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1. м ето д ы  ОТЬОРА ОБРАЗЦОВ

|,11пп' -̂ЛЛ а МаШИМНЫ/  НСПЫтаннй устанавливают пять типов основных образцов-

я о л н я е с т е е Г о й Т с ^ я Г е Г й  o°«o ' ~ 6 “ “ <ЧерГ' 1 ” 6л' •> 
ных (по отношению к оси шва)треш^н в̂ шве и з о ^ Г Х ^ 1 ! г ^  МННЮ ПР0Д0ЛЬНЫХ « попереч- 
вдоль или поперек направления прокатки: Р влияния. Ось шва располагают

II—тавровый для стали толщиной 8—20 им (черт 2 табл 21 п т  ,
противляемостн угловых соединений образованию продольных трещин е з о н е ^ п ^ и и Г . ° ЦеНКК С° ’ 
вдоль плоскости проката и в корне шва; F Р щин В 30НС теРмического влияния

НОЙ ОиёнКИЛ^ГпМ[ЮТПН^ЛЯСм'«ТИН,сТЫ^ОвЫ^а̂ д1Гн^ИЙОЙОбг)Я̂ Л “ И (,еРТ' 3 ТабЛ- 3> " О  ^"«ОТВЯЙ- 
иического . . ,н ,Г »  „ойереГ i ! i o S S S J % S S T ! ! . „ ; 0 Р ,“ “ ЯИ”  Пр0Д0Л‘ Н‘И » зоне тер.

IV плоский прямоугольный для стали толщиной 8—20 мм Гчепт 4 тал ,

Г к о Г Г . Г я ^ ^ ^ ^  o6paSo e ,„ „ J „ ; 'PTp e J r V L ? r r e 4^ :

сопротнвляем^т^^ыкоеы^соеди^ен^й” нзСсталей8прочНж к ть ^ МдоЧТо(^^МГ1а а^личествекн0^ оценкиных трещин в зоне термического влияния nonenev „ Г Г Т! * 000 МПа образованию продоль-
коицентратора напряжений. Допускается применение НаЛИЧИЯ 0СТР0Г0

Издание официально* 
* П«Рвпечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1985
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Стр. 2 ГОСТ 26388-84

Т и п  I

■ _ с ° « * » у « » е  бет  раздели» кром о*. б -е гм к о з о е  соеаийежие е р „ .
и « т о ° * а л й ^ * - я  в̂Ш " "  * " д  «M P«<>'-0 е о м к и е в н » : * — толщ ина образца:

1?1««в л Л ^ , ' , . ,в , 7 Р " еж д у  гр а«»м н  аосиммграияого образца, а  - у г о л  раз
Дел в в » » з « « : C i—гл уб и *»  р азделки : О  —1илм «т~ рабочей чает»  ибраац*

Ч е р т . I

Р а з м е р ы ,  ми
Таблица 1

Обрат ей с разделкой кромок

$
°0 а. °о в , ° ц a . J с. Примечание

148
148
148

135
135
135

100
100
100

148
148
168
198-
228

135
135
155
182
210

100
100
120
150
180

90
90
60
60
60

1.0
2,0
2 .5
3.0
4.0

Сварка проплавле
нием основного ме
талла или вставки в 
разделке, а также с 
применением приса
дочной проволоки

ГГ'!11’—  а\Г.



ГОСТ Щ Ц - Ц  Стр. з

Тил II

*“  ■ *“ « * * «  ПЛ..ХК «> «««о у гл .р о и сто *  л .ж «  ,ДОа

Черт. 2

Та б л и ц * 2

* 1 *« Н /.
* К

8
10
12
16
20

П р и м е т *  
■«мая сталь»

100
100
100
100
100

и не. Допускает 
ю имеющих ме

8
10
12
16
20

■ся изготовление 
ньшес содержа н

100
100
100
100
100

полки и плано 
не углерода, ма

100
100
100
100
100

иэ сталей 
рганца и xpov

150
150
150
150
150

■ой же систем 
а.

