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В работе рассматривается эволюция процесса производства и использо-

вания пожарных рукавов. С течением времени технологии изготовления по-

жарных рукавов становились все более совершенными. Современные пожар-

ные рукава – это надежные, долговечные и эффективные инструменты для 

тушения пожаров, способные работать в условиях экстремальных темпе-

ратур и высокого давления благодаря инновационным материалам и техно-

логиям производства. Внедрение новых технологий в этой сфере значи-

тельно улучшило работу пожарных служб. Применение современных по-

жарных рукавов позволяет оперативно тушить пожары, снижая риски для 

пожарных и повышая общую безопасность личного состава при выполнении 

служебных обязанностей. 

 

The paper examines the evolution of the production process and the use of fire 

hoses. Over time, the manufacturing technology of fire hoses has become more and 

more advanced. Modern fire hoses are reliable, durable, and efficient firefighting 

tools capable of operating at extreme temperatures and high pressures thanks to 

innovative materials and manufacturing technologies. The introduction of new 

technologies in this area has significantly improved the work of the fire services. 

The use of modern fire hoses makes it possible to extinguish fires quickly, to  reduce 

risks for firefighters and to increase overall safety in the performance of official 

duties. 
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Введение 

Среди многообразия противопожарного 

оборудования особое место занимают по-

жарные рукава (ПР). Их использование 

обеспечивает подачу воды, пены и их ком-

бинации в очаг пожара, повышая эффектив-

ность деятельности подразделений пожар-

ной охраны при тушении пожаров и прове-

дении аварийно-спасательных работ [1]. 

Изначально ПР изготавливали из пару-

сины, позднее стали использовать кожу с 

металлическими заклепками, что делало 

рукав более прочным. Однако наличие 

швов, через которые просачивалась вода, 
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создавало проблемы при эксплуатации. 

Технология производства ПР постоянно со-

вершенствовалась, и современные модели 

значительно превосходят по надежности и 

долговечности старые образцы.  

Целью исследования являлось просле-

живание генезиса и прогресса работ по про-

изводству и эксплуатации ПР, используе-

мых в России и зарубежных странах с пере-

довыми школами пожаротушения. 

Материалы и методы исследования 

Для решения поставленных задач ис-

пользованы ретроспективный метод и ме-

тод логического анализа с целью система-

тизации полученного материала и проведе-

ния детального анализа.  

Результаты и их обсуждение 

В России пожарные рукава появились в 

начале XVIII века, а их массовое использо-

вание началось только в XIX в. с появле-

нием в Российской империи профессио-

нальной пожарной охраны [2]. В пожарных 

частях постепенно начинает накапливаться 

опыт эксплуатации противопожарного обо-

рудования, в том числе и ПР. При этом их 

предназначение остается неизменным с мо-

мента изобретения. 

В труде известного пожарного деятеля 

князя А.Д. Львова [2] отмечалось, что «по-

жарным рукавом называлось такое приспо-

собление, посредством которого можно про-

водить воду во всевозможные направления».  

В период становления пожарной охраны 

России в пожарных частях использовали 

два вида ПР:  

− забирные (всасывающие), предназна-

ченные для доставки воды от водоисточ-

ника к пожарной трубе (так называли в Рос-

сийской империи пожарный насос). Внутри 

забирного рукава размещалась металличе-

ская спираль из железной (иногда стальной 
или из красной меди) проволоки, препят-

ствующая его сжатию при заборе воды;  

− поливные (напорные), которые ис-

пользовались для доставки воды из насоса 

к месту пожара. С этой целью к ним при по-

мощи винтовой нарезки прикреплялся мед-

ный или железный ствол. 

Забирные рукава по материалу изготов-

ления могли быть кожаными или резино-

выми. Поливные рукава были кожаными, 

резиновыми (гуттаперчевыми) или пенько-

выми.  

Кожаные ПР, в свою очередь, подразде-

лялись на два вида: на заклепках или ши-

тые. Самыми дорогими и удобными счита-

лись кожаные ПР на заклепках, которые ис-

пользовались при работе пожарных паро-

вых насосов. Для их изготовления исполь-

зовалась юфтевая кожа, которая лидиро-

вала по показателям прочности, стойкости 

к влаге и износу.  

