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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 ИЛИ ПЛАСТИКОВЫЕ И РУКАВА В СБОРЕ

Методы измерения размеров рукавов и длин рукавов в сборе

Rubber or plastics hoses and hose assemblies. Methods of measurement of the dimensions 
of hoses and the lengths of hose assemblies

Дата введения — 2016—01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает методы измерения внутреннего и наружного диаметров ру
кавов (включая диаметр с учетом армирования гидравлических рукавов), толщины стенки, концен
тричности и толщины наружного и внутреннего слоев рукавов, методы измерения и идентификации 
длин рукавов и рукавов в сборе, метод контроля свободного прохода гидравлических рукавов в сборе.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные документы. Для не
датированных ссылок применяют последнее издание ссылочного документа (включая все его изме
нения).

ISO 463 Geometrical product specifications (GPS). Dimensional measuring equipment. Design and 
metrological characteristics of mechanical dial gauges [Технические требования к геометрическим пара
метрам продукции (GPS). Приборы для линейных и угловых измерений. Конструкции и метрологиче
ские характеристики механических приборов с круговой шкалой]

ISO 3599 Vernier callipers reading to 0,1 and 0,05 mm (Штангенциркули с нониусом с точностью 
измерения до 0,1 и 0,05 мм)1)

ISO 3611 Geometrical product specifications (GPS). Dimensional measuring equipment. Micrometers 
for external measurements. Design and metrological characteristics [Технические требования к геометри
ческим параметрам продукции (GPS). Устройства для измерения размеров. Микрометры для наруж
ных измерений. Проектные и метрологические характеристики]

3 Кондиционирование образцов и температура проведения измерения

3.1 Кондиционирование образцов

Если нет других указаний, образцы отбирают не менее чем через 16 ч после изготовления рука
ва и перед измерением кондиционируют при температуре (23^)°С не менее 3 ч. Допускается отби
рать образцы не менее чем через 13 ч после изготовления рукава и кондиционировать не менее 3 ч.

1) Действуют ISO 13385-1:2011 Geometrical product specifications (GPS). Dimensional measuring equipment. 
Part 1. Callipers. Design and metrological characteristics [Технические требования к геометрическим параметрам 
продукции (GPS). Устройства для измерения размеров. Часть 1. Штангенциркули. Проектные и метрологические 
характеристики] и ISO 13385-2:2011 Geometrical product specifications (GPS). Dimensional measuring equipment. 
Part 2. Calliper depth gauges; Design and metrological characteristics [Технические требования к геометрическим 
параметрам продукции (GPS). Устройства для измерения размеров. Часть 2. Глубиномеры. Проектные и метро
логические характеристики].

Издание официальное
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3.2 Температура измерения

3.2 Если нет других указаний, измерение образца проводят при температуре (2 3 'з )°С .

4 Измерение внутреннего диаметра

4.1 Общие положения

Измерения проводят на концах рукава или на образце длиной не менее 150 мм, отрезанном от 
рукава, используя методы 1 —  7 по 4.2 — 4.8.

Для гидравлических рукавов, армированных проволокой, измерения выполняют на расстоянии 
не менее 25 мм от конца рукава.

4.2 Метод 1

Внутренние диаметры рукавов не более 150 мм и гибких рукавов всех диаметров можно изме
рять калибрами-пробками с увеличением диаметра на 0,25 мм (см. рисунок 1) и конусными калибра
ми с увеличением диаметра на 0,1 мм (см. рисунок 2). Осторожно, без надавливания, вставляют ка
либр в образец рукава. Если проход рукава имеет отклонение от круглости, проявляют особую осто
рожность.

4.3 Метод 2

Для измерения внутренних диаметров не более 63 мм, если требуется высокая точность, на
пример для измерения гидравлических рукавов, армированных проволокой, можно использовать 
сферический или телескопический калибр.

4.4 Метод 3

Для измерения внутренних диаметров до 100 мм включительно можно использовать штанген
циркуль с нониусом для измерения внутренних размеров по ISO 3599. Внутренний диаметр вычисля
ют как среднеарифметическое значение измерений в двух взаимно перпендикулярных направлениях.

2
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При измерении не допускается повреждать рукав. Если требуется более высокая точность, чем при 
измерении по методу 5 (см. 4.6), для рукавов номинальным диаметром не менее 100 мм можно ис
пользовать измерительные пробки подходящего размера.

4.5 Метод 4

Для измерения внутренних диаметров всех размеров можно использовать калибры-пробки с 
циферблатом (см. ISO 463) с закругленной губкой, предназначенные для применения в проходах ре
зиновых рукавов, выбирая размер пробки, подходящий для внутреннего диаметра измеряемого рука
ва. Внутренний диаметр вычисляют как среднеарифметическое значение измерений в двух взаимно 
перпендикулярных направлениях.