1/)
14
Ь5
2,0
2,5

м легирования.

6
8
8
10
10

что я яспытм

2 з«с 2«

' ■*• /|*?*ЧГ» •-. . •’ С • . - » 7 .г .т ' * т ч : ; . —.“1 - Ч !J

00
 0

6
 0

1



Стр. 4 ГОСТ 263В»— 84

Тип III

о —образсд под стыхоаое сдедияеяие; 6 - ебщир анд «ирного сое аж о с 
■*«; / —о б р ам а  на испытываемой стаж . 7—ахоаиие я выходные плавки 
и» внаиоуг.мролистой стали: 0 —аэкрииа об ри л а . 1—джина образца;
X.,—« л и  работай части о б р а т а  при растяжении; X,—длина Da воней
части о б р а т а  при нагибе; />д — ширина основания оазделки хромой;
с,-ш ирима входной и выходной планки; /—джина входной и выходной 
оламки; А—высота сварного шва; ir -расстояние между оеорами ггуансо- 

ха при нагиба (см. нарт 14 в).

• Черт. 3

Таблица 3
мм

1 В

Испытанна изгтайом Испытанна раетажекааы

*0 fa 'а 1 А
L L и

8 100 200 '160 •40 250 50 1 5 2 0 - 1 0 1 5 - 4 0 5
10 100 250 200 40 250 50 2 6 4 0 - 6 0 3 0 - 6 0 6
12 100 250 2 0 0  -  . . 40 250 50 2 6 40— S0 3 0 - 6 0 6
16 100 350 280 " 60 250 50 3 8 5 0 - 8 0 4 0 - 8 0 8

•2 0 100 350 280 60 250 50 3 6 5 0 - 8 0 4 0 - 8 0 8



ГОСТ Ш 8 8 — и  Стр. 5

Т а б л и ц а  4
мк

* а

Испытание изгибе* И спы тала растижапам

'р «1 а
£ £, £ и

ь 100 200 160 250 50 8 0 - 1 2 0 5 —6 5
10 100 250 200 . 250 50 1 0 0 - 1 4 0 6—8 6
12 100 250 200 250 50 100— 140 6 - 1 0 6
16 100 350 280 250 50 1 0 0 -1 6 0 11— 13 8
20 100 350 280 250 50 100— 160 15— 17 6

П р и м е ч а н и е  При сварке под флюсом применяют верхний предел длины разделки кромок образца к нижний 
предел глубины разделки кромок.



Стр. 6 ГОСТ 26388—84 I

Тил V

П р и м е ч а н и я :
"З''отовлек,,е пластии и> сталей той же системы легирования, что н сталь для изготовления долин- 

дричесяого; образца, ко имеющих меньшее содержание углерода, марганца н хрома. ЦВЛЯИ
хранении Д а н н о го  ДРУ™  РазмеРоа’с« н «беспечивается такая же скорость охлаждения при со-

Черт. 5

образцов’ ^ ЛЯ испытаний с помои1ью технологического метода устанавливают четыре типа основных

.  _ У1~"гтяоский квадратный для стали толщиной 1—6 мм с дискообразным вварышем в центре 
_С диаметром Dt (черт. 6 табл. 5) для количественной оценки склонности стыковых сое
динения к образованию продольных и поперечных трещин в зоне термического влияния и шве- 
толщиной образец, собранный из трех плоских прямоугольных элементов из стали
толщинок 8 40 мм (черт. 7 табл. 6) дляжачественной оценки склонности угловых соединений к об
разованию продольных трещин в зоне термического влияния н шве;

1—ТрИ плоскн* прямоугольных образца толщиной 12—40 мм. различающихся длиной сва
риваемых элементов, (черт. 8 табл. 7) для количественной оценки склонности стыковых соединений 
к образованию продольных трещин в зоне термического влияния и шве;

IX—плоский прямоугольный толщиной 12—40 мм с продольной прорезью в центре, оформлек- 
н° й ® ВяДС У'° бРазной Разделки, (черт 9 табл. 8) для качественной оценки склонности сварных сое
динений к образованию продольных трещин в зоне термического влияния и шве. Применение об
разца ограничено испытаниями при ручной и полуавтоматической сварке.

