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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на кожаную обувь 
гвоздевого, винтового, деревянно-шпилечного, прошивного, ран
тового, юппельного, сандального, клеепрошивного и строчечно- 
клеепрошивного (типа опанок) крепления и устанавливает мето
ды испытания прочности крепления деталей низа обуви.

(Измененная редакция, Изм. 1 ).

1. МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОЧНОСТИ КРЕПЛЕНИЯ ПОДОШВ В ОБУВИ 
ГВОЗДЕВОГО. ВИНТОВОГО. ДЕРЕВЯННО-ШПИЛЕЧНОГО 

И ПРОШИВНОГО КРЕПЛЕНИЯ

1.1. М е т о д  о т б о р а  о б р а з ц о в
1.1.2. Отбор образцов — по ГОСТ 9289—78.
1.2. А п п а р а т у р а
1.2.1. Для проведении испытания применяют разрывную ма

шину типа РТ-250 со специальным приспособлением (черт. I). 
Мощность машины не должна превышать нагрузку разрушения 
более чем в 10 раз. Нижние зажимы должны двигаться со ско
ростью 100 мм/мин.

Приспособление представляет собой шарнирные клещи 1, хво
стовики 2 которых, покрытые тонким слоем меди, закрепляют в 
верхних и нижних зажимах разрывной машины. Клеши имеют два
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ацлта 3 и 4, которыми регулируют расстояние между губками кле
шей длиной 40 мм. Винт 3 перед испытанием ввинчивают в планку 
так, чтобы выступающий конец его уперся во вторую планку тех 
же клешей для установления нужного расстояния между губка- 

i . ми. Винт 4 с гайкой 5 служит для удоб
ного закрепления образца в губках кле
щей.

1.3. П о д г о т о в к а  к  и с п ы т а н и ю
1.3.1. Образны из низа обуви выруба

ют резаком или вырезают таким образом, 
чтобы в каждый из них вошли все эле
менты, образующие крепление, т. е. по
дошва. подложка или об'водка, стелька и 
затяжная кромкй.

1.3.2. Для характеристики каждого 
вида крепления испытывают не менее 
двух образцов из каждой полупары.

1.3.3. Образец должен быть длиной 
40 мм, а ширина его зависит от расстоя
ния линии крепления от края подошвы, 
т. к. шов должен располагаться вдоль 
образца примерно на середине его.

Чтобы не нарушить крепления, обра
зец следует вырубать аккуратно из уча
стков с наименьшей кривизной между 
носком и пучком, а в геленочной части с 
полевой или внутренней стороны каждой 
полупары.

1.3.4. Образцы перед испытанием дол
жны быть выдержаны до постоянной 
массы при нормальных условиях темпе
ратуры (2 0 ± 3 )Х  и относительной влаж
ности (65±5) % нс менее 24 ч. *

1.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и я
1.4.1. Образцы заправляют в клеши

(черт. 2) при определении прочности 
крепления подошвы в обуви таким об
разом, чтобы губки нижних и верх
них клещей /, 3  вошли между подош

венным слоем 2 и затяжной кромкой 5 и захватили соответст
венно края подошвенного 2 и стелечного слоя 4 вместе с затяж
ной кромкой 5. Между подошвой и стелькой на том участке, где 
мет затяжной кромки, кладут прокладку 6.

1.4.2. При испытании обуви прошивного крепления в вырезан
ных образцах замеряют длину строчки и количество целых стеж
ков, расположенных на длине образца. Измерение длины строч-

Чсрт. I
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ки производят с погрешностью не более 1,0 мм. Длину строчки 
определяют расстоянием между крайними проколами целых стеж
ков. •

1.4.3. При испытании обуви шпилечного крепления измеряют 
количество крепителей в образце и длину образца с погрешностью 
не более 1,0 мм. . *

1.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
1.5.1. Прочность q. Н/см (кгс/см), разрывное усилие на 1 см 

длины крепления (при винтовом, гвоздевом, деревянно-шпилеч
ном и прошивном креплениях) вычисляют по формуле

где Р — нагрузка при разрыве шва, Н (кге);
/ —длина образцов (в образцах прошивного и шпилечного 

крепления — длина строчки до крайних проколов), см. 
За результат принимают данные по испытанию каждого об

разца. Форма записи результатов испытаний приведена в  ре
комендуемом приложении.

J. МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОЧНОСТИ КРЕПЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ НИЗА 
В ОБУВИ РАНТОВОГО ДОППЕЛЬНОГО И САНДАЛЬНОГО КРЕПЛЕНИЯ

2.1. М е т о д  о т б о р а  о б р а з ц о в
2.1.1. Отбор образцов — по ГОСТ 9289—78.
2.2. А п п а р а т у р а
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2.2.1. Для определения прочности крепления деталей низа 
обуви применяют разрывную машину типа РТ-250, снабженную 
специальными приборами (черт. 3 и 4). Предельная нагрузка 
разрывной машины по соответствующей шкале не должна превы
шать нагрузку разрушения более чем в 10 раз. Нижние зажимы 
должны двигаться со скоростью 100 мм/мин.

2.2.2. Прибор для отрыва ранта от стельки (черт. 3) состоит
из двух приспособлений: нижнего— д ля ' крепления ранта 7 с
подошвой 8 и верхнего для крепления стельки 5 с верхом 4.

Нижнее приспособление представляет собой тиски, состоя
щие из двух губок 16 и 17, в которых зажимается рант с по
дошвой. Верхняя губка 16 неподвижна, а иижпяя губка 17 пе
редвигается вдоль направляющих 18 при помощи винта 13. Винт 
13 ограничен подковкой 14. закрепленной винтом 15.
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Тиски закрепляются в нижнем зажиме разрывной машины с по
мощью медного хвостовика 12, соединенного с направляющими 18 
угольником I I  к  винтами 19.

Для лучшего закрепления образца поверхности верхней и ниж
ней губок должны иметь рифление. При испытании образцов с 
пористой резиновой подошвой в нижнюю губку через соответст
вующие отверстия дополнительно вставляют семь шпилек 9. 
Шпильки запрессованы в планку 10. которая должна быть при
креплена винтами к нижней губке.

Верхнее приспособление прибора представляет собой уголь
ник 2 и планку 6, между которыми закрепляется стелька 5 и 
герх 4. Прижим планки к угольнику осуществляется винтами 3.

Верхнее приспособление’ закрепляется в верхний зажим раз
рывной машины медным хвостовиком.

Указанный прибор для определения прочности крепления ран
та со стелькой не применяется при испытании обуви с ручной 
пришивкой ранта.

2.2.3. Прибор для отрыва подошвы от ранта в обуви ранто
вого крепления, а также подошвы от заготовки в обуви доппель- 
иого и сандального крепления (черт. 4) состоит из двух тисков. 
Верхние тиски служат для закрепления ранта или заготовки 7, 
а нижние — для закрепления подошвы 8.

Верхние тиски неподвижны. Нижние тиски перемешаются от
носительно верхних по направляющим стержням 12, головки 4 ко
торых ввинчены в верхние тиски. Верхние тиски закрепляют в 
верхний зажим разрывной машины при помощи медного хвосто
вика 1, привинченного к отростку верхних тисков 2, а нижние тис
ки закрепляют в нижний зажим разрывной машины медным хвос
товиком 15, шарнирно связанным с отростком нижних тисков 14.

Губки верхних тисков 16 и нижних тисков 17 в сомкнутом 
состоянии должны входить между рантом или заготовкой 7 и 
подошвой 8.

При повороте винта 3 планка 6 зажимает рант или заготовку, 
а при повороте винта 13 планка 10 зажимает подошву.