4.6 Метод 5

Для измерения внутренних диаметров, превышающих 100 мм, необходимую точность получают 
при использовании стальной измерительной линейки. Альтернативно можно использовать цифровые 
штангенциркули или цифровые микрометры. Внутренний диаметр вычисляют как среднеарифметиче
ское значение измерений в двух взаимно перпендикулярных направлениях.

4.7 Метод 6

Если поперечное сечение рукава при разрезании не повреждено, для измерения диаметра мож
но использовать лупу с измерительной шкалой с ценой деления 0,1 мм. Внутренний диаметр вычис
ляют как среднеарифметическое значение измерений в двух взаимно перпендикулярных направле
ниях.

4.8 Метод 7

Для измерения внутренних диаметров, превышающих 300 мм, необходимую степень точности 
получают при измерении внутренней окружности рукава измерительной лентой. Внутренний диаметр 
получают делением полученного при измерении значения на число тт. Можно использовать ленту с 
ценой деления 1 см.

5 Измерение наружного диаметра

5.1 Общие положения

Измерения по методам 1 — 5 можно проводить на рукаве или на образце длиной не менее 150 
мм, отрезанном от рукава. При использовании методов 1 — 3 и 5 измеряют на расстоянии не менее 
25 мм от конца рукава, при использовании метода 4 — на концах рукава. Если наружный резиновый 
слой рифленый или гофрированный, диаметр измеряют по выступающей наружной поверхности.

Измерения производят в соответствии с одним из нижеприведенных методов.

5.2 Метод 1

Для измерения наружных диаметров до 100 мм включительно можно использовать штангенцир
куль с нониусом или микрометр по ISO 3611. Наружный диаметр вычисляют как среднеарифметиче
ское значение измерений в двух взаимно перпендикулярных направлениях. При измерении не допус
кается повреждать рукав. Если требуется высокая точность, образец для измерения помещают на 
оправку, наружный диаметр которой равен внутреннему диаметру рукава, избегая повреждения.

5.3 Метод 2

Для измерения наружных диаметров более 20 мм можно использовать измерительную ленту.

5.4 Метод 3

Для измерения наружных диаметров более 100 мм можно использовать измерительную ленту, 
градуированную так, чтобы сразу получить значение диаметра или можно измерить длину окружности 
измерительной лентой, а затем вычислить диаметр по длине окружности.

3
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5.5 Метод 4

Если поперечное сечение рукава не повреждено при разрезании, для измерения диаметра мож
но использовать лупу с шкалой с ценой деления 0,1 мм. Можно использовать лазерное измеритель
ное устройство. Наружный диаметр вычисляют как среднеарифметическое значение измерений в 
двух взаимно перпендикулярных направлениях.

5.6 Метод 5

Для измерения наружных диаметров всех размеров рукавов можно использовать лазерные мик
рометры. Наружный диаметр вычисляют как среднеарифметическое значение измерений в двух вза
имно перпендикулярных направлениях.

6 Измерение наружного диаметра по армирующему слою

Наружный диаметр по армирующему слою измеряют только для гидравлических рукавов в сбо
ре с концевой арматурой на образце, подготовленного к армированию рукава.

Измерение проводят по 5.2 или 5.3 после полного удаления наружного слоя.

7 Измерение толщины стенки

7.1 Общие положения

За толщину стенки принимают половину разности между наружным и внутренним диаметрами. 
Также толщину стенки можно измерить, используя один из нижеприведенных методов. По методам 1 
и 4 замеряют толщину стенки на конце образца рукава, по методам 2 и 3 — на расстоянии не менее 
15 мм от конца образца рукава.

7.2 Метод 1

Используют штангенциркуль с нониусом, при этом необходимо следить за тем, чтобы избежать 
погрешностей, связанных с кривизной стенки.

7.3 Метод 2

Применяют микрометр с закругленной пяткой, контактирующей с внутренним слоем рукава, или 
калибр с циферблатом, используя устройство, аналогичное приведенному на рисунке 3.

7.4 Метод 3

Используют толщиномер с циферблатным отсчетным устройством, предназначенный для изде
лий из резины.

7.5 Метод 4

Используют лупу с шкалой с ценой деления 0,1 мм.

4
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1 — рукав; 2 — опора рукава или пятка; 3 — измерительный шток; 4 — рукав длиной не менее 30 мм 
d = 3 мм для рукавов внутренним диаметром до 6 мм включительно; 

d = 6 мм для рукавов внутренним диаметром свыше 6 мм.

