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У Д К  621.315.61 -  462:006.354 Г р уш а  Е36

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

ТРУБКИ  ЭЛЕКТРОИЗОЛЯЦИОННЫ Е ГИ БКИ Е 
Общие технические условия

Flexible electrical insulating tubes.
General specifications 

ОКП 34 9141; 34 9142; 34 9143; 34 9144 
34 9145; 22 4721; 22 4731; 22 9295

гост
17675—87

Срок действия с 0 1 .0 1 ,9 0  

до 01 .01 .95

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на гибкие электроизоляционные 
трубки (далее -  трубки), с внутренним диаметром от 0,3 до 73,0 мм, 
предназначенные для изоляции токоведущих элементов различных электро
технических устройств, работающих при постоянном и переменном напря
жении до 1000 В частотой до 500 Гц и устанавливает единые требования 
к трубкам.

Стандарт не распространяется на трубки специального назначения.

1. ТИПЫ , ОСНОВНЫЕ ПАРАМ ЕТРЫ  И РАЗМЕРЫ

1.1. Типы трубок должны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Тип трубки Конструктив
ное исполне

ние

Армирующий
материал

Покровный,
экструдируемый

состав

Диапазон 
рабочих 

температур, ° С

ПО Армирован
ная

Хлопчатобу
мажный шнур- 
чулок

Масляный, полиэ
фирный лак

От минус 50 
до 105

120 Капроновый
шнур-чулок

От минус 60 
до 105

131 Стеклошнур- 
чулок, лавса
новый шнур- 
чулок

Полиэфирно-эпок
сидный, полиэфиру 
ный лак

От минус 60 
до 130

Издание официальное Перепечатка воспрещена



С. 2 ГО С Т  17675-87

Продолжение табл. 1

Т и п  т р у б к и К о н с т р у к т и в 
ное  и сп о лн е 

ние

А р м и р ую щ и й
м атериал

П о к р о в н ы й ,
э к ст р уд и р уем ы й

состав

Д и а п азон  
р абочих о 

тем п ер а тур , С

132
Арм ирован
ная

Стеклош нур-
ч у ло к

Полиуретановый
лак

От минус 60 
до 155

133 Кремнийоргани- 
ческая резиновая 
смесь

От минус 60 
до 180

134 Кремнийоргани- 
ческий лак

От минус 50 
до 180

203 Э ластомер
ная

Кремнийоргани- 
ческая резиновая 
смесь

От м инус 60 
до 200

305 П ластмассо
вая

- П оливинилхлорид
ный пластикат

От м инус 60 
до  105

306 Полиэтилентере-
фталат

Д о  120

307 Ком позиция по
лиэтилена

От минус 60 
до  130

308 — Ф торопласт 
4Д , 4 ДМ

От минус 196 
до 250

403 Терм оусаж и
ваемая

Кремнийоргани- 
ческая резиновая 
смесь

От минус 60 
до 155

407 Ком позиция по
лиэтилена

От м инус 60 
до  130

П р и м е ч а н и я .
1. Цифры в обозначении типов означают:
первая -  конструктивное исполнение;
вторая -  вид армирую щ его материала;
третья -  вид покровного , экструдируем ого  состава.
2. Диапазон рабочих температур на трубки  конкретны х м арок  устанавливается 

в стандартах или технических условиях.

Соответствие типов трубок по настоящему стандарту, маркам по дей
ствующим стандартам и техническим условиям, а также коды ОКП приве
дены в приложении 1.

1.2. Масса или длина трубки в пачках или бухтах устанавливается в 
стандартах или технических условиях на трубки конкретных марок.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовле
ние трубок следующих предпочтительных длин (в метрах) : 1, 10, 25, 50, 
100, 200, 4 0 0.



мм
Т а б л и ц а  2

Но ми-
i

П ред. Но- Пр ед. Пред. Но- Пред. Пред. Но- Пред. Пред. Но- Пред. Пред. Но- Пред-
нальны й откл. мин. откл. откл. мин. откл. откл. мин. откл. откл. мин. откл. откл. мин. откл.
вн утрен - от но- тол- от но- от но- тол- от но- от но- тол- от но- от но- тол- от но- от но- тол- от но-ний дм а- мин. щина мин. мин. щина мин. мин. щина мин. мин. щина мин. мин. щина мин.метр в нут- стен- тол- внут- стен- тол- внут- стен- тол- внут- стен- тол- внут- стен- тол-

ренне- ки щины ренне- ки щины ренне- ки шины ренне- ки щины ренне- ки щиныго диа- стен- го диа- стен- го диа- стен- го диа- стен- го диа- стен-метра ки метра ки метра ки метра ки метра ки

Тип трубки

110 120 1 3 1 ,1 3 4 132 133

0,50 ± 0,10 0,50 ± 0,10 0,30
0,70 — — — — — — — — —

1,00 0,60 ± 0,15 0,40 0,65
1,50 — — —

2,00 ± 0,20 ±0,10 ± 0,40
2,50 0,50 + 0,20 0,40 + 0,15
3,00 ± 0,20 ± 0,20 ± 0,15 ± 0,30 0,40 ± 0,15
3,50 0,70 ± 0,50 0 75 ± 0,10
4,00 _ _ ±0,50
4,50 — — — 0,50 0,50

5,00 — - + 0,40 ± 0,20 0,80
-  0,20

6,00 + 0,50 _

7,00 - 0,40 0,90 _ _ + 0,50 + 0,20
- 0,40

8,00 — ,— ,_ 0,60 0,90
9,00
10,00
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С. 4 ГОСТ 17Ъ75-87

м м
Т а б л и ц а  3

Номинал ь- Пред. Номин. Пред. Пред. Номин. Пред.
ный в нут- откл.от толщина откл.от откл.от толщина откл, от

р.енний но мин. стенки номин. номин. стеню! кошш.
диаметр внутрен- толщины внутрен- толщины

него диа- стенки него диа- стенки
метра метра

Тип трубки 203

исполнение I исполнение II

1,0
1,5 + 0,15 + 0,10 ± 0,40
2,0 -  0,10 0,40 0,05
2,5
3,0 0,90 ± 0,10
3,5 + 0,70
4,0 * 0,15 0,50 ± 0,10 - 0,50
4,5
5,0
6,0 1,30 ± 0,20
7,0 + 0,15 

- 0,10 1 
+ 

о
 о

 
00

 
о

 о

8,0 ± 0,25 0,70
9,0 1,60 ± 0,30
10,0
11,0 —
12,0 — _ — + 1,00
13.0
14.0

— — — - 0,80 2,00—
15,0 —
16,0 — _ . i+ о о

17,0 — - . 2,40
18,0 _ ± 0,40
20,0
22,0
24,0

— — - ± 1,20

__

26,0 — . ± 1,40
28,0 —
30,0 — — -
32,0 -.
34,0 — _

36,0 — _ __ ± 1,80 2,50 ± 0,80
38,0 —
40,0 — — —
58,0 — — ~ ± 2,00

73,0 — — - ± 2,50



м м
Т а б л и ц а  4

Н оми
нальный

Исполнение 1 Исполнение II Пред. 
. откл.

Номин.
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Номин.
ТЛПШМ-

Пред. Пред. Номин.
толщи

на
стенки

Пред.

внутрен
ний

диаметр

Пред, 
откл. 
от но- 
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Но мин. 
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но- 
мин. 

толщи
ны

стенки

Номин,
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

на
стенки

от но
мин. 

толщи
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

от но
мин. 

