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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на эмалированные круг­
лые провода с дополнительным клеящим слоем и устанавливает 
метод их испытания на прочность склеивания.

Стандарт полностью соответствует Публикации МЭК 251 — 1, 
1978 г.

1. ОТБОР ОБРАЗЦОВ

1.1. Для проведения испытания отбирают образцы от катушек 
с проводом, не имеющим механических повреждений и хранив­
шимся в условиях, указанных в нормативно-технической докумен­
тации на провода.

1.2. Для испытаний отбирают три образца длиной (1,5±0,05) м 
для проводов диаметром до 0,5 мм и (2,8±0,05) м для проводов 
диаметром свыше 0,5 мм.

1.3. Образцы провода должны быть смотаны с катушки без 
растяжения и перегибов.

2. АППАРАТУРА

2.1. Для проведения испытаний должна применяться следую 
щая аппаратура:

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★

Перчидание (март 1986 г )  с Изменениями № 1, 2, 
утвержденными в марте 1982 г., июне 1984 г (МУС 6—82, 10—84).

сертификация труб

https://meganorm.ru/mega_doc/dop_fire/postanovlenie_arbitrazhnogo_suda_severo-kavkazskogo_okruga_631/0/osnovy_zakonodatelstva_soyuza_ssr_i_soyuznykh_respublik_ob.html
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устройство для намотки спирали, схема которого 
черт. 1;
набор металлических стержней 
с номинальными диаметрами, ука­
занными в таблице. Предельные от­
клонения от номинальных диамет­
ров стержней должны быть ±0,02 
мм. Длина стержней должна быть 
(50±2) мм для стержней диаметром 
1,0 мм; (100±2) мм для стержней 
диаметром от 2,0 до 10,0 мм и (180 
± 2 ) мм для стержней диаметром 
свыше 10,0 мм.

Материал для изготовления стер­
жней—сталь 45 по ГОСТ 1050—74.

указана на

/—груз; 2—стержень; 3—образец, 
провода; 4—счетчик числа витков; 
5—вращающиеся патрон для зак­
репления стержня; 6—электродви­

гатель.

Шероховатость обрабатываемой Черт. 1
поверхности стержней (Rz) должна быть не более 0,160 мкм по 
ГОСТ 2789—73;

набор подставок диаметром (75±5) мм для стержней с номи­
нальным диаметром от 1,0 до 10,0 мм и диаметром (100±5)мм для 
стержней с номинальным диаметром свыше 10,0 мм.

Высота углубления подставки для установки стержней долж­
на быть равна (1,5—2)d, где d 1— диаметр стержня;

набор грузов для натяжения провода при намотке спирали. 
Предельное отклонение от массы груза, обеспечивающей наг­

рузку в соответствии с указанной в таблице, ±  1 %;
набор грузов для нагружения спирали во время за­

печки. Предельное отклонение от массы груза, обеспечивающей 
нагрузку в соответствии с указанной в таблице, ±0,5% .

Диаметры грузов для нагружения спирали при запечке долж­
ны соответствовать:
20±1 мм при нагрузке
30±1 мм » »
40±1 мм » »
50±2 мм » »
60±2 мм » »

от 0,05 Н (5 гс)
» 0,25 Н (25 гс)
» 1,75 Н (175 гс) 
» 3,25 Н (325 гс) 
» 6,50 Н (650 гс)

до 0,15 Н (15 гс);
» 1,25 Н (125 гс); 
» 2,50 Н (250 гс); 
» 5,50 Н (550 гс); 
» 10,00 Н (1000 гс)

Диаметры отверстий должны обеспечивать скользящую по­
садку грузов на стержни;

разновесы по ГОСТ 7328—82; 
чашечки для разновесов;
термостат с погрешностью регулирования температуры ±2,5°С 

для температур до 150°С и ±3,5°С для температур свыше 150°С; 
штатив с кольцом;
секундомер марки С-1-2а класса 3 по ГОСТ 5072—79.
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Нагрузка, Н (гс)
Номинальный диаметр прово­

локи, мм
Диаметр 

стержня d, 
мм

при намотке об­
разца (спирали)

при запечке образ­
ца (спирали)

От 0,060 до 0,071 включ. 1 0,05 (5) 0,05 (5)
Св. 0,071 » 0,100 » 1 0,05 (5) 0,05 (5)

» 0,100 » 0,160 » I 0,12 (12) 0,15 (15)
ъ 0,160 » 0,200 » 1 0,30 (30) 0,25 (25)
» 0,200 » 0,313 > 2 0,80 (80) 0,35 (35)
» 0,315 » 0,400 » 3 0,80 (80) 0,50 (50)
* 0,400 » 0,500 > 4 2,00 (200) 0,75 (75)

т» 0,500 » 0,630 » 5 2,00 (200) 1,25 (125)
» 0,630 > 0,710 > 6 5,00 (500) 1,75 (175)
» 0,710 » 0,800 / 5,00 (500) 2,00 (200)
> 0,800 » 0,000 » 8 5,00 (500) 2,50 (250)
» 0,900 » 1,000 » о 5,00 (500) 3,25 (325)
» 1,000 » 1,120 » 10 12,00 (1200) 4,00 (400)
» 1,120 » 1,250 » 11 12,00 (1200) 4,50 (450)

1,250 » 1,400 > 12 12,00 (1200) 5,50 (550)
» 1,400 » 1,600 > 14 12,00 (1200) 6,50 (650)
» 1,600 » 1 800 >

» 1,800

(И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

16

18

И зм . №  1).