■ •  j -



Т и п  V I

ГОСТ 3 6 3 8 8 -8 4  £ тр . 7

е

8

а—образец 6с > разделяя кроной: 5—образец с разделкой кромок: «—общий »»д свор
ного соедиасияя; О / — перемеиаый да а метр рабочей част* образца: е—прггуклеияе 
разделки кромок: к —усидмие сварного и м  снаружи: g ,—уси ле н * *  сварного uaaa а корче

Черт, е

• в
Of

D, D, D,

1 150 40 50 70
2 150 50 60 803 160 50 во 80
4 200 50 70 90
S 200 50 70 90б 200 50 70 90

Р а з м е р ы ,  мм
Т а б л и ц а  5

Образец 60S 
раздали* 

крои ос

Образец с разделкой кромок

а.* С 6

90 1 .0 0 . 5
90 1.5 0 . 5
60 2 . 0 1 .0
60 2 .0 1 .0
60 2 . 0 1.0

Прям «найме

0.5
0,5
0.5

Сварка про
плавлением ос
нов кого металла 
или кольцевой 
вставки в раз
делке. а также 
присадочного 
прутка в раз
делив

3 э«к. т
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Тип VII

"'У

I. 7. 3, 4— последоаателаиоста. вапаоляеимя uiaoa на обрааце; 1Щ—длина сэариого ш и ; 
а г - |и и р к ва  горвлоитальнов полки офрааца: ( „ —длина сварного шаа. выреааеыого для

исследовании
Черт. 7

Т а б л и ц а  6

L I «г н 'ш К

ISO ISO 75 - 50
''
•

15
6
8
а

Ю

. 300 300 150 iSo 40 10
ю
10

Место маре.|ки о&рааиоа

8
10
12
16 — «над

- (Т 7 /
V I УЩллуу



ГОСТ 26388—84 Стр. 9

Тип VIII

Черт. 8

* Н ■ 1. / К
El х-1

е , е , Е. X., L, L.

12
16
20

60 40-60 50-60 6 100 150 300 124
132
140

174
182
160

324
332
340

30
40

п  _

100 50-80 60-80 8 100 150 300

SS
___ 210

230

*пи
360
380

П р и м е ч а н и я :

авл ° « ГИглСХ0Й сваркс под флюсом при толщине образца 12, 16. 20 мм применяют 
планки длиной 55 60 мм к длиной 75—80 мм при толщине образца 30. 40 мм Р
пластин'“ ° 7 “ 1 2 ?ч и Я Г 2 ^астни-кокцевикое угловыми швами без разделай кромок. В зто

входные н выходные 

случае длину основных

•Г?  ̂ *•> 1 • -г »* - т Л. - «•



Стр. 10 ГОСТ 26388—84

Тип IX

Т а б л и ц а  8 
им

$ ft

12 6
16 6
20 - 6

30 8
■10 8

1.3. Образцы вырезают из испытуемрй стали механическим способом или термической резкой. 
В последнем случае свариваемые кромки образцов обрабатывают механическим способом на глу
бину, превышающую ширину зоны термического влияния от резки. Разделки кромок (шов) испы
туемых образцов одинакбво ориентируют вдоль или поперек направления прокатки и отмечают в 
протоколе испытаний. Ось образца типа -V должна быть расположена в середине толщины листа, 
если его толщина меньше 25 мм, и на одной четверти толщины, если она более 25 мм.