толщи
ны

стенки, %

.
Тип трубки

305 306 307 308

0,30 — — — — — — — — — — —

0,50 — — — — — — — — ± 0,10 0,20

0,80 ± 0,10 0,30 — — — — - — — —

1,00 ±0,20 — — 0,80 0,20;
0,30

+ 30,0 
-  10,0

1,50 _ — — — — —

2,00
± 0,10

1,00 ±0,20 — — — ± 0,15 0,30

2,50 0,40 — — — — — 0,40

3,00 1,00 ± 0,20 — — — ±0,10 1,00 ± 0,10

3,50 ±0,25 — — — — —
± 0,30

0,60 ± 15,0
1
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мм Продолжение табл. 4

Номи
нальный

Исполнение I Исполнение 11 Пред.
откл .

Номин.
толщ и

на
стенки

Пред.
откл .

Пред.
откл .

Номин.
толщи-

Пред.
откл.

Пред.
откл .

Номин.
толщи-

Пред.
откл.

внутрен
ний

диаметр

Пред, 
о тк л . 
от но- 
мин. 

внут
ренне
го диа
метра

Но мин. 
толщ и

на
стенки

Пред, 
откл . 
от но- 
мин. 

толщ и
ны

стенки

Номин.
толщи

на
стенки

Пред, 
откл . 
от но
мин. 

толщ и
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

от но
мин. 

толщ и
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

на
стенки

от но
мин.

толщ и
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

на
стенки

от но
мин. 

толщ и
ны

стенки, %

Тип трубки

305 306 307 308

4,00 — — — 0 ,60 ;
1,00

4,50
± 0,25

1,20 ± 0,20 — — — 0,60 1

0 ,60 ;
1,00

+ 15,0 
- 5,05,00

6,00 ± 0,30 0,60 ± 0,10 — — — ± 0,10 1,00 ± ОДО ± 0,30 1,50

7,00 — — 1,00

1,50 ;
2,00

8,00 + 0,30 0,10 ± 0,03

9,00 ± 0,50 — —

10,00 0,70 — — — — — 1,50 + 30,0 
-  10,0

С. 6 ГО
СТ 17675-87



мм Продолжение табл. 4

Номи
нальный
внутрен

ний
диаметр

Исполнение I Исполнение II Пред. 
. откл.

Номин.
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Номин.
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Номин.
толщи

на
стенки

Пред 
откл 
от но 
мин, 

ТОЛ1Ш 
ны 

стенки,

Пред, 
откл. 
от но- 
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Номин.
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

Номин,
толщи

на
стенки

Пред, 
откл. 
от но
мин. 

толщи
ны

стенки

от но
мин. 
внут
ренне
го диа
метра

Тип трубки

305 306 307 308

12.00 ± 0,50 0,70 — ± 0,10 1,00 ± 0,10
14,00 — — - — —

16,00 ± 0,80 0,90 ± 0,10 — — - — — ± 0,20 1,50 ± 0,20 — — —

18,00 — - ~ — — — — —

20,00
22,00 ± 1,00 1,15 ± 0,20 — _

25,00 — — - - — - — — — — —

30,00 ± 1,30 1,40 _

35,00 ± 0,25 — — — - — — — — — — —

40,00 ± 2,00 1,75 — - — — - — - — — — —

50,00 — — 4,50 ± 0,80

ГО
СТ 17675-87 С. 7



С. В ГОСТ 17675-87

мм
Т а б л и ц а  5

Н о м и н а льн ы й  
вн утр ен н и й  

д и ам етр  
д о  усадки/пос- 

л е  усад к и

П р ед , 
о т к л . о т  
н о м и н . 

в н у  трен* 
н е го  д и 
ам етра  

д о  усадки/  
п о с л е  

у са д к и

Н о м и н .
1 то лщ и н а  

стен к и

П р ед , 
о т к л . о т  
н о м и н , 

т о лщ и н ы  
стен к и

П р ед , 
о т к л . о т  
н ом и н . 

в н у т р е н 
н его  ди 
ам етра  

д о  усадки/ 
п о сл е  

у сад к и

Н ом и н .
то лщ и н а
стен к и

П р ед , 
о т к л .  о т  
н ом и н . 

т о лщ и н ы  
стен к и

п о с л е  у сад к и п о сл е  усад к и

Т и п  т р у б к и

403 4 0 7

2,00/1,00 ±0,50 0,80 ± 0,10

3,00/1,50 ± 0,40 - - -

4,00/2,00
6,00/3,00
8,00/4,00
10,00/5,00
12,00/6,00
14,00/7,00
16,00/8,00
18,00/9,00
20,00/10,00

0,80 ± 0,10

±0,50
± 0,50

± 0,70
1,20 ± 0,20 1,00

± 0,10

1,60 ± 0,30
*  1,00/ 
± 0,50

22,00/11,00 - - -

24,00/12,00 ±0,80 2,00 ± 1,00/ 
± 0,50

1,00 ± 0,10

26,00/13,00
30,00/15,00

± 0,40
- - -

32,00/16,00 ± 1,00 ± 1,00 1,50 ± 0,20

34,00/17,00
45,00/22,50
50,00/25,00

, 2,40
± 2,50 ± 0,50 - - -

1.3. Номинальный внутренний диаметр, толщина стенки (далее -  разме
ры трубок) и их предельные отклонения должны соответствовать значе
ниям, приведенными в табл. 2 -5 .

В зависимости от толщины стенки трубки изготовляют исполнения I и 
исполнения 1L Трубки исполнения II имеют утолщенную стенку.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготов
ление трубок других размеров. При этом их размеры должны быть указаны 
в стандартах или технических условиях на трубки конкретных марок.
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1.4. У словное обозначение трубки  долж но содержать тип, м арку, внут
ренний диаметр и обозначение стандарта или технических условий на труб
ки конкретны х марок.

При необходим ости дополнительно у к а з ы ^ ^ т :  цвет, сорт, исполнение 

трубки  или другие данные, характеризующие трубку.
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  т р у б к и  типа 110, 

марки Т Л В , внутренним диаметром  4,0 м м :
Трубка ПО, ТЛВ 4 ГОСТ 9614 -  75,

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 . Х а р а к т е р и с т и к и
2.1.1. Т р убк и  долж ны  изготовляться по технологической докум ента

ции, утвержденной в установленном  порядке и соответствовать требова
ниям основны х потребительских (эксплуатационны х) характеристик, уста
новленны х настоящ им стандартом.

Д ополнительны е требования к трубкам , при необходим ости ,долж ны  
быть приведены в стандартах или технических условиях  на трубки  к он 
кретны х марок.

2.1.2. Наружная поверхность тр убок  долж на быть ровной, гладкой , 
без трещин, пор, пузырей и отслоений, видимых невооруж енны м  глазом .

На наружной поверхности трубок  допускается наличие текстуры , об ус 
ловленной  технологией изготовления.

Внутренняя поверхность тр убок  не долж на иметь вы ступов, препят
ствую щ их продеванию провода.

Наружная и внутренняя поверхности трубок  при хранении и транспор
тировании не долж ны  слипаться.

На наружных поверхностях тр убок  допускается наличие ж ировых пя
тен, л е гк о  удаляем ы х тампоном, смоченным в уайт-спирите.

Д ополнительны е требования к  внеш нему виду трубок , при необходи
мости указываю т в стандартах или технических условиях на трубки  к он к 
ретных марок.

2.1.3. Ц вет трубок  долж ен соответствовать окраске материалов, из к о 
торы х они изготовлены .

Д опускаю тся другие цвета трубок  за счет применения окраш енных 
ш нуров-чулок  и различных пигментов.