Чтобы во время испытания образец не выскользнул, губки 
16 и 17 и планки 6 и 10 должны иметь рифление.

Планки с боковой н частично с передней стороны тисков ог
раничены направляющими деталями 5 и 11.

2.3. П о д г о т о в к а  к и с п ы т а н и ю
2.3.1. Образцы для испытания вырубают из обуви резаком 

или вырезают таким образом, чтобы в каждый образец вошли 
все элементы, образующие крепление: подошва, рант, стелька, 
затяжная кромка и скрепляющие швы в обуви рантового крепле
ния и подошва, накладной рант, заготовка к скрепляющие швы 
в обуви допиельного и сандального крепления.
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Образец должен иметь длину 40 мм и ширину 30—45 мм в 
зависимости от ширины уреза и расстояния от основания губы 
до края стельки. Скрепляющие швы должны располагаться вдоль 
образца.

Чтобы не нарушить крепление, вырубать образцы следует ак
куратно из участков обуви с наименьшей кривизной, т. е. меж
ду носком н лучком, а в геленочной части — с полевой или внут
ренней стороны обуви.

2.3.2. Для характеристики каждого вида крепления двуни
точного и однониточного швов следует подвергнуть испытанию не 
менее двух образцов из каждой полупары.

2.3.3. Образцы перед испытанием должны быть выдержаны до 
постоянной массы при нормальных условиях температуры 
20±3°С и относительной влажности (65±5)% не менее 24 ч.

2.3.4. Перед испытанием в вырубленных или вырезанных об
разцах замеряют длину шва и количество целых стежков, рас
положенных по длине образца для двуниточного и однониточного 
швов. Длину шва определяют между крайними проколами це
лых стежков. Измерение длины шва производят с погрешностью 
не более 1,0 мм.

2.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и я
2.4.1. Испытание прочности крепления ранта со стелькой нлн 

ранта с подошвой в обуви рантового крепления производят на 
одном н том же образце. В начале производят испытания проч
ности крепления ранта со стелькой, а затем — с подошвой.

2.4.2. Заправку образна при отрыве ранта от стельки (черт. 3) 
производят следующим образом: подошву 8 вместе с рантом 7 
закрепляют в тисках между губками 17 и 16 так, чтобы верхняя 
губка входила между рантом 7 и верхом 4 без нарушения цело
стности однониточного шва; стельку с верхом закрепляют между 
рифлеными поверхностями угольника 2 и пластинки б, вставлен
ной между стелькой 5 и подошвой 8.

Закрепление стельки 5 и верха 4 достигают путем поворота 
винтов 3, сближающих планку 6 с угольником 2.

При опускании нижнего зажима разрывной машины происхо
дит отрыв ранта с подошвой от стельки с верхом.

2.4.3. Заправку образца при отрыве подошвы от ранта (черт. 4) 
в обуви рантового крепления нлн подошвы от заготовки в 
обуви доппельного и сандального крепления производят следую
щим образом: образец стороной, противоположной фрезерован
ному краю, вставляют в тиски так, чтобы сомкнутые губки 16 и 
17 вошли между рантом или заготовкой 7 и подошвой 8. Скачала 
зажимают рант или заготовку 7 планкой б и губкой 16, а затем 
зажимают подошву 8 планкой 10 и губкой 17. При этом двуниточ
ная строчка, скрепляющая рант с подошвой, должна проходить у 
края зуба на всем протяжении. При опускании нижнего зажима
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разрывной машины происходит отрыв подошвы от ранта или заго
товки.

2.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
2.5.1. Прочность q. Н/см (кгс/см). разрывное усилие на 1 см 

длины крепления вычисляют по формуле
р

Ч = ~ ,
где Я — нагрузка при разрыве. Н (кгс)

I —длина шва (до крайних проколов), см.
За результат испытаний принимают данные по испытанию каж

дого образца. Форма записи результатов испытаний приведена в 
рекомендуемом приложении.

3. МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОЧНОСТИ КРЕПЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ НИЗА 
ОБУВИ ИЛЕЕПРОШИВНОГО И СТРОЧЕЧНО-КЛЕЕПРОШИВНОГО КРЕПЛЕНИЯ

3.1. М е т о д  о т б о р а  о б р а з ц о в
3.1.1. Отбор образцов — по Ю СТ 9289— 78.
3.2. А п п а о а т у р а
3.2.1. Для проведения испытания применяют разрывную маши

ну типа РТ-250 с использованием специальных приспособлений:
приспособление для определения прочности клеевого крепления 

— по ГОСТ 9292-82;
приспособление для определения прочности ниточного крепле

ния по методу определения прочности крепления деталей низа в 
обуви рантового, доппельного и сандального крепления (черт. 4).

3.3. П о д г о т о в к а  к и с п ы т а н и ю
3.3.1. Перед проведением испытания каждую отобранную пару 

обуви маркируют. Испытание проводят на разных полупарах обу
ви. На одной полупаре определяют прочность клеевого крепления, 
на другой—ниточного.

3.3.2. Полупары обуви, предназначенные для определения 
прочности клеевого крепления, размечают мелом или цветным вос
ковым карандашом путем нанесения ряда параллельных линий 
па отрываемую подошву и боковую поверхность полупары обуви 
но ГОСТ 9292—82. Перед определением прочности крепления ни
точный шов одной из полупар нарушают, осторожно разрезав нит
ки ножом.

3.3.3. Для определения прочности ниточного крепления из 
второй полупары вырубают (вырезают) образцы из участков с 
наименьшей кривизной, расположенных между носком и пучком, 
с наружной и внутренней стороны полупары. Образны вырубают 
так, чтобы в каждый из них вошли все элементы, образующие 
крепление, т. е. подошва, верх, подкладка, стелька н т. п. При 
характеристике прочности ниточного крепления нз каждой полу-
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пары вырезают н подвергают испытанию два образца. Каждый 
образец должен иметь длину 40 мм и ширину 30—35 мм. Скрепля
ющие швы располагаются вдоль образца. В образцах замеряют 
длину шва, и количество целых стежков, расположенных по дли
не образна. Длину шва определяют между крайними проколами 
целых стежков. Измерение длины шва производят с помощью 
масштабной линейки или гибкой миллиметровой ленты с погреш
ностью не более 1,0 мм.

3.3.4. Чтобы исключить выползание нитей при разрыве образца, 
шов по краям закрепляют ниткой, продернутой при помощи руч
ной швейной иглы через крайние проколы и завязанной двой
ным узлом. При этом номер этой нитки должен совпадать с но
мером нитки, применяемой при пристрачивании подошвы.

3.3.5. Перед определением прочности ниточного шва клеевое 
крепление образца осторожно нарушают вручную или с помощью 
ножа, при этом не должен быть задет ниточный шов.

3.3.6. Перед проведением испытания обувь или вырубленные 
образны выдерживают до постоянной массы при нормальных ус
ловиях относительной влажности (65±5)%  и температуры (20± 
± 3 )РС.

3.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и я
3.4.1. Испытание по определению прочности клеевого крепления 

подошвы проводят по ГОСТ 9292—82.
3.4.2. Испытание по определению прочности ниточного крепле

ния проводят по методу определения крепления обуви рантового, 
доипелыюго и сандального крепления. Образец закрепляют так, 
чтобы верхние тиски захватили подошвенный слой, а нижние—верх 
с подкладкой.

3.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
3.51. Показатель прочности клеевого крепления подошвы в по

лупаре обуви определяют как среднее арифметическое величии 
нагрузок отрыва подошвы в восьми участках.

За результат принимают среднее значение нагрузки по каждой 
полупаре.