Эти ПР требовали специального ухода. Для 

поддержания прочности пожарные раз в 2-

3 месяца смазывали их специальным соста-

вов из дегтя, тюленьего жира и древесного 

масла. Этот состав нагревали и заливали им 

ПР для пропитки. Затем смесь выливали и 

ПР просушивался [3]. Основная проблема 

при эксплуатации кожаных ПР на заклеп-

ках заключалась в том, что для их ремонта 

требовались особые инструменты, которые 

трудно было найти, особенно в малых горо-

дах (рис. 1 – кожаные рукава на заклепках 

и принадлежности для их изготовления: 1 – 

кожаный рукав; 2 – отверстия для заклепок; 

3 – металлическая трубка; 4 – приспособле-

ние для изготовления рукава; 5 – попереч-

ный разрез рукава; 6 – заклепка). 

 

 
 

Рис. 1  

 

Кожаные шитые ПР были дешевле и из-

нашивались быстрее, поскольку сшивались 

дратвой, которая от влаги быстро начинала 

гнить.  

Резиновые ПР были дешевле и легче ко-

жаных, но требовали более бережного от-

ношения при эксплуатации в зимних усло-

виях. Для повышения прочности они сна-

ружи обшивались парусиной. По стоимо-

сти они были дороже пеньковых ПР, кото-

рые являлись самыми дешевыми и недолго-
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вечными. Именно благодаря низкой стои-

мости пеньковые получили широкое при-

менение в пожарных частях Российской 

империи. 

 

 
 

Рис. 2 

 

Пенька в XIX в. являлась самым распро-

страненным материалом для изготовления 

ПР как в Европе, так и в России. Для руч-

ных пожарных насосов пеньковые ПР 

ткали из пеньковых волокон в один слой, а 

для паровых насосов – в два слоя. У пень-

ковых ПР имелись серьезные недостатки: 

они быстро изнашивались и в холодную по-

году замерзали, поскольку всегда подте-

кали при использовании. В дальнейшем для 

повышения прочности их стали подвергать 

предварительной обработке. Рукава поме-

щали в специальные дубильные чаны и дер-

жали там 2 недели, пока они не получали 

коричневую окраску.  

В конце XIX века наиболее популяр-

ными стали поливные ПР из пеньки, покры-

тые слоем резины. Для их изготовления «во 

внутрь обыкновенного непрорезиненного 

рукава помещали рукав из тонкой резины 

толщиной в 2 мм и плотно прижимали его 

особым способом» [3]. Такие ПР имели 

гладкие внутренние стенки по сравнению с 

непрорезиненными ПР, что снижало по-

тери давления при их эксплуатации. Это 

свойство было особенно полезным при про-

кладывании длинных рукавных линий. 

Прорезиненные ПР отличались прочно-

стью, однако не только были дороже обыч-

ных пеньковых, но и требовали более тща-

тельного ухода. Пеньковые ПР стабильно 

выдерживали давление в 4…5 атм.  

Новые поливные ПР испытывали при 

помощи особого гидравлического насоса и 

манометра. При испытаниях ПР предвари-

тельно смачивался, и использовалось дав-

ление в 8 атм. Согласно существовавшим 

требованиям «места, где обнаруживались 

свищи, обводили цветным карандашом или 

мелом для починки» [3]. 

Наиболее удобными для пожаротушения 

признавались ПР диаметрами 3/4, 1 и 3 

дюйма. Рукава большего диаметра изготов-

ляли на заказ. По длине ПР подразделялись 

на большие (19 саженей – 40, 54 м) и малые 

(10 саженей – 21, 34 м) [4]. 

Для соединения ПР использовались 

резьбовые полугайки, которые соединялись 

с помощью специальных креплений 

(рис. 3). Изначально полугайки изготавли-

вались из меди, а впоследствии из чугуна. 

 

 
 

Рис. 3 

 

Наибольшие успехи в области соедине-

ния ПР к концу XIX в. были достигнуты в 

Германии. Изобретенная инженером 

К.А.Г. Шторцем в 1882 г. и запатентован-

ная в 1890 г. муфта для соединения ПР по-

лучила широкое распространение практи-

чески во всей Европе, включая Россию.  

