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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ФОЛЬГА АЛЮМИНИЕВАЯ 
ДЛЯ КОНДЕНСАТОРОВ

Технические успоаия

Aluminium foil lor condensers. 
Specifications

ГОСТ

25905—83

О КП  18 1119

Срок действия с 01.01.85 
•  части фольги типа 4; в части фольги шириной от 5 до 9 мм вкгяоч. < 01.01.86 
а части фольги толщиисй от 0,005 до 0.006 мм аключ. пониженной точности 
проматми с 01.01-87

до 05.01.95

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на алюминиевую ру­
лонную фольгу, применяемую для изготовления конденсаторов.

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Толщина, ширина, предельное отклонение по толщине и 
ширине должны соответствовать указанным в табл. 1 и 2.

1.2. Фольга должна быть намотана на втулки с внутренним 
диаметром 34—36; 50—52; 68—70 и 70—75 мм.

Предельные отклонения по длине в гулки для фольги шири­
ной до 400 мм — ±0,5 мм, для фольги шириной более 400 мм— 
± 1  мм.

По согласованию потребителя с изготовителем фольга может 
быть намотана на втулки других диаметров.

1.3. Наружный диаметр рулона фольги толщиной 
0,005— 0,016 мм должен быть 150—200 мм. По согласованию из­
готовителя с потребителем наружный диаметр рулона фольги 
может быть увеличен. Допускаются рулоны фольги диаметром 
100 мм в количестве не более 10% массы партии.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена 
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Толщина

Петдельные

* гормадыюй 
точности

ткло1гсш1ж по плешине

иопишекисА тотисстм 
ДЛЯ фольги

Ширина

0 .005
0.006
0.007

± 0 .0 0 1

+ 0 .0 0 0 5
- 0 .0 0 1

1 0 - 5 0 0

0 ,008
0,009
0.010

+ 0 ,0 0 0 8
- 0 .0 0 0 9

± 0 .0 0 1
0.011
0.012
0,014
0.016

- 0 .0 0 1
- 0 .0 0 2

0 .020
0 .030
0 .040
0 .050

± 0 .0 0 2
± 0 ,0 0 3
±0,<КМ
± 0 .0 0 4

-

0 .060
0.070
0 .080

± 0 .0 0 6  
± 0 .0 0 6  
-г  0,005  
- 0 .0 1 0

± 0 .0 0 5

0.100 + 0 ,0 0 5 ± 0 .0 0 5
- 0 .0 1 0

2 0 - 5 0 0
0,150 + 0 .0 0 5 _

- 0 . 0 1 5

П р и м е ч а л и  я:
1. Фольга из алюминия марки А99 изготовляется толщиной от 0.050 мм

I! бО-К*.
2. Фольга изготовляется по ширине с интервалами 5 ми.
3. По требованию потребителя фольга изготовляется шириной от 5 до 20 мм 

(включ.) с интервалом 1 ми и шириной 21. 22. 23. 24. 27, 28, 29. 32. 33. 34. 37, 
38. 39. 42. 43. 44, 47. 52, 53. 55. 57. 58. 53. 67. 69, 72. 73. 77. 78. 83. 87. 91. 92. 93. 
127 мм.

Ширина Предельны* отклонения по ширине

Д о  130 включ. ± 0 .5
Си. 130 до 30Q включ. ± 1 ,0
Св. 300 ± 1 .5
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Наружный диаметр рулона фольги толщиной 0,020—0,150 мм 
должен быть 250— 300 мм. По согласованию потребителя с изго­
товителем допускается изготовление фольги в рулонах диамет- 
ром свыше 300 мм.

Условные обозначения проставляются по схеме

гост

при следующих сокращениях:
способ изготовления: холоднодеформнрованная — Д; 
форма сечения: прямоугольная —ПР;
точность изготовления: нормальная — Н;

повышенная —П;
состояние: мягкое —М;

твердое —Т;
тип фольги — 1, 2, 3, 4, 5.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й
Фольга толщиной 0,050 мм, нормальной точности, шириной 

300 мм, мягкая, из алюминия марки А99, типа 1:
Фольга ДПРНМ 0,050X500А99--1 ГОСТ 25905-83
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Фольга толщиной 0,016 мм, нормальной точности, шириной 
270 мм, мягкая из алюминия марки А5:

Фольга ДПРНМ 0,016X270 А5 ГОСТ 25905-83
Фольга толщиной 0,016 мм, повышенной точности, шириной 

270 мм, твердая из алюминия марки А5:
Фольга ДПРПТ 0,016X270 А5 ГОСТ 25905-83

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Фольга изготовляется в соответствии с требованиями на­
стоящего стандарта по технологическому регламенту, утвержден­
ному в установленном порядке.