3.5.2. Показатель прочности ниточного крепления q, характе
ризуемый нагрузкой Н (кгс). приходящейся на 1 см длины строчки, 
вычисляют по формуле

, Р 
9 “ Т »

где Р — нагрузка разрыва образца, Н (кгс);
I —длина шва на испытанном образце (между крайними 

проколами), см.
За результат принимают данные по испытанию каждого об

разна.
Форма записи результатов испытании приведена в рекомен

дуемом приложении I и ГОСТ 9292—82.
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4. МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОЧНОСТИ ПОЗДЕЬОРТОВОГО МЕТОДА 
КРЕПЛЕНИЯ ПОДОШВЫ С ЗАГОТОВКОЙ ВЕРХА ОЯУВИ

4.1. М е т о д  о т б о р а  о б р а з ц о в
4.1.1. Отбор образцов — по ГОСТ 9289—78.
4.2. А п п а р а т у р а
4.2.1. Для проведения испытания применяют разрывные маши

ны типа РТ-250м и других типов с аналогичными характеристика
ми и специальное приспособление (черт. 5). Предельная нагруз
ка разрывной машины по соответствующей шкале не должна пре
вышать нагрузку разрушения образцов более чем в 10 раз.

Черт. 5

4.2.2. Приспособление (см. черт. 5) состоит из корпуса /, в 
верхней части которого жестко крепится винтами 2 неподвижная 
губка 3. Подошва 4 испытуемой полупары обуви зажинается меж
ду губкой 3 и головкой 5 винта 6 рукояткой 8. Цилиндрический 
штифт 7 приспособления устанавливается в гнездо закрепления 
нижнего зажима разрывной машины 9.

4.3. П о д г о т о в к а  к и с п ы т а н и ю
4.3.1. Перед проведением испытания расстояние между зажи

мами разрывной машины устанавливают 25 мм. Спускают шток
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разрывной машины, вынимают нижний зажим, устанавливают 
вместо него приспособление и возвращают в исходное положение. 
Устанавливают скорость 100 мм/мин.

4.3.2. В случае цельной заготовки (не имеющей ремешков) 
ее надрезают так (черт. 6). чтобы образовался образен I прямо
угольной формы шириной 40 мм (ширина параллельна линии креп
ления) и длиной 55 мм (считая от затяжной кромки), соединенный 
с подошвой 2 по затяжной кромке крепителями 3. Надрезание 
верха должно быть выполнено тщательно, чтобы исключить пов
реждение или нарушение крепителя. При наличии подкладки за
готовку надрезают вместе с ней.

Крепители (гвозди, скобы, заклепки и т. п.) должны разме
шаться по ширине образцов равномерно и отстоять от краев об
разца на равном расстоянии. При этом расстояние от крайних 
скоб до края образца должно быть не менее 1 мм, а шляпки край
них гвоздей, заклепок могут быть расположены вровень с краем 
образца.

Черт <>

4.3.3. Цельную заготовку каждой испытуемой полупары надре
зают в четырех местах: в участке верха, соединенного с носочно- 
пучковой частью подошвы (с молевой и внутренней сторон), и в 
участке верха, соединенного с гелсиочной частью подошвы (с по
левой и внутренней сторон).

4.3.4. В ремешковой обуви с шириной ремешка (по линии креп
ления) более 40 мм подготовка производится по л. 4.3.2. Если ши
рина ремешков (по линии крепления) меньше или равна 40 мм, то 
надрезание заготовки не производят.

4.3.5. В обуви с ремешковой заготовкой определяют прочность 
крепления не менее четырех ремешков каждой полупары. По воз-
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можности для испытания выбирают ремешки таким образом, что
бы одни из них были скреплены с носочно-пучковой частью подош
вы (с полевой и внутренней сторон), другие — с геленочной нлн 
каблучной частью подошвы (с полевой и внутренней сторон).