Развертывание рукавной линии на пожаре 

происходило с учетом предотвращения по-

вреждения рукавов от падения строительных 

конструкций горящего дома. В XIX в. при 

необходимости проложить рукавную линию 

через дорогу, не нарушая движения, исполь-

зовался рукавный мостик (рис. 4). 

 

 
Рис. 4 

https://en.wikipedia.org/w/index.php?title=Carl_August_Guido_Storz&action=edit&redlink=1
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Современные модели ПР значительно 

отличаются от своих предшественников, 

поскольку на протяжении двух столетий 

технологии их производства постоянно со-

вершенствовались. В современный период 

надежность и долговечность ПР обуслов-

лена использованием синтетических нитей, 

различных гидроизоляционных камер, 

внешней и внутреней пропитки каркаса и 

других современных технологий. 

С течением времени производство ПР в 

России совершенствовалось, о чем свиде-

тельствуют следующие факты [5]: 

− В 1929 году в Советском Союзе было 

запущено серийное производство ПР. 

− В 1967 году начался экспорт ПР. 

− В 1972 году был выпущен первый 

«латексированный» ПР в СССР. 

− В 1985 году произведен первый ПР 

с двусторонним покрытием «Армтекс». 

− В 2001 году началось производство ПР 

«Стандарт», которые отличались морозо-

стойким исполнением. 

− В 2011 году началось производство 

нового типа ПР – «Гетекс», который, по-

мимо прочего, был еще и облегченным. 

При этом стоит отметить, что рукава вы-

пускались как для целей пожаротушения, 

так и для применения в других отраслях 

промышленности. При помощи рукавов 

транспортируются жидкости, сыпучие ма-

териалы (например, песок, гравий и т. д.), а 

также газы. При этом гибкость рукавов поз-

воляет обеспечивать работу технологиче-

ских процессов даже при вибрациях и дру-

гих динамических нагрузках. 

Ввиду такого широкого распростране-

ния к рукавам предъявляются высокие тре-

бования: прочность, гибкость, герметич-

ность, износостойкость, а также устойчи-

вость к внешним воздействиям. 

Таким образом, рукава можно сгруппи-

ровать в несколько групп: 

− напорные; 

− всасывающие; 

− напорно-всасывающие; 

− уплотнительные (упругорасширяю-

щиеся). 

В зависимости от особенностей рабочей 

среды рукава можно представить в виде 

следующих категорий (табл. 1 [6…8]). 

 

Т а б л и ц а  1 

Класс Рабочая среда Температура, С 

Б 

Бензин от –30 до +25 

Керосин от –35 до +70 

Минеральные масла на нефтяной основе от –30 до +25 

В 

Вода техническая (без присадок) и слабые растворы неорганических 

кислот и щелочей концентрацией до 20 % (кроме растворов азотной кис-

лоты) 

до +50 

ВГ Вода горячая до +100 

Г 
Воздух, азот, кислород, ацетилен, диоксид углерода и другие инертные 

газы 
от –35 до +50 

П 
Пищевые вещества (спирт, вино, пиво, молоко, слабокислые растворы 

органических и других веществ, питьевая вода) 
до +50 

Ш 

Абразивные материалы (песок от пескоструйных аппаратов) от –35 до +50 

Слабощелочные и слабокислотные водные растворы для штукатурных 

работ 
до +50 

КЩ 

(всасываю-

щие) 

Слабые растворы неорганических кислот и щелочей концентрацией  

до 20 % 
до +50 

ПАР-1 (х) 

ПАР-2 (х) 

Насыщенный пар до +143 

Насыщенный пар до +175 

 

Важно подчеркнуть, что в зависимости 

от условий эксплуатации, для которых они 

предназначены, промышленность выпус-

кает различные типы рукавов. Конструк-

цию рукавов можно представить в виде ци-

линдрического изделия, состоящего из не-

скольких слоев. Внутренний слой – гидро-

изоляционное покрытие, чаще всего рези-

новое, которое предотвращает протечки и 

высвобождение рабочей среды. Силовой 
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каркас – обычно это армирующий элемент, 

который препятствует смятию (сжатию) ру-

кава при создании разряжения. И наруж-

ный защитный слой – нередко изготавлива-

ется из резины или резиноткани (рис. 5, где 

1 – гидроизоляционная камера; 2 – силовой 

каркас (изображены варианты нанесения); 

3 – наружный защитный слой (оболочка)). 

