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Настоящий стандарт распространяемся на пластмассы с газо

проницаемостью от 10 18 до 2 - 10 -12 м -П а-»-с“‘ и устанавливает 
манометрический метод определения их газопроницаемости.

Сущность метода заключается я определении объема газа, 
проходящего через единицу площади за единицу времени при оп
ределенной разности давления и постоянной температуре.

Стандарт полностью соответствует международному стандар
ту ИСО 2556-74

1. ОТБОР И ПОДГОТОВКА ОБРАЗЦОВ ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ

1.1. Метод отбора образцов должен быть указан в норматив
но-технической документации на пластмассу, утвержденной в ус
тановленном порядке.

1.2. Образцы для испытании должны иметь форму диска с ра
бочей поверхностью 50 см2 и толщиной от 10-3 до 10 мм.

Поверхность образца должна быть без видимых пзружных де
фектов.

1 3. Испытание проводят не менее чем на трех образцах.

2. АППАРАТУРА, ПРИБОРЫ И РЕАКТИВЫ

2 1. Для определения газопроницаемости применяют:
Усгэнозку (черт. 1), состоящую из баллона с индикаторным

газом /, редуктора 2, сушильной колонки .? но ГОСТ 17764—72.
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металлической камеры 4, манометра 5 по ГОСТ 8625- -77, с иеной 
деления 6 Па (0,05 мм рт. ст.), резервуара со ртутью 6, вакуум
ного насоса 7. создающего давление 14 Па (0.1 мм рг. ст.).

Черт, f

Барометр ртутный.
Термометр по ГОСТ 2823—73. с ноной деления 0.5°С. 
Толщиномер по ГОСТ J1385—74 
Стекло увеличительное или катетометр 
Секундомер по ГОСТ 5072-72 
Ртуть очищенная.
2.2.' Металлическая камера (черт. 2. 3) состоит из двух частей. 

Верхняя часть имеет рабочий объем, соединенный с трубками для 
ввода и вывода индикаторного газа. В нижней части, представля
ющей собой плоскую полированную пластину диаметром 100- • 
120 мм. по центру имеется выемка. В выемке (черт. 2), имеющей 
диаметр 60.0 мм и высоту 2—4 мм. помещается диск из спекшего
ся стекла или бронзы, на который укладывается испытуемый об
разец. Диск из спекшегося стекла или бронзы служит подставкой 
для испытуемого образца и не препятствует при этом прохож
дению газа. Допускается диаметр выемки (черт. 3). равный 20мм. 
В выемке находится перфорированный диск и ниже незаполнен
ное пространство. Общая глубина выемки 12—15 мм. Между об
разцом и диском помещают фильтровальную бумагу, диаметр 
которой должен быть равен внутреннему диаметру резиновой про
кладки. Две части соединяют при помощи зажимного устройства. 
Для полной изоляции камеры от воздействия наружной атмосфе
ры н предотвращения прохождения газа из верхней в нижнюю 
камеру, минуя испытуемый образец, применяют резиновую и фто
ропластовую прокладки.
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/— U  оброапья тр уй к л : .*-клли & ро алн«ая тр тб ч а ; .« т р у б и л  дли про 
ла  г* » » ; <—тр уб к а  д л я  вывода газа: л—в с р х гя я  часть кам еры :
а -я м ж и и и  я асы . кам ер ы : 7—уплоти лю щ се кольцо , « -ф то р о п л ас то в а я  
п р о кладка : 9—образец; J0  резиновая пр окладка ; / /  ди ск  ия спскш е- 
•оси с текла  или бронзы : / ? —га й к а ; и —резииозос кольцо ; М -у п л о т-  
някпцог кольцо ; Н -р асш и р ен ная часть  тр уС ки ; И -  резервуар с  

р т у т ь » ; I I— тр уб к а  для соединения с  п а ч уу м а и и  насосом.
Черт 2
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Дет аль  X

вывод газа ввод газа

1  V  обратная тр уб ка : J —перфорированный n u t * .  3  нижняя част*
««««PM. I -верхняя часть камеры: 5—рабочий о б м ч  аерхиеп части 
камеры: Ь -ц ж и м и о е  устроЯстоо: 7— роиноаая пр<А.тазда. t  уилтгг-
мейле *-каливроаая!ии трубка; Л»—аааорный кран; Ч  peicpayap с 
ртугым; I I  шки.тл с  цеиоЛ ле.теаих 0.5 им : /О -фкльт|ЭДПдлы1ая бу

м ага: Н -  испытуемы» обрааеи.

Черт. 3
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2.3. Калиброванная стеклянная трубка (см. черт. 2, 3), имею
щая диаметр 1,5—2.0 ям и длину 200—400 мм, соединена с осно
ванием металлической камеры накидной гайкой. Допускается 
применение других видов соединений, обеспечивающих герметич
ность узла. Градуированная шкала трубки должна иметь цену 
деления 0,5 мм.

2.4. U-образиая трубка (см. черт. 2. 3) с внутренним диамет
ром 5 мм соединена с концом калиброванной трубки. Одно отвер
стие трубки запаено, другое соединено с резервуаром для ртути 
и вакуумным насосом.