30.00 (3000)
30.00 (3000)

8,00 (800) 
10,00 (1000)

3. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

3.1. Подготовка образцов к испытанию должна производить­
ся при температуре окружающего воздуха (25±10)°С и относитель­
ной влажности воздуха не более 75%, если в нормативно-техни­
ческой документации на провода не предусмотрены другие тем­
пература и влажность.

3.2. На стержень с помощью устройства, указанного на черт. 1, 
наматывают испытуемый провод в виде спирали. При этом один 
конец провода закрепляют на стержне, используя отверстие на 
его конце, а к другому концу подвешивают груз, обеспечиваю­
щий нагрузку, указанную в таблице. В качестве груза допускает­
ся применять разновесы.

Прибор устанавливают на площадку, высота которой от уров­
ня пола определяется длиной образца испытуемого провода, наи-
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большего по номинальному диаметру. Стержень прибора должен 
находиться в горизонтальном положении.

Образцы провода с номинальным диаметром проволоки до 
0,355 мм включительно наматывают спиралью длиной 20—23 мм, 
провода с номинальным диаметром проволоки свыше 0,355 мм — 
спиралью с числом витков 50—55 при частоте вращения стержня 
1—3 об/с.

Допускается намотка спирали вручную. При этом для облегче­
ния намотки спирали используют стержни, плотно вставленные в 
подставки.

4. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

4.1. Образцы провода в виде спирали вместе со стержнем сни­
мают с устройства для намотки, освобождают закрепленный конец 
и устанавливают в вертикальном положении на подставку (см. 
черт. 2).

1—груз; 2—стержень; 
3—спираль из испы­
туемого провода; 4— 
подставка с углубле­
нием для фиксиро­
вания стержня.

Черт. 2

7—крючок; 2— кольцо; 3—
спираль из испытуемого 
провода; 4—'чашечка дляг

разновесов.

Черт. 3
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На стержень поверх спирали накладывают груз массой, обес­
печивающей нагрузку, соответствующую указанной в таблице.

4.2. Приспособление, указанное в и. 4.1, помещают в термостат 
и выдерживают в нем в течение 0,5 ч при испытании проводов с 
номинальным диаметром проволоки до 0,60 мм и в течение 1 ч 
при испытании проводов с номинальным диаметром проволоки 
свыше 0,60 мм при температуре, указанной в нормативно-техни­
ческой документации на провода.

4.3. После выдержки в термостате приспособление с запечен­
ной спиралью вынимают из него, охлаждают до комнатной темпе­
ратуры, освобождают спираль от груза и осторожно снимают ее 
со стержня.

Поврежденные при снятии со стержня спирали для дальней­
шего проведения испытания не используют.

Для облегчения снятия спирали допускается использование ан­
тиадгезивов, накладываемых на поверхность стержня.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
4.4. Один конец запеченной спирали закрепляют на крючке в 

соответствии с черт. 3, который подвешивают к кольцу штатива 
К другому концу спирали подвешивают чашечку для помещения 
разновесов. После этого кольцо устанавливают на такой высоте, 
при которой расстояние от чашечки до поверхности основания 
штатива составляет 90— 100 мм.

4.5. Для определения прочности склеивания провода на соот­
ветствие требованиям нормативно-технической документации к 
спирали прикладывают нормированную нагрузку с помощью разно­
весов, помещаемых в чашечку. При этом масса чашечки должна 
учитываться при определении значения нагрузки.

Прочность склеивания соответствует установленной в норма­
тивно-технической документации, если в течение 5—8 с нс произо­
шло разрушения спирали.

Спираль считается разрушенной, если в результате разъедине­
ния витков и растяжения части спирали, чашечка достигает плос­
кости основания штатива.

Если происходит равномерное растяжение всех витков спирали, 
то определение считается недействительным и нагрузка не учиты­
вается, так как она характеризует упругость несклеенного образца.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
4.6. Для определения истинной (предельной) прочности склеи­

вания проводов нагрузку на спираль увеличивают постепенно до 
тех пор, пока нс произойдет разрушения спирали.

После каждого нагружения спираль выдерживают под нагруз­
кой в течение 5—8 с.
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Нагрузку, предшествующую нагрузке, при которой происходит 
разрушение спирали, принимают за прочность склеивания. Она 
не должна отличаться от разрушающей более чем на 5%.

Первоначальная нагрузка и степень ее возрастания при каж­
дом последующем нагружении не нормируются и выбираются в 
зависимости от номинального диаметра провода и ожидаемой 
прочности склеивания при условии соблюдения разницы между 
разрушающей и предшествующей нагрузками, установленными в 
стандарте.

5. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

5.1. Определение прочности склеивания производят на трех 
образцах (спиралях).

За показатель прочности склеивания принимают минимальное 
значение трех определений.
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