Г-.4. Образцы маркируют на лицевой поверхности в местах, указанных на черт. 1—9. 
вдоль направления прокатки сочетанием одной или нескольких буке, обозначающих шифр мар

ки, плавки и исходного состояния стали, и цифр, обозначающих порядковый номер образца в се
рин.

1.5. Заготовки, толщина которых отличается от стандартной, доводят до ближайшей стандарт
ной толщины механической обработкой. При этом контрольный шов выполняется на поверхности 
образцов, не подвергавшейся механической обработке.

1.6. Для изготовления образцов под сварку применяют листы и заготовки в состоянии по
ставки.

'•г -- т  —



ГОСТ 26388—84 Стр. 11

1.7. Кромки готовых образцов, подлежащие сварке, и поверхность образцов, при сварке кон
тактирующая с теплоотводящим к элементами зажимных приспособлений, для удаления ржавчины 
окалины и наплывов металла зачищают наждачным кругом зернистостью № 16—24 или обдувом 
металлическим песком.

2. АППАРАТУРА

2.1. Испытательные машины для растяжения, сжатия и поперечного изгиба, имеющие специ
альные устройства для длительного поддержания заданной нагрузки по ГОСТ 15533—80 и ГОСТ 
7855—74, и другие машины, удовлетворяющие требованиям:

плавность нагружения;
средняя скорость нагружения при испытании до заданной нагрузки не должна быть более 

10 МПа/с;
нагрузка должна оставаться постоянной в течение всего периода испытаний, равного 20 ч;
колебания величины постоянной нагрузки в течение периода испытаний должны быть не бо- 

лее ±5%  от ее номинального значения.
2.2. Схемы приспособлений для закрепления образцов и нх нагружения в испытательных ма

шинах приведены в справочном приложении 1.
Схемы зажимных теплоотводящнх приспособлений приведены на черт. 10—13 н табл. 9—11.

/-оО раасц; t —полэжеихе образца типа Vt
Черт. 10

Тип обрит * х, Л1 о 'а а X

V 1—6 25 200 15 270 90 100 230

К ,~ толщина основания приспособлении; 
т —ширима приспособления; 
о— толшнна прижима;
/*— длина приспособления;
<7—расстояние между охлаждаемыми каналами; 

и, X —расстояние между отверстиями для прижимных болтов.

* г*  •* I
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J—ооложавяе — ‘Я, ч»о» Ш ;

Черт. 11

I —о в ри ец  типа И ; 7—отяарстия для подаяя колы

Черт. 12



ГОСТ ш ц - ц  Стр. 13

/-толщ ина эажямяого присоособл»***; я—шарияа г .а и  я приспособ.!»***

П р и м е ч а н и е .  При приварке концевиков 
лня имеют соответствующие швам скосы. угловыми швами без разделки кромок пазы зажимного приспособив-

Черт. 13

мм
Т а б л и ц а  10

5 m t п

12. 16. 20 
30. <0

30
50

60
100

35
50

• •:'! • ■
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3. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЯМ

3.1. Сварку образцов проводят в лабораторном помещении в условиях неподвижного окружаю
щего воздуха при температуре. (2 0 ± I0 )“C в соответствии с табл. 12. Для выбора оптимального 
тепловложення при сварке исследуемой стали возможно варьирование удельной погонкой энергией 
и температурой подогрева. Для сварки исследуемых сталей применяют типовые сварочные материа
лы. В случае, если типовые сварочные материалы для сталей еще не разработаны, применяют ннз- 
коуглероднстые сварочные материалы на основе проволоки СВ-08 (ручная сварка и автоматиче
ская под флюсом) и СВ-08Г2С (сварка в углекислом газе).

3.2. Образцы, за исключением типов V, VII и IX, перед сваркой закрепляют в зажимных при
способлениях.