4.3.6. Образны перед испытанием должны быть выдержаны до 
постоянной массы при температуре (20±3)°С и относительной 
влажности воздуха (65±5)%  не менее 24 ч.

4.3.7. На каждом образце или ремешке определяют количест
во крепителей и расстояние между крайними крепителями в сан
тиметрах.

4.3.8. При проведении испытания обув» с высоким каблуком 
допускается удалять каблук.

4.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и я
4.4.1. Полупару обуви устанавливают в приспособлении подош

вой вниз так, чтобы участок подошвы, скрепленный с надрезанной 
■частью цельной заготовки нлн ремешков, расположился между 
губкой 3 и головкой 5, а торцы подошвы А и губки 3 совпали (см. 
черт. 5). Зажимают подошву рукояткой 8. Надрезанную часть 
-цельном заготовки (при наличии подкладки вместе с ней) или ре
мешок закрепляют в верхнем зажиме разрывной машины.

4.4.2. При испытании устанавливают разрывную нагрузку и от
мечают характер разрыва (по материалу, крепителю, подошве и 
т. п.).

4.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
4.5.1. Прочность крепления (<?>) образца с одним крепителем в 

Н (кге) вычисляют по формуле

Я х-Р .
где Р — нагрузка при разрыве, Н (кгс).

4 5.2. Прочность крепления (<7г) образца с несколькими крепи
телями в Н/ск (кгс/см) вычисляют по формуле

Р
<72=Т .

где / — расстояние между крайними крепителями па образце, 
см.

4.5.3. За результат принимают данные по испытанию каждого 
образца. Форма записи результатов приведена в рекомендуемом 
приложении 2.

Разд. 4. (Введен дополнительно, Изм. № I) .
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Изменение № 2 ГОСТ 9134— 78 О бувь. М етоды определения прочности кропления деталей низа 
Принято М ежгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертиф икации (прото
кол  № 75-П от 27.02.2015)
Зарегистрировано Бю ро по стандартам МГС № 10760
За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандартизации следующ их госу
дарств: AZ, AM. BY, KZ. KG, MD, RU, TJ, TM, UZ, UA [коды  альфа-2 по MK (ИСО 3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливаю т указанные национальные 
органы по стандартизации*

Вводная часть после слов «(типа опанок)» дополнить словами: «бортового и втачного».
Раздел 3 изложить в новой редакции:
«3. Метод определения прочности крепления деталей низа обуви бортового, клеепрош ивно

го, строчечно-клеепрош ивного и втачного крепления
3. 1. О т б о р  о б р а з ц о в
Отбор образцов —  по ГОСТ 9289.
3.2. А п п а р а т  ур а
3.2.1. Машина разрывная типа РТ-250.
Предельная нагрузка разрывной машины по соответствующей шкале не должна превышать нагруз

ку разрушения образцов более чем в 10 раз. Нижние зажимы должны двигаться со скоростью 
(100+10) мм/мин.

3.2.2. Линейки измерительные —  по ГОСТ 427. ГОСТ 17435.
3.3. П о д г о т о в к а  к и с п ы т а н и ю
3.3.1. Перед проведением испытания устанавливают расстояние между зажимами разрывной маши

ны — 40 мм. для обуви втачного метода крепления —  25 мм.
3.3.2. Для определения прочности крепления подошвы вырубают (вырезают) образцы из участков с 

наименьшей кривизной с наружной и внутренней сторон полупары (по два образца из каждой полупары) 
обуви.

Образцы вырубают таким образом, чтобы в каждый из них вошли все элементы, образующие крепле
ние: материалы заготовки верха и подкладки, подошва.

3.3.3. Размер образца —  (65 х  40) мм. для обуви втачного метода крепления — (45 х 40) мм 
(меньшая сторона располагается вдоль строчки). Длину шва в образцах измеряют измерительными линей
ками (3.2.2) с точностью ± 1,0 мм между крайними проколами целых стежков.