 

 
 

Рис. 5 

 

В зависимости от уровня стойкости к 

внешним воздействиям и назначения кар-

кас напорного ПР может иметь наружное 

защитное покрытие или пропитку. Наряду с 

этим напорный ПР может одновременно 

иметь и наружное, и внутреннее покрытие, 

образованное одним гомогенным материа-

лом, конструктивно составляющим вместе 

с каркасом целостную конструкцию. 

 
а) 

 
б) 

 
в) 

 

Рис. 6 

 

Перколированный напорный ПР с карка-

сом из натуральных волокон производится 

без внутреннего гидроизоляционного и 

наружного покрытия. Схемы конструкций 

ПР представлены на рис. 6 (а – прорезинен-

ный рукав с внутренним гидроизоляцион-

ным слоем; б – латексированный рукав; в – 

рукав с двусторонним покрытием; 1 – арми-

рующий каркас рукава; 2 – внутренний гид-

роизоляционный слой; 3 – наружный за-

щитный слой) [9]. 

При этом напорные ПР классифицируют 

еще и по стойкости к внешним воздей-

ствиям на ПР общего и специального ис-

полнения. В свою очередь, ПР специаль-

ного исполнения подразделяются на изно-

состойкие, маслостойкие, термостойкие и 

термостойкие перколированные. 

Итак, напорный ПР (гибкий трубопро-

вод) представляет собой конструкцию, со-

стоящую из внешней защитной оболочки, 

армирующего каркаса и внутреннего слоя 

из резины. 

В разное время производство напорных 

ПР имело свои особенности. В 30-80-е годы 

прошлого века при изготовлении ПР ис-

пользовалась специальная технология, ко-

торая включала в себя несколько этапов об-

работки тканого чехла коагулянтом с по-

следующей обработкой его внутренней по-

верхности латексом, после чего ПР промы-

вался, сушился и обрабатывался тальком 

[10]. Этот процесс требовал значительных 

временных затрат и использования специа-

лизированного оборудования. В результате 

увеличивался вес погонного метра ПР, а 

также его стоимость. 

Еще один метод, который использовался 

для создания ПР, заключался в том, что на 

тканый чехол рукава наносился слой гидро-

изоляции. Этот слой представлял собой 

внутреннюю оболочку из невулканизиро-

ванной резины, которая была изготовлена 

методом экструзии и затем протянута 

внутрь тканого чехла ПР. После этого про-

водилась вулканизация [11]. 

Применение невулканизированной ре-

зины для создания гидроизоляционного 

слоя имело свои недостатки: 

− для производства оболочки требова-

лось специализированное дорогостоящее 

оборудование; 

− плотность резины достаточно высока, 

что увеличивало собственный вес ПР; 

− из-за значительного веса ПР были не-

удобными в использовании; 

− резина плохо переносила низкие тем-

пературы, что сокращало срок службы ПР; 
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− изготовление резиновой смеси требо-

вало много времени и усилий. 

Текстильная промышленность непре-

рывно работала над оптимизацией произ-

водственного процесса, чтобы снизить рас-

ходы и повысить качество выпускаемых 

ПР. В итоге был создан новый способ про-

изводства ПР, который включал нанесение 

на тканый чехол рукава гидроизоляцион-

ного слоя. Этот слой представлял собой 

внутреннюю оболочку, изготовленную из 

бутадиенстирольного термоэластопласта. 

Процесс производства внутренней обо-

лочки состоял из нескольких этапов. Сна-

чала материал измельчали, затем гранули-

ровали и экструдировали на формующей 

головке экструдера. После этого внутрен-

нюю оболочку протягивали внутрь тканого 

чехла ПР на специальном устройстве с по-

следующей вулканизацией [12]. В резуль-

тате внедрения такого способа производ-

ства ПР удалось сократить время изготов-

ления одного погонного метра ПР, снизить 

себестоимость продукции, используя недо-

рогие материалы для внутренней оболочки 

и доступное оборудование. 