2.1.4. Электрические и физико-механические показатели трубок  долж 
ны соответствовать требованиям, приведенным в табл. 6—9.

2.2. Т р е б о в а н и я  к  с ы р ь ю  и м а т е р и а л а м
Сырье и материалы, применяемые д ля  изготовления тр убок , долж ны  

быть указаны  в стандартах или технических условиях  на трубки  конкрет
ных марок.

2.3. М а р к и р о в к а
2.3.1. Т р убк и  одной марки и одного  диаметра длиной 1 м  собирают в 

пачки по 5 0 -1 0 0  шт. длиной более  1 м , наматывают последовательно в б ух 
ты от 5 до 6000 м в зависимости от диаметра трубки.



Т а б л и ц а  6

Н а и м е н о в а н и е  п о к а з а т е л я
Т и п  т р у б к и

1 10 120 131 132 133 134

1. П р оби в н ое  напряж е
ние (э л ек тр и ч еск а я  проч* 
ность ) п ер ем ен н ого  то к а  
частоты  50 Гц , кВ  (к В / м м ), 
не м енее

1.1. В и сх о д н о м  со сто 
янии 5,00 1,70 6 ,0 0 (1 ,2 0 * ) 6 ,00 5,00 6 ,00

1.2. П о сле  пер егибов  
на у г о л  7Г/2, рад 3,00 0,66 3,00 3,00 3,00

1.3. П о сле  воздействи я  
пов ы ш ен н ы х тем ператур 5,00 5 ,0 0 (0 ,5 0 * ) 4 ,00 5 ,00 4 ,00

1.4. П о с л е  в оздей стви я  
пониж енны х тем ператур 1,00 _ 1,20 1,20 5 ,00 1,20

1.5. П о с л е  в оздей стви я  
ж идк их  агресси вны х сред: 

1.5.1. бензина 4 ,00
1.5.2. см еси  к си ло т а  с 

уайт-спиритом 3,60 3,60 _ _
1.5.3. вод ы - - - - 3,50 —
1.5.4. тран сф орм атор 

н о го  м асла 5,00 5,00 4 ,00
1.6. П о с л е  пребы вания 

в у с л о в и я х  влаж н ости 2,00 2,00 2,00 3,50 2,00
1.7. П о д  в озд ей стви ем  

п р одавливаю щ ей  н а гр узк и 8,00 _ 4 ,00
1.8. П о с л е  истирания 3,00 - 3,00 3,00 4 ,50 3,00
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П р о д о л ж е н и е  табл.6

Н а и м е н о в а н и е  п о к а з а т е л я
110 120 131 132 133

Т и п  т р у б к и

134

2. Э ластичность

3. С оп р оти в лен и е  и зо 
ляц и и  (у д е л ь н о е  о б ъ е м н о е  
э лек тр и ч еск ое  со п р о ти в ле  
н и е ) , М О м  (О м  * м ) , не 
м енее

Н е д о лж н о  бы ть трещ ин и отслоен и й  л а к о в о г о  с л о я Н е д о лж н о  
бы ть  трещ ин 
и отслоен и й  
л а к о в о г о  с л о я

1500,00 5000 ,00 ( 1,0 0 - 10 9) (1 ,0 -  109 ) (1.0 • 1012) (1,0 - 10 9)

* Д л я  т р у б о к  м ар к и  ТС П .
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Т а б л и ц а  7

Т и п  тр убк и

Наименование показателя 203

исполнение I исполнение II

1. Испытательное напряже
ние переменного тока частоты 
50 Гц, кВ, не менее

1.1. В исходном  состоянии 4,0 6,0
1.2. П осле воздействия по

вышенных температур 3,0 4,0
1.3. П осле воздействия по

ниженных температур 3,0 4,5
1.4. П осле воздействия жид

ких агрессивных сред:
1.4.1. воды 3,0 4,0
1.4.2. ксилола 1,0 2,0
1.5. П од воздействием про

давливающей нагрузки _ 4,0
2. Разрушающее напряжение 

при растяжении, МПа (кгс/см 2) , 
не менее 4 ,5 (4 6 ) 4 ,0 (40 ,0 )

3. Относительное удлинение 
при разрыве, %, не менее 300 300

4. Сопротивление изоляции, 
М О м, не менее 1,0- 10 s -
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Н а и м ен о в а н и е  п о к а з а т е л я
Т и п  т р у б к и

305 306 307 308

1. Э лектрическая прочность 
(испы тательное напряж ение) пере
м енного  тока  частоты 50 Гц , 
кВ/мм  (к В ) , не менее

1.1. В исходном  состоянии 15,0 (4 ,5 ) (2 2 ,0 )
1.2. П осле  воздействия по- 

ш енных температур 10,0 _ _

1.3. П осле  воздействия по
вы ш енны х тем ператур 10,0

1.4. П осле  пребывания в 
услов и я х  влаж ности 10,0 (2 ,0 )

1.5. П од  воздействием  про
давливаю щ ей нагрузки (1 ,5 )

2. У д ельн ое  объем н ое  э лек 
трическое сопротивление,О м  • м, 
не менее 1,0 - ю 8 1 ,0 -  10 13 1 ,0 * 10 15

3. Разруш аю щ ее напряжение 
при растяжейни, М Па (к гс/ см 2) , 10,0 10,5 27,0
не менее 9,8 (1 0 0 ) (1 0 0 ) (1 0 5 ) (2 7 0 * )

4. О тносительное удлинение 
при разры ве, %, не менее 180 - - 250*

* Б ез доп олнительной  терм ообработки .
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Т а б л и ц а  9

Н а и м ен ов а н и е  п о к а з а т е ля
Т и п  т р у б к и

403 407

1. И спы тательное напряжение пе
рем енного  тока  частоты 50 Гц, кВ , 
не менее

1.1. В исходном  состоянии 8,0 22,0
1.2. П осле  воздействия повыш ен

ны х температур 6,0 _
1.3. П осле  воздействия пониж ен

ны х температур 6,0 _
1.4. П од  воздействием  продав

ливаю щ ей нагрузки 6,0 1,5
2. У д ельн ое  объем н ое  элек т

рическое сопротивление, О м  * м, 
не менее 1 ,0 - 10 15

3. Разруш аю щ ее напряжение 
при растяжении, МПа (кгс/см  2) , 4,0 10,5
не менее (4 0 ,0 ) (105 ,0 )

4. О тносительное удлинение при 
разрыве, %, не менее 300,0 -
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П о согласованию  изготовителя  с потребителем  д ля  трубок  диаметром  
от 0,3 до 3,0 м м  допускается параллельная намотка в бухты .

Пачки или бухты  трубок  долж ны  быть обернуты  в трех местах лентой 
из оберточной бум аги  по ГО С Т  8273—83 и перевязаны ш пагатом по ГО С Т  
16266-70  или по ГО С Т  17308-85 или другим  перевязочным материалом  
по нормативно-технической документации.

2.3.2. На каждой пачке или бухте долж ен быть прикреплен ярлы к  с 
нанесением следую щ их данных:

а) наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
б ) условн ое  обозначение трубки ;
в ) длина в метрах или  масса в килограм м ах;
г )  номер партии и дата изготовления ;
д ) штамп технического кон тр оля  предприятия-изготовителя;
е ) изображение государственного Знака качества.
2.3.3. Транспортная м аркировка долж на соответствовать ГО С Т  

14192—77 с нанесением на каж дое гр узовое  м есто м анипуляционного зна
ка ’ ’Боится сырости” .