Необходимый теплоотвод во время сварки обеспечивается применением медных водоохлажда
емых оснований при расходе воды 2 дмУмин. Образец типа II сваривают в положении «в лодочку». 
Сваренные образцы, кроме типов VIII, освобождают из зажимных приспособлений после их охлаж
дения до 150°С. Набор из трех элементов образца типа VIII сваривают одновременно за один про
ход. Образцы типов V, VII и IX сваривают в свободном состоянии. Образцы типа V собирают с 
основной плитой «заподлицо». Образец типа VII сваривают в положении «в лодочку». Швы укла
дывают в последовательности 1—4, соблюдая одну и ту же заданную начальную температуру. У 
образцов типа III после сварки наждачным кругом удаляют прихватки, закрепляющие входную и 
выходную планки.

3.3. После сварки каждого образца зажимные приспособления охлаждают до комнатной тем
пературы. Поверхность теплоотводящих элементов зачищают наждачной бумагой для устранения 
окалины и других загрязнений, вызываемых сваркой.

3.4. Сварочные материалы готовят по нормативно-технической документации на сварные сое
динения. При отсутствии такой документации электроды с покрытием основного типа и флюсы про
каливают при температуре 200°С в течение 2 ч. а электроды с газозащнтным покрытием—при тем
пературе 8(гС в течение I ч и используют их для сварки в течение последующих 3—4 ч. Влаж
ность защитных газов должна соответствовать требованиям ГОСТ 10157—79 н ГОСТ 8050—76. 
Одновременно со сваркой образцов для испытаний определяют содержание диффузионного водорода 
в металле шва в соответствии с ГОСТ 23338—78. Допускается определение содержания водорода с 
помощью хроматографического метода, спиртовой или глицериновой проб.

3.5. Испытанию подлежат образцы, в сварных соединениях которых визуальным осмотром 
не обнаружены дефекты в виде свищей, непроваров (за исключением образцов типоа И, VII—IX), 
подрезов и трещин.

4. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЙ

4.1. М а ш и н н ы е  и с п ы т а н и я
4.1.1. После сварки образцы в процессе охлаждения в интервале температур 150— 10О°С на

гружают постоянным усилением. Допускается начинать нагружение образцов при 50°С, если целью 
испытания является только установление минимального разрушающего напряжения. Температура 
образца измеряется контактной хромель-алюмелевой термопарой. Образцы типа I жестко закреп
ляют по контуру и нагружают пучем изгиба равномерно распределенной нагрузкой (черт. 14а).Об
разцы типа II нагружают путем консольного изгиба (черт. 146). Образцы типов III .и IV нагружа
ют путем поперечного изгиба (черт. 14а и 14г) осевого растяжения (черт. 14<Э). Образцы типа V 
нагружают путем осевого растяжения (черт 14е).

4.1.2. Приложение нагрузки к-образцам производят статически со скоростью нагружения 
5—10 МПа/с, под нагрузкой образцы выдерживают 20 ч.

4.1.3. Испытывают 30 образцов одного типа различными по величине нагрузками и устанавли
вают минимальную нагрузку, при которой в образцах образуются холодные трещины.

4.1.4. Применяют следующую последовательность нагрузок при испытании образцов. Первые 
три образца испытывают 'при напряжениях, равных 0,5 оол основного металла. Дальнейшее испы

тание выполняют группами из трех образцов при уменьшении или увеличении напряжений после
довательно на 0,25, 0,15, 0,10 ал* в соответствии с наличием или отсутствием трещин в образцах. 
При возникновении трещин в части образцов, испытанных при одном и том же напряжении, даль
нейшее испытание ведут, уменьшая напряжения на 50, а затем на 25 МПа. продолжая испытания до 
установления op,nin • Минимальную разрушающую нагрузку устанавливают по результатам испыта
ний трех образцов.