2.2. Фолыа должна изготовляться из алюминия марок А99, 
А6. А5 по ГОСТ 11069—74 и марок АД0. АД1 по ГОСТ 4784—74.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается 
изготовление фольги из алюминия, дополнительно легированного 
железом до 1,2% по массе, или из алюминия с массовой долей 
железа до 0,007%, кремния до 0,008%, меди до 0,0045% с общей 
массовой долей примесей не более 0,02%.

2.3. Фольга должна изготовляться в мягком (отожженном) и 
твердом необезжиренном (неотожжеиноы) состоянии.

2.4. На фольге не должно быть посторонних включений и по­
верхностных загрязнений, складок, надрывов, забоин, коррозии, 
алюминиевой пыли, стружки и пятен от выгоревшей смазки.

Фольга толщиной 0,005—0,050 мм в мягком состоянии не дол­
жна иметь следов смазки.

Допускаются ка фольге толщиной 0,030 мм и менее мелкие 
отверстия, видимые невооруженным глазом против света, при от­
сутствии их скопления и строчечного расположения;

на фольге толщиной свыше 0,030 мм отверстия, количество и 
расположение которых устанавливаются по согласованию изгото­
вителя с потребителем;

поперечные полосы, образующиеся от неравномерного натя­
жения фольги по длине рулона;

отпечатки от валков, не препятствующие свободному сматы­
ванию фольги с рулона.

По согласованию изготовителя с потребителем качество по­
верхности фольги, количество н расположение отверстий опреде­
ляются по эталонам, согласованным в установленном порядке.

2.5. Механические свойства фольги должны соответствовать 
требованиям, указанным в табл. 3.
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Т а б л и ц а  3

. Ч г р х а
Т о л щ и н а  ф о л ь г и ,  я м

В р е м е н н о е  с о п р о т и в л е н и е ,  
М П а  iK r f . 'M w 5) .  н с  м е н е е  .

О т н о с и т е л ь н о *  
у д л и н е н и е .  % .  

н е  м е н е е
а л и > и и и к я

м я г к о й т в е р д о * м я г к о й

А 6 .  А 5 . О т  0 , 0 0 5  д о  0 . 0 0 6  в к л ю ч .

А Д О ,  А Д 1 С в .  0 . 0 0 6  д о  

0 . 0 1 1  в к л ю ч .  

С в .  0 , 0 1 1  д о
3 0  ( 3 .0 ) 1 0 0  ( 1 0 ) — -

0 . 0 4 5  в к л ю ч .  

С в .  0 . 0 4 5  д о
3 0  ( 3 .0 ) 1 0 0  ( 1 0 ) 2 . 0 —

А 9 9
0 . 1 5 0  в к л ю ч .  

О т  0 , 0 0 5  д о

4 0  ( 4 .0 ) 1 2 0  ( 1 2 ) 3 . 0 —

0 . 1 5 0  « к л ю ч . 3 0  ( 3 .0 ) 1 0 0 ( 1 0 ) 3 . 0 —

П р и м е ч а н и я :
1. Временное сопротивление мягкой фольги толщиной 0.007 мм для силовых 

конденсаторов должно Лить не менее. 40 МПа (4.0 кге/мм*).
2. По требованию потребителя для фольги типа 2 ид алюминия марки А99 

временное сопротивление мягкой фольги должно быль не менее 32 МПа 
<•>.2 кге/ммг), относительное удлинение мягкой фольги нс мснсс 4.0%.

2.6. Удельная емкость фольги из алюминия марки А99 долж­
ка соответствовать требованиям табл. 4.

Т а б л и ц а  4

С и с т о * |Ш * Т и п  ф о л ь г и
Т о л щ и н а .

м и

У д с д ы м я
CA4 * y C f b .