2.5. Резервуар для ртути соединен с ответвлением U-образнон 
'трубки через расширенную часть диаметром 20 мм (см. черт. 2) 
или непосредственно (см. черт. 3). Прибор с соединением резер
вуара через расширенную часть трубки применяют для методов 
испытания без переполнения ртути. Прибор с непосредственным 
соединением резервуара применяют для методов испытания с пере
полнением или без переполнения ртути. Когда применяют метод 
испытания без переполнения, L -образную трубку наполняю» 
ртутью ниже уровня переполнения. При этом нулевая отметка 
шкалы находится ниже уровня переполнения и а расчеты необ
ходимо внести поправку.

Когда применяют метод с переполнением ртути, U-образную 
трубку наполняют ртутью до уровня наполнения, соответствую
щего нулю шкалы Во время испытания поддерживают постоян
ный уровень ртути.

3. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

3.1. Перед испытанием образцы кондиционирую^ по ГОСТ 
I2423--66 при температуре 23±2°С. Испытания проводят при тем
пературе 23±2°С. если в нормативно-технической документации 
на пластмассу нет иных указаний.

3.2. Толщину образцов измеряют по ГОСТ 17035—71.
3.3 Ртуть наливают в резервуар з таком количестве, чтобы 

после заполнения в калиброванной трубке и обоих <*гветвлениях 
U-образной трубки уровень ртути находился на нуле.

3.4. Образец устанавливают в нижнюю часть камеры, на него 
помещают прокладку и затем верхнюю часть камеры.

3.5 Герметично соединяют две части камеры.

4. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

4.1. Включают насос и устанавливают в нижней части камеры 
давление около 27 Па (0.2 мм рт. сг.).

4.2. Прибор наклоняют для заполнения ртутью капилляра и 
ответвлений U-образной трубки. Затем укрепляют прибор так.
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чтобы калиброванная трубка была в вертикальном положении. 
Проверяют уровень ртути, который должен быть одинаковым в 
калиброванной трубке и ответвлениях U-образной трубки и дол
жен соответствовать нулевой отметке.

4.3. Баллон с индикаторным газом соединяют через сушиль
ную колонку с металлической камерой и медленно подают газ на 
протяжении всего испытания.

4.4. Величину уровня ртути Л в калиброванной трубке запи- 
• ываюг как функцию времени /. При испытании необходимо еле- 
. ить. чтобы разность уровней ртути в обоих ответвлениях U-об
разной трубки составляла не более 2 мм. Если уровень ртути в 
закрытом ответвлении поднимается над уровнем в другом ответ
влении. то наблюдается утечка, которую устраняют.

4.5. Испытания проводят до тех пор. пока колебания уровня 
ртути через разные промежутки времени не станутг постоянными 
или постепенно не будут уменьшаться в течение пяти-шести по
следовательных промежутков времени.

4.6. При испытании пластмасс, имеющих газопроницаемость 
менее 10-'4 м-Па~‘ ■с-1, погрешность измерения уровня ртути 
должна быть не более 0.10 мм. при испытании пластмасс, имею
щих газопроницаемость более 10 М м - П а -1 -с-1 — не более 
0,25 мм. Для измерения уровня ртути используют увеличительное 
стекло или катетометр. При испытании пластмасс, имеющих газо
проницаемость менее 10~м м • Па-1 • с-1, погрешность измерения 
времени должна быть не более 60 с, при испытании пластмасс, 
имеющих газопроницаемость более 10-м м • Па-1 -с-1 — не более 
5 с.

4.7. По окончании измерений рту+гь сливают в резервуар, при
бор заполняют воздухом, прекращают подачу газа и вынимают 
использованный образец.

4.8. Атмосферное давление измеряют и записывают по пока
занию барометра.

5. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

5.1. Строят график зависимости уровня ртути А от времени /.
5.2. Газопроницаемость (С) в м -П а"1-с-1 вычисляют в об

ласти равномерного прохождения газа, как среднее арифмети
ческое не менее чем из трех определений, по формуле

С V ♦ 2 ah с dh 
H—ch dt '

где Т - температура при испытании К;
V — первоначальный объем нижней части камеры, м3; 
а — внутреннее поперечное сечение калиброванной трубки, м2:
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А — разность уровней ртути в калиброванной трубке в нача- 
ле испытания и в момент времени /, м;

Я — высота столба ртути барометра, м; 
с — поправочный коэффициент, зависящий от прибора (для 

прибора с переполнением ртути с—1; для прибора без 
переполнения: +  где и внутреннее попереч
ное сечение обоих ответвлений LT-образной трубки на 
уровне ртути, м*; 

d h  .  ,  ,—  — наклон кривой в точке (, м/с; 
dt

0,54 — коэффициент пропорциональности, К/Па • м2.
5.3. Результаты испытаний записывают в протокол, который 

должен содержать:
наименование и марку материала; 
наименование предприятия-изготовителя; 
толщину образца:
наименование индикаторного газа и его относительная влаж. 

ность;
среднее арифметическое газопроницаемости каждого образца: 
дату начала и окончания испытания; 
обозначение настоящего стандарта.
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