Данный способ совершенствовался и 

преобразился в процесс изготовления ПР, 

который проводился в условиях, аналогич-

ных описанным выше. При этом использо-

вался акриловый эфир или сополимеры эти-

лена с винилацетатом. Применение данной 

технологии позволяло существенно сни-

зить вес ПР, а также повысить их общий 

срок службы [13]. 

После освоения технологии производ-

ства «стандартных» ПР с внутренним гид-

роизоляционным слоем было налажено 

производство двухслойных ПР. Для того 

чтобы защитить внутреннюю поверхность 

тканого чехла ПР, необходимо было нане-

сти специальное покрытие. Для этого ис-

пользовалась оболочка, изготовленная из 

термопласта. Устройство для нанесения по-

крытия на ПР состояло из нескольких эле-

ментов, нагревателя, рабочего стола, си-

стемы контроля давления воздуха и темпе-

ратуры рабочих поверхностей нагреватель-

ного элемента [14]. 

Из последних тенденций в области тех-

нологии производства ПР можно выделить 

способ изготовления ПР на основе тек-

стильного чехла. При использовании дан-

ного способа ткут чехол, который представ-

ляет собой рукав с круглым поперечным се-

чением и саржевым переплетением нитей. 

Для этого используют высокомодульные 

комплексные полиэфирные нити с линей-

ной плотностью 338…675 текс и высоко-

прочные полиамидные нити с линейной 

плотностью 90…140 текс. В качестве ос-

новных нитей применяют высокомодуль-

ные однокруточные комплексные нити, в 

качестве уточных – однокруточные и мно-

гокруточные комплексные нити. Гидроизо-

ляционный слой ПР состоит из внешней и 

внутренней оболочек. Для производства 

внутреннего слоя используют термоэласто-

пласт на основе бутадиен-стирола. Процесс 

включает в себя измельчение, формирова-

ние гранул и экструзию через головку экс-

трудера при температуре 120…130 °C и 

скорости 900…4000 м/ч. После этого гид-

роизоляционный слой протягивается 

внутрь тканого чехла ПР с помощью ленто-

протяжного устройства [15]. 

В настоящее время производством и 

продажей ПР в России занимается целый 

ряд юридических лиц (табл. 2). 

Т а б л и ц а  2 
№ 
п/п 

Наименование  Город Производят/Продают 

 ОАО «КОРМЗ» Кемерово Продают 
 ООО «Дон-Комплект» Ростов-на-Дону Продают 
 ООО «ГидроПарт» Москва Продают 
 «СпецПожМонтаж» Москва Продают 
 ООО «ТД «Берег» Павловский Посад Производят/Продают 
 ООО «НПО «РУСАРСЕНАЛ» Красногорск Производят/Продают 
 «ЗАВОД ПОЛИМЕРШЛАНГ» Дзержинск – 
 ООО «ЗНАК качества» Волжский – 
 ООО «ПОЖТЕХСПАС» Миасс Продают 
 АО «Арзамасский завод «ЛЕГМАШ» Арзамас – 
 АО «Рукав» Бийск Производят/Продают 
 ООО «Техника» (5ELEM) Новочеркасск Продают 
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При этом спектр напорных ПР в зависи-

мости от производителя (поставщика) 

можно представить в виде табл. 3. 

 
 

Т а б л и ц а  3 

№ 

п/п 
Наименование рукава 

Производитель  

(поставщик) 

Условный  

проход, DN 
Условное обозначение * 

1 «Армтекс» 

АО «Рукав» 

50, 65, 80 РПМ(В)-50, 65, 80-1,6-ИМ-ТУ1 

2 «Гетекс» 
50, 65, 80, 90, 

150 

РПМ(В)-50, 65, 80, 90, 150-1,6-

ИМ-УХЛ1; 
РПМ(В)-100, 150-1,2-ИМ-УХЛ1 

3 «Сибтекс» 20, 50, 65 РПК(В)-20, 50, 65-1,0-У1 

4 «Рутекс» 50, 60, 80, 150 

РПМ(В)-50, 65, 80, 150-1,6-ИМ-

УХЛ1; 