П р е д е л ь н о е
о т ж л о к е и и ? .

Н а п р я ж е н и е
ф о р м о в к и .

м к Ф . 'л к ’ *4 К в
О т о ж ж е н - 1 0 , 1 0 2 2

п а я 2 0 . 1 0 2 9 4 5 0
3 0 . 0 8 2 0
4 0 . 0 8 2 5

- 1 0

Н с о т о ж -

ж е н н а я 5 0 , 1 0 1 7 0 0 3 0
6 0 . 0 8 1 1 0 0

П р и м е ч а н и я :
1 Верхний предел показателя удельной емкости не регламентируется.
2. Допускается изготовление фольги других размеров с показателем удель­

ной емкости, соответствующим ближайшему меньшему размере фольги по тол- 
тине.

2 4 —2.6. (Измененная редакция, Изм. 76 2).
2.7. Фольга должна быть намотана с натяжением, исключаю­

щим возможность выпадения, проворачивания втулки или смеще­
ния витков при встряхивании рулона.

Торцы рулона должны быть без забоин, вмятин и загрязнений.
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Для фольги толщиной более 0,020 мм допускается смещение 
витков н торцах рулона до 1,5 мм.

2.8. По всей длине фольги рулон должен легко разматывать­
ся и кромки фольги должны быть без заусенцев и надрывов.

В одном рулоне допускается:
для фольги толщиной, 0,010 мм и менее — не более пяти об­

рывов;
для фольги толщиной свыше 0,010 до 0,030 мм включитель­

но — не более четырех обрывов;
для фольги толщиной свыше 0,030 до 0,060 мм включительно— 

не более трех обрывов;
для фольги толщиной свыше 0,060 мм — не более одного об­

рыва.
Зачистка торцов рулонов фольги толщиной 0,005—0.010 мм в 

местах обрывов фольги не проводится. Кромка фольги не должна 
выступать за торец рулона более чем на 2 мм.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается 
зачистка торцов рулона в местах обрыва.

(Измененная редакция. Изм. № 2).
2.9. Теоретическая масса 1 м2 фольги приведена в справочном 

приложении 1.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Фольгу принимают партиями.
Партия должна состоять из фольги одного назначения, одной 

марки алюминии, одной точности изготовления, одного состояния, 
одного размера и оформлена одним документом о качестве, со­
держащим:

товарный знак или товарный знак и наименование предприя­
тия-изготовителя;

условное обозначение фольги;
массу нетто партии;
номер партии;
результаты испытаний;
количество мест (при упаковке в ящики);
штамп технического контроля.
Масса партии фольги из алюминия марки Л99 не должна пре­

вышать 5 т, из алюминия марок АД0, АД1, А6, А5 — 30 т.
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
3.2. Для проверки размеров, состояния поверхности и наличия 

смазки от партии отбирают 5% рулонов, но не менее трех руло­
нов.

3 3. Для определения механических свойств от партии отби­
рают 2% рулонов, но не менее двух.

Временное сопротивление мягкой фольги толщиной 0,005— 
0,006 мм определяется на каждой партии для накопления данных



ГОСТ JJ9D5—83 С  7

с целью нормирования с 01.01.92. Механические свойства фольги 
толщиной 0,007—0.150 мм определяются периодически по требо­
ванию потребителя.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.4. Для определения удельной емкости от партии отбирают 

один рулон.
3.5. Для проверки химического состава от партии отбирают 

один рулон. Допускается изготовителю для проверки химического 
состава отбирать пробу от жидкого металла.

На заводе — изготовителе фольги допускается анализ химиче­
ского состава фольги из алюминия марки А99 не проводить. Со­
ответствие химического состава фольги марки А99 определяется 
но документу о качестве на слиток завода — изготовители слитка.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.6. При получении неудовлетворительных результатов испы­

таний хотя бы но одному из показателей по нему проводят пов­
торное испытание на удвоенной выборке. Результаты повторного 
испытания распространяются на всю партию.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ

4.1. Для проверки качества поверхности и размеров от рулона 
отматывают 3 -  5 м фольги. Осмотр фольги должен проводиться 
без применения увеличительных приборов.