2.4. У п а к о в к а
2.4.1. Пачки или бухты  тр уб ок  долж ны  быть упакованы  в фанерные 

ящ ики типа V I по ГО С Т  5959—80 или дощ атые типа Ш -2 по ГО С Т  2991—85.
Габаритные размеры ящ иков выбирают в соответствии с требованиями 

ГО С Т  21 1 4 0 -7 5 .
Масса брутто ящ ика долж на быть не более  50 к г.
Д но и стенки ящ иков долж ны  выстилаться водонепроницаемой бум а

гой по ГО С Т  8828—75 или парафинированной бум агой  по ГО С Т  9569—79 с 
запасом на пр окладку  под кры ш кой. Д опускается  дно и стенки ящ иков  
выстилать полиэтиленовой пленкой  по ГО С Т  10354—82 или другой  плен
кой  по нормативно-технической документации.

Я щ ики долж ны  быть обиты  по торцам стальной лентой  по ГО С Т  3 5 6 0 -  
73, скрепленной в зам ок .

В плотные фанерные или дощ атые ящ ики упаковываю тся трубки , о т 
груж аемы е м елки м и  отправками.

2.4.2. Я щ ики с трубкам и ф ормирую т в транспортные пакеты по ГО С Т  
2 1 9 2 9 -7 6  на плоски х  поддонах 800 X 1 2 0 0 -1 , ОД/ВГ по ГО С Т  9557—73.

Масса пакета не б олее  1000 к г. Пакетирование гр узов  осущ ествляеася 
ручным или механизированным способом . Д л я  формирования пакетов при
меняю тся средства скрепления по ГО С Т  21650—76.

2.4.3. Д опускается  повагонная отправка и отправка в контейнерах по 
ГО С Т  15102-75  или ГО С Т  2 0 4 3 5 -75 . При этом  упаковка тр убок  произво
дится в один слой  водонепроницаемой бум аги  или парафинированной б у 
маги, или полиэтиленовой пленки, не менее чем  в 2 сло я  меш очной бум а
ги по ГО С Т  2 2 2 8 -8 1 , или  в трехслойны е м еш ки по ГО С Т  2226—75, или  
в ящ ики из гоф рированного картона по ГО С Т  13841 -79 .

П о согласованию  изготовителя  с потребителем  допускается другой  вид 
упаковки, обеспечивающий сохранность тр убок  при транспортировании.
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Т р убк и , упакованные в м еш ки, допускается уклады вать на ящичные 
или стоечные поддоны  по ГО С Т  19848-76 .

2.4.4. При упаковывании трубок  в транспортную тару не долж но быть 
перегибов по длине пачки и диаметру бухты  армированных трубок .

3* ПРИЕМ КА

3.1. Д л я  проверки соответствия тр уб ок  требованиям настоящ его 
стандарта и требованиям стандартов или технических условий на трубки  
конкретны х м арок  устан ав ли в а ю т  приемо-сдаточные, периодические и 
типовые испытания.

Испытания проводят по показателям  и в рбъеме, указанным в табл. 10.

3.2. Т р убк и  принимают партиями. За партию принимают трубки  одной 
марки, одного  диаметра в количестве не более  100 к м  или 2000 к г , и зготов
ленны е из одной партии материала и оф ормленны е одним док ум ен том  о 
качестве, содержащ им:

наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение трубки ;
общ ую  дли н у  в метрах или  м ассу в килограм м ах;
ном ер партии;
дату изготовления ;
штамп технического кон троля  или личное к лей м о  рабочего;
изображение государственного Знака качества.
3.3. Приемо-сдаточным испытаниям подвергают каж дую  партию трубок  

по показателям , установленны м  в настоящ ем стандарте, в стандартах или 
технических услов и я х  на трубки  конкретны х марок.

3.4. Периодические испытания проводят не реже одного  раза в 6 м еся
цев на трубках, прош едш их приемо-сдаточные испытания.

3.5. При получении неудовлетворительны х результатов приемо-сдаточ
ны х и периодических испытаний, хотя  бы  по одн ом у из показателей, прово
дят повторные испытания на удвоенной вы борке тр убок , взяты х от других 
мест той же партии, по тем  показателям , по которы м  получены  неудовлет
ворительны е результаты .

Результаты  повторны х испытаний распространяются на всю партию.
При получении неудовлетворительны х результатов повторны х перио

дических испытаний отгр узк а  тр уб ок  потребителю  долж на быть прекращена 
до  вы явления и устранения причин несоответствия требованиям настоящ его 
стандарта, а также требованиям  стандартов или технических условий  на 
трубки  конкретны х м арок  и получения удовлетворительны х результатов 
новы х испытаний.

П р оток ол  периодических испытаний высылают потребителю  по требо
ванию.

3.6. Типовы е испытания долж ны  быть проведены на соответствие тре
бованиям  настоящ его стандарта, стандартов или технических условий  на 
трубки  конкретны х м арок  после освоения их производства, при измене
нии технологического  процесса изготовления трубок , а также при замене
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исходны х материалов. О бъем  вы борки типовых испытаний устанавливают 
в соответствии с требованиями к  приемо-сдаточным и периодическим испы
таниям.

П р оток олы  типовых испытаний высылают потребителю по требованию.
3.7. П отребитель при контроле качества поступивш их к  нем у трубок  

на соответствие требованиям настоящ его стандарта, стандартов или тех
нических условий  на трубки  конкретны х м арок проводит испытания по 
программе приемо-сдаточных, периодических испытаний, указанных в 
табл. 10 и в стандартах или технических условиях  на трубки  конкретны х 
м арок . При этом  за партию принимают трубки , полученные по одн ом у 
сопроводительном у док ум ен ту .

Д опускается проводить испытания не по всем показателям , указанным 
в табл. 10.

4, МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Перед испытанием образцы трубок  нормализую т не менее 6 ч в 
условиях  комнатной среды по ГО С Т  6433 .1 -71 .

П родолж ительность и условия  кондиционирования по ГО С Т  6433.1—71 
и долж ны  быть указаны в стандартах и технических условиях  на трубки 
конкретны х марок.

4.2. Испытание образцов после нормализации и кондиционирования 
проводят в услови ях  комнатной среды, если в стандартах или технических 
услови ях  на трубки  конкретны х марок не указаны  другие условия.

За результат испытаний принимают центральное значение измеряемы х 
величин. Д ля  определения центрального значения величин измерения, их 
надо располож ить в порядке возрастания. Значение, находящ ееся в середи
не упорядоченной последовательности нечетного количества измерений, 
принимают за центральное.

М аксимальное и минимальное значения при необходимости указывают 
в стандартах или технических условиях  на трубки  конкретны х м арок.

4.3. Образцы для  испытаний отбирают из трех лю бы х бухт  или пачек 
партии.

Количество и длина образцов д ля  испытаний приведены в табл. 10 или 
долж ны  указываться в стандартах или технических условиях  на трубки  

конкретны х марок.
П редельные отклонения длины  образцов ± 10 мм.
4.4. Определение длины  трубок  (п . 1.2) в бухтах проводят средствами 

измерений с погрешностью ±  0,1 %, длины  каждой трубки  в пачке -  с 
погреш ностью  ±  5 м м .

М ассу тр уб ок  в бухтах  (п . 1.2) и среднюю м ассу трубки  длиной  (1000  ±  
±  1,0) м м  определяю т на весах лю бого  типа, обеспечивающих погрешность 
измерения ±  0,5 % и ± 0,01 г  соответственно.

