 160 мм и шириной, равной половине длины окружности рукава.
6.1.7 Тип 6
Кольцо шириной (35 ± 2) мм.
6.1.8 Тип 7
Полоска шириной (25,0 ± 0,5) мм или максимально возможной, вырубленная вдоль армирующей 

спирали.
6.1.9 Тип 8
Кольцо шириной (25,0 ± 0,5) мм.

Рисунок 1 — Образец типа 1

3
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Ь = (25,0 ± 0,5) мм, (10,0 ± 0,5) мм или (5,0 ± 0,2) мм

Рисунок 2 — Образец типа 2

4
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А-А

Рисунок 8 — Образец типа 8

6.2 Выбор образца для испытания

Если нет других указаний в стандарте на изделие или тип образца не согласован между заинте­
ресованными сторонами, выбирают тип образца по таблице 1. Результаты испытаний, полученные на 
образцах разного типа и/или рукавах одинаковой конструкции, но разных диаметров, несопоставимы.

8
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Та бли ца  1 — Выбор образца для испытания

Конструкция рукава Прочность связи между

Тип образца при номинальном внутреннем 
диаметре рукава d, мм

d< 2 0 20 < d < 50 d> 50

С тканым текстильным 
материалом

Внутренним и армирующим 
слоями

4 или 8 1 или 8 1 или 8

С текстильной оплеткой Армирующими слоями 4 или 8 1 или 8 1 или 8
С трикотажным текстильным 
материалом
С круглотканым текстильным 
материалом

Наружным и армирующим 
слоями

4 или 8 1 или 8 1 или 8

С текстильной спиралью Внутренним и армирующим 
слоями

2, 6 или 8 3, 6 или 8 3, 6 или 8

С текстильным кордом Армирующими слоями 2а, 6 или 8 2, За, 6 или 8 За, 6 или 8
Наружным и армирующим 
слоями

2, 6 или 8 3, 6 или 8 3, 6 или 8

С металлической оплеткой Внутренним и армирующим 
слоями

5Ь 5 5

С металлической спиралью Армирующими слоями __с __с __с

Наружным и армирующим 
слоями

2, 6 или 8 2, 6 или 8 2, 6 или 8

С армирующей спиралью Внутренним и армирующим 
слоями

7 7 7

Армирующими слоями 7 7 7
Наружным и армирующим 
слоями

7 7 7

Все конструкции Внутренним слоем и 
внутренним покрытием

2, 4, 5 или 8 2, 4, 5 или 8 2, 4, 5 или 8

Наружным слоем и внешним 
покрытием

2, 4, 5 или 8 2, 4, 5 или 8 2, 4, 5 или 8

а Если определение прочности связи зависит от трудности получения аккуратного разделения слоев из-за 
истирания нитей, это регистрируют в протоколе испытания.

ь Рукава внутренним диаметром менее 12,5 мм не испытывают, т. к. ширина образца такого рукава 
недостаточная.

с Испытание не проводят, т. к. оплетка или спираль имеют склонность к расслаиванию и результат значитель­
но зависит от усилия, требуемого для сгибания металла.

6.3 Подготовка образцов для испытания

6.3.1 Общие положения
Образцы следует получать способом, не приводящим к нагреванию до высоких температур из-за 

воздействия лезвия.
Толщину образцов выравнивают шлифовкой таким образом, чтобы разделенные поверхности 

были расположены как можно ближе к оси перемещения зажимов.
Не используют образцы, содержащие нежелательные включения или имеющие пузыри или дру­

гие дефекты.
6.3.2 Тип 1
Вырубают из рукава кольцо шириной (25,0 ± 0,5) мм под прямым углом к его продольной оси. Раз­

резают кольцо в поперечном направлении и разворачивают, образуя полоску.
Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­

пытательной машины (см. рисунок 1).
Если нагревание может привести к ухудшению свойств, для испытания используют образцы ти­

пов 2, 3, 5 или 6.
9
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6.3.3 Тип 2
Разрезают образец рукава подходящей длины пополам в продольном направлении. На одной 

из половин делают два разреза параллельно оси образца на расстоянии (25,0 ± 0,5), (10,0 ± 0,5) или 
(5,0 ± 0,2) мм друг от друга в зависимости от ширины образца, стараясь не разрезать нити.

Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­
пытательной машины (см. рисунок 2).

6.3.4 Тип 3
Вырубают из рукава кольцо шириной (35 ± 2) мм под прямым углом к его продольной оси. Разре­

зают кольцо в поперечном направлении и разворачивают, образуя полоску.
На полоске делают два параллельных разреза на расстоянии (25,0 ± 0,5) мм друг от друга, стара­

ясь не разрезать нити.
Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­

пытательной машины (см. рисунок 3).
6.3.5 Тип 4
Разрезают образец рукава подходящей длины пополам в продольном направлении. От одной из 

половин вырубают полоску шириной (10,0 ± 0,5) мм или, если ширина менее 10 мм, максимально воз­
можной шириной.

Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­
пытательной машины (см. рисунок 4).

6.3.6 Тип 5
Разрезают образец рукава подходящей длины пополам в продольном направлении. Используя 

инструмент со сдвоенным лезвием, в центре одной половины прорезают продольную полоску внутрен­
него слоя шириной (5,0 ± 0,2) мм и раскрывают один конец образца для получения загиба слоя.

Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­
пытательной машины (см. рисунок 5).

