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поверхности, отнесенная к X мм аиринв образца.
При отожшжтм ш  методу А вала действует шр*шедщулярн0  

плоскости пластида, по методам Б а В - параллельно шгоскости 
пластины.

Метода 1 ж В предназначены дан определения прочности свя­
зи при креплении невулкани8ованнвх резав к металлу в процессе
вулканизации.

Метод Б предназначен дан определения прочности овязи при 
крепления вулканизованных резин к металлу.

Метода предусматривают испытания при нормальной, повешен­
ной я пониженной температурах.

Метода предназначаются для использования при проведении 
паспортных, контрольных, арбитражных я исследовательских испы­
тана! и предусматриваются в стандартах и технических условиях 
на резины и клеи резиновые.

Метода несопоставимы.

I. АППАРАТУРА

I.X. Машина, позволяющая проводить испытания на растяжение 
со окорооires движения подвижного зажит машины (56±5)мщ/мин 
д а  метода к и (10С410)мм/мин д а  метода! Б и В.

1.2. Холодильная ш т  нагревательная камера должна обеспе­
чивать равномерное охиящеше или нагревание образца до задан­
ной температуры и поддерживать эту температуру на протяжении 
испытания о погрешностью не более, предусмотренной ГОСТ 14359- 
-69.

1.3. Термопара медь-константан или хронель-копель (ГОСТ 
66X6-74) с потенциометром (ГОСТ 9245-79) д а  контроля темпера­
туры испытуемого образца при испытаниях в условиях пониженных 
и повышенных температур.
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2 . т д а т о ж А  к в е ш и м о

2.1. Образец для авшташя представляет собой резиновую 
полоску, прикрепленную клеем к яетадхячеохей аяаотяне в соот­
ветствии о требованиями, у ш м м н ш а  в ш срмативн о-техшческ ой 
ювументации в» влей ш ш  изделие.

2.2. Для я @ т т ш я  применяют © б р в щ  в соответствии е
ГОСТ 411-7?.

Допускается применение металлических пластин тмшршой
3,1 )ш.
2.3. Количество ©брзцот джя испытания должно соответетво- 

ватв ГОСТ 411-??.
При необходимости статистической оценки свойств исследуе- 

нах материалов количество образцов может быть увеличено сог­
ласно ГОСТ 14359-69.

2.4. Для проведения сравнительных испытаний рекомендует- 
ж  пригнать нластиш is алюминиевого сплава Д16АТ» анодаршн- 
® т  в верой жиолоте с наголнвнием х р ш ш ш  и углеродистой 
стали» обработанной дробью ДЧК I 0,5 ГОСТ II964—8Х ила электро- 
рувдовш сухим неокш (зерне Л 40-63 ГОСТ 3647-80).
Примечание. В случав применения пластин из других металлов

способ подготовки поверхности оговаривается в соот­
ветствующей нормативно-технической документации.

2.5. Поверхность металлических пластин не должна иметь 
раковин, посторонних включений, шотупов, неровностей»

2.6. Перед склеиванием поверхность металлических образ- 
цов тщательно зачищают а обезжиривают бензином (ГОСТ 443~76) ж*
адоном (ГОСТ 2?68->f)ff Ц/J, У>ц £ - 9 $  (U АХ

после кавдого обезжиривания образда првеушваю* на возду- *
же в течение 10-15 мин.

2.7. Заготовки для образцов ’У'^етодам 1 ч Б внрезавт или 
вырубают из резиновой смеои.

Размер! заготовок из резяяовей снеси,должны обеспечить 
выпрессовку нри формовании. Рекомендуетоя вырубать заготовка 
sa резиновой смеси толщиной от 8 до 9 ш  щтаяцевнм ножом шири­
ной (25,с£1»0)мм и длиной (125,0^1,0)ш по методу А и из рези­
новой смеси толщиной от 5 до 0 ш  штанцевш ножом шириной 
(<сэ,£>-1,0)мм s длиной (1€0,С^1,0Нее по методу В.
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2.8. Заготовь для образца по методу Б вырубает птенцовым 
ножом пряной (25*1,0 ) »  я длвноё (160^1,0)мм из резяновой 
пластины толщиной (4,(£0,2)ш.

2.9. Поверхность вулканизованных резиновых пластин должна 
быть ровно! а на иметь раковин, надрезов, посг^юншх включений, 
выступов.

2.10. Перед склеиванием поверхность вулканизованной рези­
ны должна быть зашерохована шлифовальной шкуркой Л 50-80 (ГОСТ 
5009-82), обезжирена равтворителем:бензжнон ГОСТ 443-76 (рези­
ны на основе Ж ,  СКН, СКД, СКЭП, СЕТ) или этилацетатом ГОСТ 
8981-78 (резины на основа наирита, СЕН, Cf®).