4.5. П роверку  внутреннего диаметра трубки  (п . 1.3) производят изм е
рительным стержнем с двум я  стальными цилиндрическими вставками, из 
которы х  одна имеет максимальны й диаметр, равный внутреннему диаметру
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Н а и м е н о в а н и е  п о к а з а т е л я
П у н к т О б ъ е м *  

в ы б о р к и  
о т  партии

К о л и ч е с т в о *  
о б р а з ц о в  

о т  в ы б о р к и ,  
ш т.

Р а з м е р *
о б р а з ц а ,

м м

К а т е г о р и я
и с п ы т а н и я

т е х н и ч е с к и х
т р е б о в а н и й

м е т о д о в
и сп ы та н и й

1 - Д л и н а 1.2 4.4 5 % - - П р и е м о ч н о 

сд а т о ч н ы е

2. Внеш ний вид, цвет 2 .1 .2 ;

2.1.3
4.7 2 0 % — —

3. Внутренний диам етр  * * 4.5

4. Т о л щ и н а  стен к и  * * 1.3 4.6

5. П р о б и в н о е  (и сп ы та тель 
н о е ) напряж ение, элек тр и ч еск ая  
прочность

5.1. В и с х о д н о м  состоян и и  * *

2.1.4

Т а б л . 6 - 9  
п. 1.1

4.8

П р и е м о 
сдаточны е; 
д л я  типов  120, 
305, 307, 4 0 7 -  
пер иодичес кие

5.2. П о с л е  п ер еги ба  (э л а с 
тичность)

Т а б л . 6 
п. 1.2

4.8.1 1,5 м 9 150

5.3. П о с л е  возд ей ств и я  
п ов ы ш ен н ы х  тем ператур

Т а б л . 6 
п. 1.3 

Т а б л . 7 - 9  
п. 1.2

4 .8 .2
П ериодически е

5.4 . П о с л е  возд ей ств и я Т а б л . 6 
п. 1.4

4 .8 .3 1,5 м 9
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Н а и м ен ов а н и е  п о к а з а т е ля
П у н к т

т ехн и ч еск и х
т р еб о в а н и й

м е т о д о в
исп ы тан и й

пониж енных тем ператур Т а б л . 7 - 9  
п. 1.3

4.8.3

5.5* П о сле  воздействия 
ж идких агрессивных сред

Т а б л . 6 
п. 1.5 

Т а б л .7 
п. 1.4

4.8.4

5.5.1. Бензина Т а б л . 6 
п. 1.5.1

5.5.2. Смеси к си ло ла  с 
уайт-спиритом

Т а б л .6 
п. 1.5.2

5.5.3. К си ло ла Т а б л .7 
п. 1.4.2

5.5.4. Воды

5.5.5. Трансф орм аторного  
масла

Т а б л .6 
п. 1.5.3 
Табл . 7 
п. 1.4.1 
Т а бл . 6 
п. 1.5.4

5.6. П осле  пребывания в 
услов и я х  влаж ности

Т а б л . 6 
п. 1.6 

Т а б л .8 
п. 1.4

4.8.5

П р о д о л ж е н и е  табл. 10

О б ъ е м *  
в ы б о р к и  
о т  партии

К о л и ч е с т в о *  
о б р а зц о в  

о т  в ы б о р к и ,  
шт.

Р а з м е р *  К а т е го р и я
о б р а зц а , и сп ы та н и я

м м

1,5 9

150 П ериодические

1,5 м 9

9
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П р о д о л ж е н и е  табл. 10

П ун к т О бъем *
в ы борки

К оличество* 
образцов 

от в ы бор к и , 
шт.

Разм ер*
образца,

м м

Категория
испытания

технических
требований

м етодов
испытаний

от партии

5.7. П од  воздействием  п р о
давливаю щ ей н агр узки

Т а б л .6 
п. 1.7 

Т а б л . 7,8 
п. 1.5 

Т а б л .9 
п. 1.4

4.8.6 8

150 П ериодические

5.8. П осле  истирания Т а б л .6 
п. 1.8

4.8.7 9

6. Сопротивление изоляции 
(уд е льн о е  объем н ое  электри 
ческое сопротивление)

Т абл . 6 
п. 3

Т абл . 7 
п. 4

Т а б л . 8,9 
п. 2

4.9

1,5 м

3

2 2 5 -
350

225 -
350
(2 5 0 )

Периодические

для  типа 110 — 
приемо-сдаточ
ные

7. Разруш аю щ ее напряжение 
при растяжении и относительное 
удлинение при разры ве

Т а б л .7 
пп 2.3 

Т а б л . 8,9 
пп 3,4

4.10

2,5 м 9 250 Периодичес
кие;
д л я  типа 308 -  
приемо-сдаточ
ные

8. Масса 1 м тр уб к и  
------ ,--------------

— 4.4 - 3 1000 Ти повы е

* В стандартах или технических услов и я х  на тр убк и  конкретны х м арок  допускается  устанавливать другой  объем  вы борки , 
размер и количество  образцов.

* *  Испытание п р оводят на образцах одной  в ы борки .

С
. 20 ГО
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трубки с плюсовым допуском, а другая -  минимальный, с минусовым 
допуском (черт. 1).

Измерительный стержень
RZ20

Черт. 1

Для трубок с внутренним диаметром свыше 10,5 мм допускается 
применение измерительных стержней ступенчатой цилиндрической формы 
(черт. 2).

Интервал между значениями диаметров двух соседних ступеней в за
висимости от внутреннего диаметра трубок указан в табл. 11.

Внутренний диаметр 
трубки

Интервал м еж ду значениями 
двух  соседних ступеней 

№

Св. 10,5 до 21,0 0,1
”  21,0 ”  42,0 0,2
”  42,0 ”  75,0 0,5

При определении внутреннего диаметра трубки мерный конец вставки 
или стержня должен входить всей длиной в ее полость, не вызывая расшире
ние.
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Измерительный стержень ступенчатой 
цилиндрической формы

4.6. Толщ ину стенки трубки 5 (п .1 .3) 
определяют с погрешностью ±  0,01 м м  
одним из приведенных ниже методов: 

1) в полость образца трубки вставля
ют металлический стержень диаметром 
(Д с) , равным внутреннему диаметру 
трубки, и м икрометром  типа М К  по 
ГО СТ 6507-78  или толщ иномером  типа 
ТН  по ГО СТ 11358-74 измеряют наруж
ный диаметр (Д н) .  Давление мерной 
пяты при измерении долж но быть таким, 
чтобы только обеспечивалось контакти
рование стенок трубки со вставленным 
стержнем.

Толщ ину стенки трубки (8 ) в мил
лиметрах вычисляют по ф ормуле

в = ■
Дн ~ Д с

2) из образца трубки вырезают 
ЧеРт- 2 продольную  полоску шириной 1—2 мм.

Измерение толщины производят средствами измерений, указанными в м е
тоде 1.

Д ля  измерения толщины стенки допускается применение стенкомера 
типа С-2 по ГО С Т  11951—82 или других средств измерения, обеспечиваю
щих указанную точность измерения.

Метод 2 является предпочтительным для  трубок  с внутренним диамет
ром  свыше 2,0 мм.

4.7. Внешний вид трубки (п . 2 .1 .2 ), ее цвет (п . 2.1.3) и слипаемость 
наружных поверхностей (п . 2.1.2) проверяют визуально без размотки бухт.

Д ля  определения слипаемости трубок  разъединяют две соседние трубки 
пачки или бухты  в месте их наибольш его соприкасания или перегиба и про
веряют на отсутствие отслоений и шероховатостей на контактируемых по
верхностях трубок.