Рисунок 3 — Устройство для измерения толщины стенки рукава с применением
калибра с циферблатом

8 Измерение концентричности

8.1 Общие положения

Концентричность представляет собой разность между максимальным и минимальным значе
ниями внутреннего и наружного диаметров рукава или разность между максимальным и минималь
ным значениями внутреннего диаметра и диаметра по армирующему слою. По методам 3 и 5 измере
ния проводят на конце образца рукава, по методам 1 ,2  и 4 — на расстоянии не менее 15 мм от конца 
образца рукава.

8.2 Метод 1

Устанавливают образец рукава на оправку наружным диаметром, равным внутреннему диамет
ру рукава, концы которой опираются на V-образные опоры. Используя прибор с циферблатом, реги
стрируют разность максимального и минимального показаний по окружности.

8.3 Метод 2

Используя микрометр с закругленной пяткой, контактирующей с внутренней поверхностью рука
ва, или прибор с циферблатом в соответствии с рисунком 3, получают разность между максимальным 
и минимальным показаниями.

Для рукавов внутренним диаметром 63 мм и более регистрируют по окружности восемь показа
ний с интервалом 45°.

Для рукавов внутренним диаметром менее 63 мм регистрируют по окружности четыре показания 
с интервалом 90°.

8.4 Метод 3

Используют штангенциркуль с нониусом, обеспечивая минимальную погрешность за счет кри
визны. Для рукавов внутренним диаметром не более 63 мм регистрируют по окружности четыре пока-
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зания с интервалом 90°. Для рукавов внутренним диаметром 63 мм и более регистрируют по окруж
ности восемь показаний с интервалом 45°.

8.5 Метод 4

Используют толщиномер с циферблатом и закругленной пяткой, предназначенный для изделий 
из резины. Для рукавов внутренним диаметром не более 63 мм регистрируют по окружности четыре 
показания с интервалом 90°. Для рукавов внутренним диаметром 63 мм и более регистрируют по ок
ружности восемь показаний с интервалом 45°.

8.6 Метод 5

Используют лупу с шкалой с ценой деления 0,1 мм. Для рукавов внутренним диаметром не бо
лее 63 мм регистрируют по окружности четыре показания с интервалом 90°. Для рукавов внутренним 
диаметром 63 мм и более регистрируют по окружности восемь показаний с интервалом 45°.

9 Измерение толщины внутреннего и наружного слоев

9.1 Общие положения

Для измерения толщины внутреннего и наружного слоев рукава используют три метода (1,2, 3). 
Методом 1 измеряют толщину внутреннего и наружного слоев на срезе образца рукава. Этот метод 
пригоден для рукавов с гладкой, рифленой и гофрированной поверхностями. Метод 2 предназначен 
для рукавов с армирующим слоем. Метод 3 используют только для измерения толщины наружного 
слоя.

9.2 Метод 1

9.2.1 Толщину рифленых и гладких слоев измеряют на четырех образцах длиной не менее 25 
мм, отрезанных от рукава. Измеряют толщину внутреннего и наружного слоев с каждого конца каждо
го образца рукава в точке минимальной толщины рифленой поверхности (т. е. между выступами), ис
пользуя лупу с шкалой с ценой деления 0,1 мм. За толщину внутреннего и наружного слоев принима
ют среднеарифметическое значение восьми измерений.

9.2.2 Для измерения толщины гофрированных поверхностей слоев отрезают от рукава образец 
длиной 50 мм и отмечают диаметры на каждом конце так, чтобы два диаметра были перпендикуляр
ны друг к другу (см. рисунок 4а). Разрезают образец на равные части, затем делят каждую часть по
полам, разрезая в продольном направлении вдоль отмеченных диаметров (см. рисунки 4Ь и 4с).

Измеряют толщину наружного и внутреннего слоев на каждом образце в точке минимальной 
толщины каждой отрезанной части образца, используя лупу с шкалой с ценой деления 0,1 мм.

За толщину внутреннего и наружного слоев принимают среднеарифметическое значение вось
ми измерений.
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а) Отмеченные диаметры

Ь) Образец, разрезанный пополам

с) каждая половина, разрезанная на две равные части

Рисунок 4 — Измерение толщины внутреннего и наружного слоя рукава
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9.3 Метод 2

9.3.1 Толщину наружного и внутреннего слоев измеряют на образце рукава подходящей длины, 
используя стандартный микрометр с ценой деления 0,02 мм с прижимной пяткой диаметром 3 — 10 
мм, обеспечивающей давление (22 ± 5) кПа.

9.3.2 Если рукав имеет армирующий слой в виде оплетки или спирали, наружный слой освобож
дают от армирующего слоя и измеряют толщину микрометром в двух взаимно перпендикулярных 
плоскостях. Затем шлифуют рукав для удаления следов армирующего слоя и повторяют измерение 
толщины. За толщину наружного и внутреннего слоев принимают среднеарифметическое значение 
четырех измерений.