4.2. Т е х н о л о г и ч е с к и е  и с п ы т а н и я
4.2.1. Технологические испытания выполняются при невозможности проведения машинных ис

пытаний.
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Р

Черт. 14

4.2.2. После сварки образцы выдерживают при нормальной температуре в течение 20 ч. Об
разцы типа VIII выдерживают в зажимном приспособлении. Испытывают 3—5 образцов одноготн- 
па.

4.3. Образование холодных трещин в образцах в процессе испытаний выявляют путем перио
дического визуального осмотра шва и зоны термического влияния с помощью лупы с увеличением 
3х . При образовании визуально наблюдаемой трещины или полного разрушения образца испыта
ния прекращают. Производят долом образца по сечению, в котором располагается трещина.

Участки на поверхности разрушения, имеющие блестящий хрупкий излом, классифицируют как 
холодные.

4.4. Холодные трещины в образцах, кроме типов V и VII, неразрушившнхся при испытании 
н не имеющих визуально наблюдаемых трещин, выявляют с помощью неразрушающих методов
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контроля (ГОСТ 4782—76), окислительной термической обработкой или путем травления поверх
ности и корня шва и прилегающей к нему зоны термического влияния 5%-ным водным раствором 
азотной кислоты. После просушки образцы разрушают. При необходимости связующие швы разре
зают механическим путем или термической резкой. Протравленные части излома, выявляемые ви
зуальным осмотром с помощью лупы с увеличением 3 х , принимают за образовавшиеся при испы
тании холодные трещины. Образцы, в' изломе которых имеются дефекты в виде непроваров (за 
исключением образцов типов II, VII—IX), несплавленнй, горячих трещин и пористости бракуют, а 
результат их испытаний аннулируют. Холодные трещины в образцах типов V и VII, не разрушив
шихся при испытании и не имеющих визуально наблюдаемых трещин, выявляют с помощью не
разрушающих методов контроля или металлографического исследования шлифов при увеличении 
100 х . Металлографические исследования для образцов типа V выполняют на продольных шлифах, 
плоскость которых проходит через ось образца-вставки, для образцов типа VII—на двух или трех 
поперечных шлифах, вырезаемых из контрольного сварного соединения (черт. 7).

5. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

5.1. Напряжения (МПа) в образцах, подвергаемых машинным испытаниям, 
формулам:

в образцах типа I

а-0 ,1 2  ( ^ - ) ’Я-Ю,0044 х ( т  )‘Р*'

вычисляют по

где о—максимальные продольные и поперечные растягивающие напряжения в центре образца на 
его поверхности, МПа;

D „—диаметр зоны образца, подвергнутой испытанию, м; 
s — толщина основного металла, м;

Р— интенсивность распределенной нагрузки, МПа;
Е— модуль упругости низкоуглеродистой стали. г^в-КУМПа; 

в образцах типа II

в м „ г

■ ° -  к ,  ■

где о—максимальные поперечные растягивающие напряжения в зоне термического влияния стенки 
образца к корне шва, МПа;

М ю  -^-номинальный изгибающий момент, МПа; <г 
/—длина образца, м;

К ср —средняя высота катета углового шва на стенке таврового образца, полученная по пяти изме
рениям вдоль шва, м;

в образцах типов III н IV, испытываемых изгибом

iJ M lib s d o L .
'2Ll+2LiL,-Ll

где о—максимальное растягивающее напряжение на поверхности образца, МПа;
/—коэффициент, учитывающий неравномерность распределения напряжений по сечению, равный 

0,65;
s—толщина основного металла, м;

1 (—расстояние между опорами на основании, м;
I s —расстояние между опорами на пуансоне, м; 

f'M —прогиб в центре образца на базе L u м;
/ 0 —остаточный прогиб в центре образца на базе L\, после снятия нагрузки, м;

£ —модуль упругости низкоуглеродистой стали 21,8-104 МПа;
в образцах типов III и IV, испытываемых осевым растяжением, и типа V

Р
0 “ 7 ” '