Внутреннюю поверхность трубки (п . 2.1.2) проверяют на концах бухт 
или пачек металлическим стержнем, диаметр которого  составляет 80—90 % 
диаметра проверяемой трубки, причем стержень долж ен входить в полость 
трубки на длину 100 м м  свободно, без препятствий.

4.8. П роверку трубок  на электрическую прочность, пробивное и испыта
тельное напряжение (п . 1.1 табл. 6 - 9 )  проводят по ГО С Т 6433.3—71 при 
напряжении переменного тока частоты 50 Гц.

Термоусаживаемые трубки перед испытанием необходимо усаживать. 
Способы  и режимы усадки указывают в стандартах или технических у сло 
виях на трубки конкретных марок.
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Д л я  определения электрической прочности трубок  перед испытанием 
производят измерение толщ ины  стенки испы туемого образца с точностью 
0,01 м м  в соответствии с п. 4.6 настоящ его стандарта. Электрическую  проч
ность трубок  вычисляют с точностью до  ОД кВэфф/ м м.

В качестве внутреннего электрода д ля  прямы х образцов принимают 
металлические стержни длиной на 2 5 -3 0  м м  больш е длины  испы туемого 
образца. Диаметр стержней выбирают таким образом , чтобы  трубки  плотно 
прилегали к стержню. При плотной посадке растягивание трубки  не допус
кается.

Д ля  изогнуты х (J-образных образцов внутренними электродами я в ля 
ются пучки металлической проволоки , диаметры которы х долж ны  обеспе
чивать плотный контакт с внутренней поверхностью  образца. Заполненные 
образцы  трубок  изгибают на у го л  я рад в ок р уг стержня диаметром, рав
ны м  пятикратному внутреннему диаметру трубки , если в стандартах или 
технических услов и я х  на трубки  конкретны х м арок не указан другой  раз
мер.

В качестве внешнего электрода принимают п олоск у  м еталлической 
ф ольги  толщ иной не более  0,025 м м  и шириной 25 мм, которая долж на 
плотно наматываться на тр убк у . Д ля  изогнуты х образцов в качестве внеш
него электрода допускается применять воду, при этом  образец погружают 
в воду  на 3—5 см изогнутой  частью.

Не допускается применять воду  в качестве внешнего электрода д ля  
трубок , свойства которы х изменяются при воздействии воды .

Определение электрических свойств тр убок  производят при плавном  
подъем е напряжения. Скорость подъема напряжения — 500 В/с или  ск о 
рость, обеспечивающая подъем  напряжения до заданного значения или до  
пробоя в течение 1 0 -2 0  с.

4.8.1. Д л я  проверки электрических свойств тр уб ок  после перегибов 
(п . 1.2 табл. 6 ) и эластичности (п . 2 табл. 6 ) образцы  изгибают в тисках 
или лю б о м  приспособлении, имею щ ем  зажимы с закругленны м и к р ом к а
ми по радиусу (4  ± 0 ,5 ) м м .

Испы туемый образец закрепляю т в зажимах таким образом , чтобы  над 
тисками или приспособлением  оставался свободны й конец  длиной не менее 
75 м м , которы й изгибают на у го л  я/2 рад в плоскости , перпендикуляр
ной линии взаимного касания гу б о к  тисков (заж имов п р испособлен ия ).

За один перегиб принимают перегиб образца на у го л  я /2 рад в одну 
из сторон и обратно.

Д л я  испытания трубок  диаметром  более 7,0 м м  в полость образца 
предварительно вставляют отрезок  другой  трубки  лю бой  марки, но с на
руж ны м диаметром, равным 0 ,6 -0 ,7  внутреннего диаметра испы туем ого 
образца, закрепляю т образец в тисках или в приспособлении и изгибают.

П осле контрольного  числа перегибов образец трубки  освобож даю т из 
тисков и подвергают внеш нему осм отру  при помощ и луп ы  4-кратного 
увеличения на отсутствие трещин и отслоений лак ов о го  слоя  в месте 

перегиба. Обнаруженные на поверхности образца деф екты  долж ны  регист
рироваться.
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Если образцы  удовлетворяю т требованиям к  эластичности, то их испы
тывают на определение пробивного (испы тательного) напряжения или 
электрической прочности.

4.8.2. Д ля  проверки электрических свойств трубок  после воздействия 
повыш енных температур (п . 1.3 табл. 6; п. 1.2 табл. 7 ,8 ,9 )  образцы  выдер
живают в термостатах, обеспечивающих поддержание температурного режи
ма в рабочем объем е камеры  с погреш ностью  ± 2° С д ля  температур до 
180°С , ± 3 °С  -  д ля  температур 2 0 0 -2 5 0 °С  и ±  5°С  -  д ля  температур 
свыше 2 5 0 °С.

Образцы тр убок  помещают в термостат таким образом , чтобы  они не 
соприкасались м еж ду собой  и со стенками камеры.

П осле  удаления образцов из термостата их выдерживают не менее 
15 мин. в услови ях  комнатной среды и испытывают на определение элек 
трической прочности или пробивного (испы тательного) напряжения по 
п. 4.8.

Вид подготовки  образцов (прям ы е или в изогн утом  со сто я н и и ), значе
ние испытательных температур и врем я выдерж ки устанавливают в стан
дартах или технических услов и я х  на трубки  конкретны х м арок .

4.8.3. Д ля  проверки электрических свойств трубок  после воздействия 
пониженных температур (п . 1.4 табл. 6; п. 1.3 табл. 7 ,8 ,9 )  образцы  вы дер
живают в холоди льной  камере, обеспечивающей понижение температуры 
до  минус 60° С и поддержание температурного режима в рабочем объем е 
камеры  с погреш ностью  ± 2 °С.

Образцы помещ ают в камере таким образом , чтобы  они не соприкаса
лись меж ду собой  и со стенками камеры.

П осле удаления образцов из камеры  их выдерживают не менее 15 мин 
в услови ях  комнатной среды и испытывают на определение электрической 
прочности или пробивного (испы тательного ) напряжения, если в стандартах 
или технических услови ях  на трубки  конкретны х м арок  не указаны  другие 
способы  проверки.

Вид подготовки  образцов, значения испытательных температур и время 
выдерж ки устанавливают в стандартах или технических условиях  на трубки  
конкретны х м арок.

4.8.4. Д л я  проверки электрических свойств трубок  после воздействия 
ж идких агрессивных сред (п . 1.5 табл. 6; п. 1.4 табл. 7 ) образцы  погружают 
в сосуд  с ж идкостью  таким  образом , чтобы  агрессивная среда не попадала 

но внутрь трубки. М атериал сосуда не долж ен взаимодействовать с ж идкос
тью в услови ях  испытаний. П осле  кондиционирования образцы извлекаю т 
из сосуда и после дальнейш ей выдерж ки в у слови ях  комнатной среды не 
менее 15 мин, образцы  протирают ф ильтровальной бум агой  по ГО С Т  
12026 -76  и испытывают на определение электрической прочности или про
бивного (испы тательного) напряжения.

Температурны е условия  и продолж ительность кондиционирования ус 
танавливают в стандартах или технических услови ях  на трубки  кон крет
ных марок.
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В случае определения электрических свойств тр убок  после воздействия 
других агрессивных сред в стандартах или технических услови ях  на трубки  
конкретны х м арок указы ваю т состав среды, продолж ительность конди
ционирования и температурные условия .