4.2. Толщина’ фольги проверяется измерительной головкой по 
ГОСТ 6933—81. Для измерения фольги толщиной до 0,01 мм при­
меняются головки ГП и ИГПВ с ценой деления 0,1—0,2 мкм и 
радиусом измерительного наконечника 5 мм по ГОСТ G933—81.

Ширина фольги измеряется металлической линейкой по ГОСТ 
427—75.

4.3. Проверка наличия смазки на фольге проводится по мето­
ду обязательного приложения 2 или обязательного приложения 
2а.

При возникновении разногласий проверка наличия смазки на 
фольге проводится по методу приложения 2.

4.4. Механические свойства образцов определяют по методу 
обязательного приложения 26.

По требованию потребителя для фольги шириной менее 15 мм 
поставляются образцы-свидетели шириной не менее 15 мм для ис­
пытания их по методу приложения 26.

4.5. Проверка удельной емкости в статических условиях про­
водится по методике обязательного приложения 3.

Для проверки удельной емкости от одного рулона партии от­
бирают отрезок фольги длиной не менее 0,7 м. От каждого отрез­
ка отбирают три образца.

4.2—4.5. (Измененная редакция, Изм. Лв 2).
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4.6. Отбор и подготовку проб для определения химического 
состава проводят по ГОСТ 24231—80.

4.7. Определение химического состава должно проводиться по 
ГОСТ 12697.6-77--ГОСТ 12697.8-77 или другими методами, не 
уступающими но точности стандартным.

При разногласиях в оценке химического состава анализ про­
водят по ГОСТ 12697.6-77-ГОСТ 12697.8-77.

(Измененная редакция, Изм. Л* 2).

S. УПАХОЗКА, МАРКИРОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1 Каждый рулон фольги должен быть обернут бумажной 
лентой шириной, равной ширине фольги.

На каждом рулоне фольги крепят ярлык с указанием: 
товарного знака или товарного знака и наименования пред­

приятия-изготовителя;
условного обозначения фольги;
номера партии; >
штампа технического контроля;
даты выпуска.
5.2. Упаковывание рулонов фольги
5.2.1. Рулоны фольги или набор нескольких рулонов упаковы­

вают в специализированную разборную многооборотную тару по 
нормативно-технической документации.

Торцы рулонов или набора нескольких рулонов защищают 
стяжными металлическими или пластмассовыми дисками. Между 
дисками и торцами рулона, а также между рулонами, входящими 
в набор, помещают ингибированную бумагу марки МБГИ 8-40 
по ГОСТ 16295-82 или ингибированные прокладки других видов 
по нормативно-технической документации.

Для защиты торцов рулона от механических повреждений 
между диском и прокладкой из ингибированного материала поме­
шают прокладку из пенистого полистирола по ГОСТ 12998— 85 
толщиной 5--10 мм или мягкой резины по ГОСТ 17133—83 или 
по нормативно-технической документации. Диаметр прокладок из 
ингибированных материалов, полистирола и резины должен быть 
не менее чем на 10 мм больше диаметра рулона.

В собранном состоянии специализированная разборная много- 
оборотная тара должна быть плотно стянута. Специализирован­
ная тара и прокладочные материалы подлежат возврату изгото­
вителю

5.2.2. Каждый рулон должен быть упакован в полиэтиленовую 
пленку толщиной 0,1—0,3 мм по ГОСТ 10354—82. Внутрь упа­
ковки вкладывают силикагель по ГОСТ 3956—76 в мешочках 
из пористой ткани или перфорированного полиэтилена о количе­
стве не менее 30 г.
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Торцы рулонов должны быть защищены от механических пов­
реждений прокладками из гофрированного картона по ГОСТ 
7376—84 или другим прокладочным материалом.

Открытые концы пленки должны быть плотно закручены н 
завязаны шпагатом из синтетических материалов по норматив­
но-технической документации.

5.2.3. Рулоны фольги при транспортировании в подвешенном 
состоянии обертывают полиэтиленовой пленкой толщиной 
0,1—0,3 мм по ГОСТ 10354—82. Внутрь упаковки вкладывается 
силикагель по ГОСТ 3956—76 в мешочках из пористой ткани или 
перфорированного полиэтилена в количестве не менее 30 г.

Торцы рулонов должны быть защищены от механических по­
вреждений прокладками из гофрированного картона по ГОСТ 
7376—84 или другим прокладочным материалом.