3.3.4. Чтобы исключить выползание нитей при разрыве образца, шов закрепляют ниткой, продерну
той при помощи ручной швейной иглы через крайние проколы и завязанной двойным узлом. При этом 
номер нитки должен совпадать с номером нитки, применяемой для крепления подошвы с верхом.

3.3.5. Перед проведением испытания образцы выдерживают не менее 24 ч при нормальных услови
ях: относительной влажности (65 ± 5) % и температуре (20 ± 3) °С.

3.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и й
3.4.1. Образец закрепляют в зажимах разрывной машины так, чтобы ниточный шов располагался 

посередине между зажимами разрывной машины и параллельно граням зажимов.
3.4.2. При испытании определяют разрывную нагрузку и отмечают характер разрыва (по материалу 

верха, шву. бортику формованной подошвы).
3.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
Прочность крепления подошвы q, Н/см, вычисляют по формуле

где Р  —  разрывная нагрузка. Н:
/ —  длина шва (между крайними проколами), см.
За результат испытаний принимают минимальное значение прочности крепления подошвы каждой 

полупары».

(ИУС Ne 7 2015 г.)

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 2015—09—01.
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«3. Метод определения прочности крепления деталей низа обуви бортового, клеепрош ивно

го, строчечно-клеепрош ивного и втачного крепления
3. 1. О т б о р  о б р а з ц о в
Отбор образцов —  по ГОСТ 9289.
3.2. А п п а р а т  ур а
3.2.1. Машина разрывная типа РТ-250.
Предельная нагрузка разрывной машины по соответствующей шкале не должна превышать нагруз

ку разрушения образцов более чем в 10 раз. Нижние зажимы должны двигаться со скоростью 
(100+10) мм/мин.

3.2.2. Линейки измерительные —  по ГОСТ 427. ГОСТ 17435.
3.3. П о д г о т о в к а  к и с п ы т а н и ю
3.3.1. Перед проведением испытания устанавливают расстояние между зажимами разрывной маши

ны — 40 мм. для обуви втачного метода крепления —  25 мм.
3.3.2. Для определения прочности крепления подошвы вырубают (вырезают) образцы из участков с 

наименьшей кривизной с наружной и внутренней сторон полупары (по два образца из каждой полупары) 
обуви.

Образцы вырубают таким образом, чтобы в каждый из них вошли все элементы, образующие крепле
ние: материалы заготовки верха и подкладки, подошва.

3.3.3. Размер образца —  (65 х  40) мм. для обуви втачного метода крепления — (45 х 40) мм 
(меньшая сторона располагается вдоль строчки). Длину шва в образцах измеряют измерительными линей
ками (3.2.2) с точностью ± 1,0 мм между крайними проколами целых стежков.

3.3.4. Чтобы исключить выползание нитей при разрыве образца, шов закрепляют ниткой, продерну
той при помощи ручной швейной иглы через крайние проколы и завязанной двойным узлом. При этом 
номер нитки должен совпадать с номером нитки, применяемой для крепления подошвы с верхом.

3.3.5. Перед проведением испытания образцы выдерживают не менее 24 ч при нормальных услови
ях: относительной влажности (65 ± 5) % и температуре (20 ± 3) °С.

3.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и й
3.4.1. Образец закрепляют в зажимах разрывной машины так, чтобы ниточный шов располагался 

посередине между зажимами разрывной машины и параллельно граням зажимов.
3.4.2. При испытании определяют разрывную нагрузку и отмечают характер разрыва (по материалу 

верха, шву. бортику формованной подошвы).
3.5. О б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в
Прочность крепления подошвы q, Н/см, вычисляют по формуле

где Р  —  разрывная нагрузка. Н:
/ —  длина шва (между крайними проколами), см.
За результат испытаний принимают минимальное значение прочности крепления подошвы каждой 

полупары».

(ИУС Ne 7 2015 г.)

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 2015—09—01.
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