4.8.5. Д ля  проверки электрических свойств тр убок  после пребывания 
в услови ях  влажности по ГО С Т  10315—75 (п . 1.6 табл. 6; п. 1.4 табл. 8 ) 
образцы  выдерживают в камере влаги при температуре (23  ± 2 ) ° С  и отно
сительной влажности (95  ± 2 ) % в течение (2 4  ± 1 )ч , если в стандартах или 
технических услови ях  на трубки  конкретны х м арок не предусмотрены  
другие условия .

П о истечении установленного времени, образцы удаляю т из камеры , 
протирают ф ильтровальной бум агой  по ГО С Т  12026—76 и испытывают на 
определение электрической прочности или пробивного (испы тательного) 
напряжения.

4.8.6. Испытательное (проби вное ) напряжение трубок  под воздействи
ем продавливающей нагрузки (п . 1.7 табл. 6; п. 1.5 табл. 7 ,8 ;  п. 1 .4та б л .9 ) 
определяю т на образцах, в которы е предварительно вставляют металличес
кие стержни -  электроды  диаметрами, равными внутренним диаметрам 
испытываемых образцов и длиной на 25—30 м м  больш е их длины. На нес
гораемую  изолирую щ ию  пластину (например, асбоцемент) уклады ваю т 
два параллельно располож енных образца с расстоянием меж ду стенками 
трубок  в свету (5 0  ± 5) м м . На них аналогично уклады ваю т крест-накрест 
под прямы м у гл о м  два других образца, которы е также накрывают и золя 
ционной пластиной.

Пластины нагружают гр узом  и выдерживают (15 ± 1) мин. Затем, не 
снимая груза, к  двум  электродам  одн ого  из четырех перекрестий образ
цов трубок  (к  верхнем у и ниж нему) подводят испытательное напряжение 
в течение одной минуты  или поднимают напряжение до  пробоя.

Масса груза с изоляционной пластиной, условия  и режимы кондицио
нирования под воздействием  продавливающей нагрузки , нормы  испытатель
ного напряжения устанавливают в стандартах или технических услови ях  на 
трубки  конкретны х марок.

4.8.7. Д ля  проверки электрических свойств трубок  после истирания 
(п . 1.8 табл. 6 ) образцы  трубок  подвергают воздействию истирающего про
вода при помощ и устройства, принципиальная схема к отор ого  изображена 
на черт. 3.

Испытуемый образец надевают на истирающий провод 4 и закрепляю т 
на опорной подуш ке стола 5. Один конец  провода закрепляю т на диске J , 
к д р у го м у  концу провода прикрепляют гр уз  8 , обеспечивающий нагр узку  
на образец (19 ,6  ± 1 ,96 )Н , (2 ,0  ± 0 ,2 )к гс .

В качестве истирающего провода применяют провод марки П СД  по 
ГО С Т  7019—80 диаметром , указанны м в табл. 12, если в стандартах или 
технических условиях  на трубки  конкретны х м арок не предусмотрены  
другие марки и размеры.

Истирающий провод заменяют после разруш ения его стекловолокн и с
той изоляции.
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Испштыбиемый
образец

Черт. 3

Внутренний диаметр трубки Диаметр истирающ его провода

1,5 до 2,5 0,65
Св. 2,5 ”  5,0 1,05

”  5 ,0 ”  10,0 1,54

Частота движения истирающего провода должна быть равна (25 ± 
± 1) цикл/мин (возвратно-поступательных движений с длиной хода в каж
дую из сторон по (85 ± 1) м м ). Количество циклов фиксируется счетчиком 
10, Число циклов истирания устанавливается в стандартах или технических 
условиях на трубки конкретных марок.

После выполнения необходимого количества циклов истираний образец 
снимают с опорной подушки и испытывают на определение пробивного 
(испытательного) напряжения.

4.9. Определение сопротивления изоляции и удельного объемного 
электрического сопротивления трубок (п. 3 табл. 6; п. 2 табл. 8, 9; п. 4 
табл. 7) проводят в соответствии с ГОСТ 6433.2—71 при плавном подъе
ме напряжения. Скорость подъема напряжения в соответствии с п. 4.8.

В качестве испытательного напряжения применяют постоянное напря
жение, величина которого выбирается из ряда значений, рекомендованных 
ГОСТ 6433.2-71.
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В качестве внутреннего электрода применяют металлические стержни, 
размеры  которы х долж ны  обеспечивать хорош ий электрический контакт 
по всей поверхности соприкосновения с образцом .

В качестве внеш него электрода применяют алюминиевую  ф ольгу  
по ГО С Т  618—73 толщ иной не более  0,025 м м . Д опускается применять 
токопроводящ ую  серебряную  или металлическую  краску.

Внутренний диаметр испытываемых образцов измеряют в соответст
вии с п. 4.5, толщ ину стенки — п. 4.6 настоящ его стандарта. Измерение 
толщ ины  стенки производят с погрешностью ± 0,01 мм.

4.10 Разрушающее напряжение при растяжении и относительное уд ли 
нение при разрыве (пп. 2, 3 табл. 7; пп. 3, 4 табл. 8, 9) определяю т на 
разрывных машинах, обеспечивающих измерение нагрузки с погрешностью 
не более  1 % от изм еряем ой величины и постоянную  скорость раздвижения 
заж имов в пределах требований стандартов или технических условий на 
трубки  конкретны х марок.

Т р убк и  диаметром  до 10 м м  испытывают на образцах трубчатой ф ормы 
при расстоянии меж ду зажимами машины (5 0  ± 2 ) м м . Испытания трубок  
диаметром  свыше 10 м м  проводят на образцах в ф орме двусторонних 
лопаток  типа 3 по ГО С Т  270—75, если в стандартах или технических у с л о 
виях на трубки конкретны х м арок не указаны  другие условия . Образцы 
в ф орме двусторонних лопаток  вырубают нож ом  по ГО С Т  2 7 0 -7 5  в нап
равлении продольной оси трубки . Толщ ина образца соответствует толщ ине 
стенки трубки.

Образцы трубок  на основе пластмасс испытывают по ГО С Т  11262—80, 
на основе резин — по ГО С Т  270—75.

Образец закрепляю т в зажимах испытательной машины таким образом , 
чтобы  продольны е оси заж имов и ось образца совпадали меж ду собой и с 
направлением движения подвиж ного зажима. К онструкция зажимов маши
ны долж на исключать скольж ение и механическое повреждение образца.

П ри испытании измеряю т нагр узку  и удлинение образца в м ом ент раз
рыва. Образцы, которы е в процессе испытания разрушаются в зажимах 
машины, в расчет не принимают.

Разруш ающее напряжение при растяжении в МПа (к гс/см ^ ) вычисляют 
по ф орм улам :

fp
для  образцов трубчатой ф ормы  ор =  — —  — ----- *

для  образцов в ф орме лопаток  ор  =  — —  ,

где F p -  нагрузка, при которой  образец разруш ился, Н ;
h  — толщ ина стенки трубки , м м ;
d — внутренний диаметр трубки , м м ;
Ь — ширина рабочей части образца в ф орме лопатки , м м .
О тносительное удлинение при разрыве ( ер )  в процентах вычисляют по 

ф орм уле
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ер =  — & ---------• 100,
0̂

где Alp — изменение расчетной длины  образца в м ом ент разрыва, м м ;
/0 -  начальная расчетная длина образца, м м .
С корость раздвижения зажимов испытательной машины и расстояние 

меж ду зажимами долж ны  быть указаны  в стандартах или технических у с л о 
виях на трубки  конкретны х марок.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5 .1 . Т р а н с п о р т и р о в а н и е
5.1.1. У словия  транспортирования в части воздействия механических 

ф акторов Л  или С в зависимости от воздействия механических ф акторов -  
по ГО С Т  2 3 216 -78 , в части воздействия климатических ф акторов 3 (Ж З ),  

5 (О Ж 4) -  по ГО С Т  15150-69 .
5.1.2. Т р убк и  транспортируют лю бы м  видом  транспорта в кры ты х 

транспортных средствах в соответствии с действую щ им на каж дом  виде 
транспорта правилами перевозки грузов , утвержденными в установленном  
порядке.