9.3.3 Рукава с армирующим слоем из натурального текстиля очищают от армирующего слоя и 
шлифуют для удаления его следов. Измеряют толщину микрометром в двух взаимно перпендикуляр
ных плоскостях. За толщину наружного и внутреннего слоев принимают среднеарифметическое зна
чение двух измерений.

9.4 Метод 3

Максимальную толщину наружного слоя рукавов, армированных проволокой, измеряют глуби
номером с циферблатом, имеющим закругленную пятку, которую устанавливают поперек канавки, по
лученной при снятии полоски наружного слоя шириной (12,5 — 25,0) мм.

Вставляют оправку в рукав для выравнивания. За максимальную толщину наружного слоя при
нимают разность между максимальным и минимальным значениями по окружности.

10 Измерение длины и определение точек измерения

10.1 Измерение длины

Длину рукавов до 20 м включительно измеряют градуированной металлической рулеткой, корот
ких рукавов — металлической линейкой и очень коротких— штангенциркулем с нониусом.

Длину рукавов более 20 м измеряют металлической рулеткой или измерительным прибором ко
лесного типа.

Измерения выполняют на рукаве в выпрямленном нерастянутом состоянии.

10.2 Точки измерения

10.2.1 Рукава
Длину рукава определяют между концами среза.
10.2.2 Рукава в сборе
Устанавливают точки, между которыми должна быть измерена длина рукава в сборе. На рисун

ках 5 — 10 приведена типовая концевая арматура и возможные точки измерения.
Для рукавов с концевой арматурой, не показанных на рисунках 5 — 10, точки измерения уста

навливают в соответствии с требованиями изготовителя концевой арматуры.
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Рисунок 5 — Длина рукава между обжимными муфтами

Рисунок 6 — Длина до ниппеля для присоединения рукава

Рисунок 7 — Длина от средней линии ниппеля (угол 90°) для присоединения рукава
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для присоединения рукава

Рисунок 10 — Длина от средней линии присоединения типа «банджо»
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11 Контроль свободного прохода рукавов в сборе

Свободный проход контролируют на рукавах в сборе с обжимными муфтами для подтверждения 
соответствия свободного прохода установленному значению, включая округлые выступы или сужение 
за счет соединения муфтами.

Пропускают шарик установленного диаметра через рукав в сборе, при этом шарик должен сво
бодно проходить через рукав.

П р и м е ч а н и е  — Рекомендуется в технических требованиях на рукава указывать диаметры шариков, 
выбирая стандартный размер шарика шарикоподшипника, а не установленное значение внутреннего диаметра 
рукава, для исключения применения шарика нестандартного размера, который трудно найти.

12 Протокол испытания

Протокол испытаний должен содержать:
a) обозначение настоящего стандарта;
b) полное описание испытуемого рукава или рукава в сборе;
c) дату проведения испытаний;
d) внутренний диаметр, метод измерения и полученное значение;
e) наружный диаметр, метод измерения и полученное значение;
f) наружный диаметр по армирующему слою, метод измерения и полученное значение;
д) толщину стенки, метод измерения и полученное значение;
h) концентричность, метод измерения и полученное значение;
i) толщину внутреннего слоя, метод измерения и полученное значение;
j) толщину наружного слоя, метод измерения и полученное значение;
k) длину рукава или рукава в сборе, метод измерения и полученное значение;
l) диаметр шарика, используемого для измерения свободного прохода, и описание процедуры 

(свободно и полностью прошел шарик через рукав в сборе).
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Сведения о соответствии межгосударственных стандартов  
ссылочным международным стандартам

Т а б л и ц а Д.А.1

Обозначение и наименование ссылочного 
международного стандарта

Степень со
ответствия

Обозначение и наименование соответствующего 
межгосударственного стандарта

ISO 463:2006 Технические требования к гео
метрическим параметрам продукции (GPS). При
боры для линейных и угловых измерений. Конст
рукции и метрологические характеристики меха
нических приборов с круговой шкалой

*

ISO 3611:2010 Технические требования к гео
метрическим параметрам продукции (GPS). Уст
ройства для измерения размеров. Микрометры 
для наружных измерений. Проектные и метроло
гические характеристики

*

ISO 13385-1:2011 Технические требования к 
геометрическим параметрам продукции (GPS). 
Приборы для линейных и угловых измерений. 
Часть 1. Штангенциркули. Проектные и метроло
гические характеристики

*

ISO 13385-2:2011 Технические требования к 
геометрическим параметрам продукции (GPS). 
Приборы для линейных и угловых измерений. 
Часть 2. Глубиномеры. Проектные и метрологиче
ские характеристики

*

‘ Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его утверждения рекомендуется ис
пользовать перевод на русский язык данного международного стандарта. Перевод данного международного 
стандарта находится в Федеральном информационном фонде технических регламентов и стандартов.
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