где о—среднее растягивающее напряжение в зоне термического влияния, а также в сечении с над
резом образцов типа V без учета концентрации напряжений. МПа;

Я—усиление, МН;
Я—поперечное сечение образца, для типа V в части, имеющей надрез, м2.
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кых трещин3 5 - 2 5
грузки Р, при котором в них образуются трещины. напряжение а р„1п от внешней на-

сто ч н ^тью ± 2 С5М ПааЮТ КЗК аРнФме™чсс«ос трех наименьших разрушающих напряжений

За показатель склонности металла сварных соединений к образованию холодных mwimu 
T J  JZV , ис. пытаннй образцов типа VI принимают максимальный диаметр £ £ 2 2 ?  швТ л  
ДВУМ Мн^п°п6̂ а3у 10X5,1 холодные трещины. Показатель склонности к трещинамР устанавливают по
Z n« ! ni n М результатам, полученным при испытании трех образов с одним к тем же 
метром кругового шва, при котором образуются трещины. При отсутствии трещин в оЛпдчп^* **
Гу ™ я Г с в ^ к Г о » РрааМзцаШВа С8аряваемые “ агсриа™  снитают несклонными к образованию трещин

татам5 нстштаинйаЭ(У ^ зц о в ^ ™ а ^ и Г ш ^ и ы а 1 о т Р м ^ и с и ^ з ь н у ^ л л и ^ Т 8^  ipeu“ "a“ "° разул-
.  которых образуются трещины. Z S ‘S S E J S S T T S S ^ U S ^ S IS ^ .J S T S S ' 
нпВпЛуРСлУЛЬТаТаМ' полУченным при испытании трех составных образцов При отсутствии тоешин 
« ар ки  о б р а з ц у  С8арИВаемые матеРиалы считают несклонными к образованию т р е ^ н  в условиях

пл пА^5'пЛ^у11ОКа3аТеЛЬ С̂ Л0̂ К0СТН металла сварных соединений к образованию холодных тоешин 
™ «£?У Ь " ам ИСПЫТакиЯ образцов типов VII н IX принимают наличие или отсутс?^ие тоеш и Г в  
3 г п ^ Г и а\  сваРиваемь:е материалы считают склонными, во втором-и^клГниы Ти 'к К о в . -  

ТР*^И" в условиях сварки образца. Показатель склонности к трещинам устанавливают по 
д ум одинаковым результатам, полученным при испытании трех образцов

^авн1пельноРкмкчсст^нногоНпокаТат^я принимают* процентное отношениеЧ̂ м Виарн ой °^н н ^Ь тре° 
Г р о й ‘  уДж Г„ее Г р Г у Г Г т р е Г ы "  " '1И — ИУ»’Я ч и | £  п о я о т Д зГ  Г р в Й а Т Г . %

дена В ВНЯ'  ПРОТ° КОЛВ “Спытаний- ф °р* а "Р»«-

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Справочное

Приспособление для испытаний обратил типа 1

-1Г.Су‘? £0Л ; гидрооластшсс» или яруги* к и етж и и *
.ел»; J—оор«зец; *—оаориыЯ флаиеа: 1—подкладные ta p c t iu e

Черт. 1

си бочке
ХОЛЬЦ*.



ГОСТ 26388—84 Стр. 19

Приспособление для испытания обрааиа типа II

А'А

f
l—.чхмг машины; J —о4р«>та

Черт. 2

’ -*>г



Стр. 20 ГОСТ 26SM— 84

Приспособление д м  испытании обралца типа III

Таблица I
ыи

4 1. " р ‘•Р я

8
10
12
16
20

180
220
220
ЭОО
300

30
40
40
60
60

210
210
210
260
260

320
320
320
500
500

10
10
10
16
16

\

« - • к'< •
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Приспособление для испытания обратил типа IV

I  —» *Х 1 * т  м аи ж яы ; J —об раэеа  

Ч е р т  4
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