6.3.7 Тип 6
Вырубают из рукава кольцо шириной (35 ± 2) мм под прямым углом к его продольной оси. В центре 

образца делают два кольцевых надреза наружного слоя на расстоянии (25,0 ± 0,5) мм друг от друга. 
Между полученными надрезами перпендикулярно к ним делают надрез для получения загиба слоя 
(см. рисунок 6).

П р и м е ч а н и е  — Перед вырубанием из рукава образцов в форме кольца желательно вставить в рукав 
деревянный цилиндр или аналогичное приспособление.

6.3.8 Тип 7
Из стенки рукава, прорубая вдоль армирующей спирали всю толщину рукава, вырубают полоску 

длиной 160 мм, шириной (25,0 ± 0,5) мм или, если ширина менее 25 мм, максимально возможной ши­
риной.

Отделяют слой на расстояние, достаточное для закрепления отделенных концов в зажимах ис­
пытательной машины (см. рисунок 7).

Это необязательный тип образца для рукавов большой длины, армированных спиралью. Его не 
используют для рукавов индивидуальной длины, с концами особой формы, встроенной концевой арма­
турой и т. д. Если расстояние между соседними витками спирали меньше 10 мм, рекомендуется при из­
готовлении рукава оставлять на одном конце рукава соответствующую длину (т. е. более 160 или 25 мм) 
без армирующей спирали, чтобы этот участок рукава был изготовлен и имел такое состояние, как и 
корпус рукава со спиралью. Отрубают этот конец рукава и готовят образец для испытаний типа 4 или 8.

6.3.9 Тип 8
Вырубают из рукава кольцо шириной (25,0 ± 0,5) мм под прямым углом к его продольной оси. 

Параллельно оси кольца делают поперечный надрез наружного слоя и раскрывают с одной стороны 
разреза для получения загиба слоя (см. рисунок 8).

П р и м е ч а н и е  — Перед вырубанием из рукава образцов в форме кольца желательно вставить в рукав 
деревянный цилиндр или аналогичное приспособление.

6.4 Кондиционирование образцов

Проводят испытания не ранее чем через 24 ч после изготовления рукава. Перед испытанием кон­
диционируют образцы при стандартной температуре и влажности (см. ISO 23529) не менее 16 ч, это 
время можно включать в период 24 ч после изготовления.
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6.5 Время между вулканизацией и испытанием

Для получения сопоставимых результатов по возможности проводят испытания через одинаковый 
интервал времени после изготовления, который выбирают по ISO 23529.

7 Проведение испытания

7.1 Подготовка

Для определения прочности связи между каждой разделяемой поверхностью используют отдель­
ный образец.

7.2 Установка образца в испытательную машину

Удаляют образец из атмосферы кондиционирования и измерят его фактическую ширину. Разде­
ленные концы образцов типов 1—5 и 7 закрепляют в зажимах испытательной машины. Образцы типов 6 
и 8 помещают на оправку (см. 5.4), разделенные концы закрепляют в зажимах испытательной машины. 
Регулируют машину таким образом, чтобы напряжение распределялось равномерно и во время испы­
тания образец не скручивался. Размещают образец в зажимах таким образом, чтобы угол разделения 
составлял примерно 180° для образца в форме полоски или 90° — для образца в форме кольца.

7.3 Скорость разделения слоев

Скорость перемещения подвижного зажима должна быть такой, чтобы обеспечить скорость раз­
деления слоев (50 ± 5) мм/мин (для образцов типов 1—7) или (25,0 ± 2,5) мм/мин (для образцов типа 8).

7.4 Испытание

Включают испытательную машину и регистрируют усилие в ньютонах при длине разделения не 
менее 100 мм или максимально возможной длине, если длина образца не более 100 мм.

Если разделение происходит в другой точке, например внутри испытуемого элемента, регистриру­
ют такое разрушение и усилие, при котором оно произошло.

8 Регистрация результатов
Самопишущее устройство регистрирует график изменения усилия при разделении слоев.
По графику определяют медиану пиковых значений усилия по ISO 6133. Прочность связи между 

элементами рукава получают делением медианного значения усилия на ширину образца и выражают 
в килоньютонах на метр.

9 Протокол испытаний
Протокол испытаний должен содержать:
a) тип рукава и номинальный внутренний диаметр;
b) дату изготовления и номер или идентификацию партии, в зависимости от конкретного случая;
c) способ изготовления и армирования;
d) обозначение настоящего стандарта;
e) тип(ы) используемого образца;
f) скорость разделения слоев рукава;
д) прочность связи между внутренним и армирующим слоями в килоньютонах на метр ширины 

(при необходимости);
h) прочность связи между армирующими слоями в килоньютонах на метр ширины, отмечая лю­

бые затруднения (см. сноску3 к таблице 1), при необходимости;
i) прочность связи между наружным и армирующим слоями в килоньютонах на метр ширины (при 

необходимости);
j) прочность связи между наружным слоем и внешним покрытием, внутренним слоем и внутрен­

ним покрытием в килоньютонах на метр ширины (при необходимости);
k) дату проведения испытаний.
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Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Табли ца  ДА.1

Обозначение ссылочного 
международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего межгосударственного
стандарта

ISO 5893 — *

ISO 6133 — *

ISO 23529 ЮТ ГОСТ ISO 23529—2020 «Резина. Общие методы приготовления 
и кондиционирования образцов для определения физических 
свойств»

* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использо­
вать перевод на русский язык данного международного стандарта.

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соот­
ветствия стандарта:

- ЮТ — идентичный стандарт.
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