При транспортировании тр убок  ж елезнодорож ны м  транспортом отправ
ка тр убок  мож ет быть повагонная, м елкая  или в контейнерах.

5.2. Х р а н е н и е
Т р убк и  долж ны  храниться на складах в сухих закры ты х помещ ениях 

при температуре окруж аю щ его воздуха  от м инус 10 до  3 5 °С и относитель
ной влажности воздуха  не более  75 % на расстоянии не менее 1 м  от отопи
тельны х и нагревательных приборов на стеллаж ах слоям и , высота которы х 
долж на устанавливаться в стандартах или технических услови ях  на трубки  
конкретны х м арок.

При хранении трубок  не допускается воздействие прямы х солнечных 
лучей, а также паров кислот , щелочей и другик агрессивных сред.

6. УК АЗАН И Я  ПО ЭКСП ЛУАТАЦ И И

6.1. Тр убк и  эксплуатирую тся в изделиях, предназначенных для  внутри
сою зных поставок.

6.2. Т р убк и  в составе изделий пропитывают лаками, компаундами 
или составами по нормативно-технической документации, утвержденной 
в установленном  порядке.

6.3. Указания по эксплуатации, при необходим ости , долж ны  быть при
ведены в стандартах или технических условиях  на трубки  конкретны х ма
рок.
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7. ГА РА Н ТИ И  ИЗГО ТО ВИ ТЕЛЯ

7.1. И зготовитель гарантирует соответствие трубок  требованиям нас
тоящ его стандарта при соблю дении условий  транспортирования, хранения 
и эксплуатации.

Гарантийный срок  хранения трубок  долж ен быть установлен в стандар
тах или технических услови ях  на трубки  конкретны х марок продолж итель
ностью не менее 6 месяцев.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

СОО ТВЕТСТВИ Е ТИ П О В ТР У Б О К  ПО Н АСТО ЯЩ ЕМ У С Т А Н Д А Р Т У , 
М АРК АМ  ПО ДЕЙСТВУЮЩИМ С Т А Н Д А Р Т А М  И ТЕХН И ЧЕСКИ М  

УСЛО ВИ ЯМ  И КОДЫ  О КП  Т Р У Б О К

Т и п  т р у б о к  
по настоящ ем у  

стандарту

М арка по д ей ствую щ и м  стандартам  
и техническим  у с л о в и я м

К о д  О К П

110 т л и 34 9141 0100
Т Л М  по ГО С Т  9614-75 34 9141 0200

120 Т Л Н К  по Т У 1 6 -5 0 3 .176-78 34 9142 0200
131 ТЭС по ГО С Т  10699-80 34 9143 05 00

ТСП  по Т У 1 6 -5 0 3 .173-78 34 9143 0800
132 ТП С по Т У 1 6 -5 0 3 .189-79 34 9143 0600
133 ТК С П  по Т У 1 6 -5 0 3 .133-79 34 9143 0300

Т К С Т  по Т У  16 -5 0 3 .2 0 6 -8 0 34 9144 0600
134 Т К С  по ГО С Т  10699-80 34 9143 0100
203 Т К Р  по Т У 1 6 -5 0 3 .0 3 1 -8 0 34 9144 0100

Т Р Т  по Т У 1 6 -5 0 3 .2 0 5 -8 0 34 9144 0700
T P -ХМ по Т У  16 -503.25 2 -8 4 34 9144 1100

305 Т В 4 0 , Т В -4ОТ, ТВ-50 по ГО С Т  19034-82 
ТВ -40А , ТВ-50-14, ТВ-60

22 4721 0000

п о Г О С Т  19034-82 22 4724 0000
306 ТФ М П  по Т У  16 -5  03.232—83 22 9295 0900
307 ТЭ-С по ТУ  1 6 -5 0 3 .229 -82 34 9145 3000

ТЭ-Т по Т У  1 6 -5 0 3 .229 -82 34 9145 4000
308 Фторопласт 4Д  по ГО С Т  22056-76 22 4731 0200

Фторопласт 4ДМ по ГО С Т  22056-76 22 4731 0500
403 ТУР-ХМ  по Т У  16-503.25 2 -8 4 34 9144 1000
407 ТТЭ-С по Т У  16 -5 0 3 .2 2 9 -8 2 34 9145 1000

ТТЭ -Т  по Т У  16 -5 0 3 .2 2 9 -8 2 34 9145 2000
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством электротехнической промыш
ленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

В.Г. Мажута, В.И1 Шпак, О.П. Борщ

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государственного 
комитета СССР по стандартам от 18.08.87 № 3320

3. Срок первой проверки -  1994 г.
Периодичность проверки 5 лет

4. В стандарт введены международные стандарты МЭК 6 8 4 -1 -8 0  и МЭК 
6 8 4 -2 -8 4

5. ВЗАМЕН ГОСТ 17675-80

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, 
на который дана ссылка

Номер пункта, подпункта, 
перечисления, приложения

ГО С Т 270-75 4.10
ГО С Т 6 18-73 4.9
ГО С Т 2226-75 2.4.3
ГО С Т 2228-81 2.4.3
ГО С Т 2991-85 2.4.1
ГО С Т  3560-73 2.4.1
ГО С Т  5 9 59 -8 0 2.4.1
ГО С Т 6433.1-71 4.1
ГО С Т 6433.2-71 4.9
ГО С Т  6433.3-71 4.8
ГО С Т 6 5 07 -78 4.6
ГО С Т  7019 -8 0 4.8.7
ГО С Т  8273-83 2.3.1
ГО С Т 8828-75 2.4.1
ГО С Т 9557 -73 2.4.2
ГО С Т  9569 -7 9 2.4.1
ГО С Т 10315-75 4.8.5
ГО С Т  10354-82 2.4.1
ГО С Т 11262-80 4.10
ГО С Т  11358-74 4.6
ГО С Т  11951-82 4.6
ГО С Т 12026-76 4.8.4, 4.8.5
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О б о зн а ч е н и е  Н Т Д ,  
на  к о т о р ы й  д а н а  с с ы л к а

Н о м е р  п у н к т а , п о д п у н к т а , 
п ер еч и с л ен и я , п р и л о ж е н и я

Г О С Т  1 3 8 4 1 -7 9 2.4.3
Г О С Т  1 4 1 9 2 -7 7 2.3.3
Г О С Т  1 5 1 0 2 -7 5 2.4.3
Г О С Т  1 5 1 5 0 -6 9 5.1.1

Г О С Т  1 6 2 6 6 -7 0 2.3.1
Г О С Т  1 7 3 0 8 -8 5 2.3.1

Г О С Т  1 9 8 4 8 -7 6 2.4.3
Г О С Т  2 0 4 3 5 -7 5 2.4.3
Г О С Т  2 1 1 4 0 -7 5 2.4.1

Г О С Т  2 1 6 5 0 -7 6 2.4.2

Г О С Т  2 1 9 2 9 -7 6 2.4.1

Г О С Т  2 3 2 1 6 -7 8 5.1.1
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