РПМ(В)-150-1,2-УХЛ1 

5 «Армтекс» 

ООО «НПО «РУСАР-

СЕНАЛ» / 

ООО «ТД «Берег» 

50, 65 РПМ(Д)-50, 65-1,6-ИМ-У1 

6 «Латексированные» 
40, 50, 65, 80, 

90, 100, 150 

РПМ(Д)-50, 65, 80, 90-1,6-ИМ-

УХЛ1; 

РПМ(Д)-100, 150-1,2-М-УХЛ1 

7 «Типа Латекс» 50, 65, 80 РПМ(П)-50, 65, 80-1,6-М-УХЛ1 

8 «Эксперт» 
50, 65, 80, 100, 

150 

РПМ(В)-50, 65, 80-1,6-И-УХЛ1; 

РПМ(В)-100, 150-1,2-УХЛ1; 

9 «Премиум» 
25, 40, 50, 65, 

80, 100, 150 

РПМ(В)-25, 40, 50, 65, 80-1,6-И-
УХЛ1; 

РПМ(В)-100, 150-1,2-УХЛ1 

10 «Селект» 50, 65, 80 РПМ(В)-50, 65, 80-1,6-УХЛ1 

11 «Классик» 
19, 25, 40, 50, 

65, 80, 100 

РПК(В)-19, 25, 40, 50, 65-1,0-

УХЛ1; 

РПК(В)-80-1,0-УХЛ1; 

РПК(В)-100-0,8-УХЛ1 

12 «Master» 

ООО «Техника» 

(5ELEM) 

40, 50, 65, 80, 

90, 150 

РПМ(В)-40, 50, 65, 80, 90, 150-

1,6-ИМ-УХЛ1 
13 «Expert» 

40, 50, 65, 80, 

90, 150 

14 «Master-neon» 
40, 50, 65, 80, 

90, 150 

15 «Protex» 
40, 50, 65, 80, 

90, 150 

РПМ(Д)-50, 65, 80-1,6-ИМ-

УХЛ1 

* РПМ – рукава для пожарных машин (без внутреннего и наружного покрытия); РПК – рукава для пожарных 

кранов (без внутреннего и наружного покрытия); РПМ(В) – рукава с внутренним гидроизоляционным покрытием 

без наружного защитного покрытия; РПМ(Д) – рукава с внутренним гидроизоляционным и наружным защитным 

покрытием; РПМ(П) – рукава с внутренним гидроизоляционным покрытием и пропиткой каркаса; И – износо-

стойкий; Т – термостойкий; М – маслостойкий; У – умеренный климат (-45/+40); ХЛ – холодный климат       

(-60/+40); Т – тропический климат; 1 – эксплуатация на открытом воздухе. 

 

Таким образом, пожарные рукава со вре-

мени своего появления в России в начале 

XVIII века и массового использования в се-

редине XIX века претерпели значительные 

изменения. Изначально они изготавлива-

лись из парусины и кожи, позднее – из ре-

зины и пеньковых волокон. Каждый вид 

имел свои преимущества и недостатки.  

 

В Ы В О Д Ы 

 

1. Современный этап развития ПР ха-

рактеризуется значительным прогрессом в 

области материаловедения и технологий 

производства. 

2. Внедрение инновационных синтети-

ческих материалов, таких как термостойкие 

резины и композитные волокна, позволило 

существенно повысить эксплуатационные 

характеристики ПР [16, 17]. 

3. Современные модели ПР отличаются 

высокой надежностью, долговечностью и 

эффективностью в условиях экстремальных 

температур и высокого давления [18…21]. 

4. Технологический прогресс в данной 

области оказал значительное влияние на 
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эффективность работы подразделений по-

жарной охраны [22]. 

5. Использование современных ПР спо-

собствует оперативному тушению пожа-

ров, минимизируя риски для личного со-

става и повышая общую безопасность при 

выполнении боевой задачи по тушению по-

жара [23, 24]. 
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