2.11. Незулканизованную резиновую смесь перед склеиванием 
неревальдовавают. Срок хранения после вальцевания - на более
3 суток. Режим перевальцевавия указан в нормативно-технической 
документации на резиновую смесь.

2.12. Перед нанесением на поверхность резиновых и металли­
ческих пяаотш клей тщательно перемешивают.

Количество наносимых слоев, режим сушки, режим отверзде- 
ния, время выдержки после оклеивания устанавливают в соответст­
вии с нормативно-технической документацией на клей, резану иди 
изделие <§

2.13. На склеиваемые поверхности резаны и металла не 
должны попадать пыль, влага а другие посторонние вещества.

2.14. По окончании сушки склеиваемые поверхности вулкани­
зованной резины и металла соединяют, тщательно прикатывают 
роликом массой 0,5-0,9 кг и выдерживают под грузам по режиму, 
указанному в нормативно-технической документации на клей, ре­
зину или изделие.

2.15. При склеивании невулканизовавгах резин с металлом 
в процессе вулканизаций образцы закладывают в прессформу и 
вулканизуют по режиму вулканизации склеиваемой резины. Для из­
готовления образцов применяют прессформн, чертежи которых при­
ведены в ГОСТ 411-77.

2.16. Образцы клеевых соединений резины с металлом не 
должны иметь непроклеенных мест, Евдопрессовок, вырывов, сдви­гов и перекосов резины по © м ш е н ®  к металлу, отслоения от 
металла.
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Заусенцы, получаемые при вулканизации, должны быть удалены 
без повреждения образца.

2.17. Образцы непосредственно перед испытанием выдерживают 
при температуре (23±2)°С не менее 3 ч, если нет других указаний 
в нормативно-технической документации на влей, резину или из­
делие.

3. ПРОВЕДШИЕ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Испытания проводят в воздушной среде при температуре 
(23*2)°С, яри повышенных или пониженных температурах, которые 
должны быть указаны в нормативно-технической документации на 
клей, резину или изделие.

3.2. Для проведения испытания при повышенных или понижен­
ных температурах в камере разрывной машины устанавливают задан­
ную температуру и выдерживает при этой температуре в течение 
(15*3) мин, если в нормативно-технической документации не ука­
зано другое время выдержки.

3.3. После окончания времени выдержки образец испытывает 
в соответствии с ГОСТ 411-77.

3.4. Боли машина имеет автоматическую запись диаграмм 
"нагрузка-время”, "нагрузка-перемещение”, то рекомендуется 
проводить запись диаграмм.

3.5. Результаты испытаний сопоставимы при проведении ис­
пытания по одному методу при одной и той же температуре.

3.6. Если в процессе испытания не представилось возможным 
записать необходимое количество показаний вследствие обрыва 
резины, то в протоколе испытаний записывает все максимальные 
и минимальные значения, которые удалось записать, включая зна­
чение силы, при которой произошел обрыв.

3.7. Если в процессе испытания происходит обрыв резины 
без отслоения и невозможно записать максимальные и минимальные 
значения, то в протоколе испытаний записывают значение силы, 
при которой произошел обрыв.

3.8. Если в процессе испытания значение силы возрастает
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без жстебашЛ, то в протоколе аашиаян! зашешеи шжевшаь- 
ное значение саны отслаивания.

4 . ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

4.1. Обработка результатов нсштаний проводатся в соот­
ветствии с ГОСТ 411-77.
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Приложение I

П Е Р Е Ч Е Н Ь
документация, на которую даны ссылки 

в настоящей ОСТе

ГОСТ 411-77 I

*
ГОСТ 2768-^ g y  

ГОСТ 3647-80

ГОСТ 5009-82 |

ГОСТ 6616-74 

ГОСТ 8981-78

ГОСТ 9245-79

ГОСТ II964-81

ГОСТ 14359-69 |

Резина и клей» Методы определения 
прочности связи с металлом при 
отслаивании
Бензин-растворитель ддя-реаиновой u M t y > ,УСЛОВИЯ"
Ацетон технический. Технические
условия
Материалы шлифовальные. Классифика­
ция. Зернистость и зерновой состав. 
Методы контроля
Шкурка шлифовальная тканевая. Техни­
ческие условия
Преобразователи термоэлектрические 
ГСП. Общие технические условия 
Эфиры этиловой и нормальный бутиловый 
уксусной кислоты технические. Техни­
ческие условия
Потенциометра постоянного тока изме­
рительные. Общие технические условия 
Дробь чугунная и стальная техническая. 
Общие технические условия 
Пластмассы. Методы механических испы­
таний. Общие требования
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