Открытые концы пленки должны быть плотно закручены вок­
руг деревянного стержня и завязаны шпагатом из синтетических 
материалов по нормативно-технической документации или закреп­
лены липкой лентой.

По согласованию изготовителя с потребителем допускаются 
другие способы упаковки и защиты рулонов фольги от коррозии 
и механических повреждений. Способ упаковки оговаривается в 
заказ-наряде.

5 1,5.2 (5 .2!—5.2.3). (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
5.2а. Рулоны фольги в специализированной разборной много­

оборотной таре размещают в контейнерах, автофургонах в гори­
зонтальном или вертикальном положении.

Рулоны фольги, упакованные в полиэтиленовую пленку, раз­
мещают в контейнерах по ГОСТ 18477—79, автофургонах или 
ящиках типов III—I. III—2 по ГОСТ 2991—83 на торец или го­
ризонтально. Ряды рулонов должны быть защищены от механи­
ческих повреждений гофрированным картоном по ГОСТ 7376--8-1 
или другим прокладочным материалом.

Рулоны фольги, упакованные в полиэтиленовую пленку и тран­
спортируемые в подвешенном состоянии, должны надеваться на 
деревянные стержни, укрепленные между деревянными сгойка- 
мн контейнера или ящика.

Контейнеры, автофургоны и ящики должны быть выстланы 
бумагой двухслойной упаковочной по ГОСТ 8828—75.

Рулоны фольги должны быть уложены и укреплены так. что­
бы они не перемещались во время перевозки.

Масса грузового места не должна превышать 1250 кг.
Укрупнение грузовых мест в транспортные пакеты проводится 

в соответствии с требованиями ГОСТ 21929—76.
Пакетирование проводится на поддонах по ГОСТ 9557—87, 

ГОСТ 9078—84 или на деревянно-металлических поддонах по нор­
мативно-технической документации, с обвязкой в продольном н
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поперечном направлении проволокой диаметром не менее 2 мм 
по ГОСТ 3282—74 или лентой размерами не менее 0,3X30 мм 
по ГОСТ 3560—73, Скрепление концов: скрутка проволокой не 
менее 5 витков, лента в замок.

(Введено дополнительно, Изм. № 2).
5.3. Транспортная маркировка грузовых мест должна прово­

диться по ГОСТ 14192- 77 с нанесением манипуляционных зна­
ков: «Боится сырости», «Осторожно, хрупкое», «Верх, не канто­
вать».

5.4. В каждый контейнер или ящик должен быть вложен упа­
ковочный лист с указанием:

товарного знака или товарного знака и наименования пред­
приятия-изготовителя;

марки алюминия;
размеров фольги;
номера партии;
номера улаковщнха;
обозначения настоящего стандарта.
5.5. Транспортирование фольги должно проводиться желез­

нодорожным транспортом в крытых вагонах, контейнерах У УК-3. 
УУК-5. по ГОСТ 1847—79 мелкими повагонными или малотоннаж­
ными видами отправки; автомобильным транспортом на автофур­
гонах, автомашинах и авиатранспортом в соответствии с правила­
ми перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.

5.6. Фольга должна храниться в отапливаемых помещениях в 
распакованном виде на стеллажах, обитых мягким материалом 
или на стойках в подвешенном состоянии.

На складе не должны одновременно с фольгой храниться ак­
тивные химикаты и гигроскопические материалы.

Рулоны фольги шириной до 200 мм укладывают на торцы и 
перекладывают мягкими прокладками, рулоны фольги шириной 
более 200 мм укладывают горизонтально, отделяя ряды проклад­
ками. При соблюдении указанных условий хранения фольга алю­
миниевая для конденсаторов потребительских свойств при хра­
нении не изменяет.

5.5, 5.6. (Измененная редакция, Изм. J4 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

Толщ ина, мм Теоретическая масса 1 м '. г

0,005 13,5
O.OOS 16.2
0,007 18.9
0.008 21.6
0.009 24,3
0.010 27.0
0.011 29,7
0.012 32,4
0.014 37,4
0.01G 13,2
0.020 54,0
0.030 81.0
0.010 108.0
0.050 135.0
0.060 162,0
0.080 216,0
0.100 270,0
0.150 405,0

При вычислении теоретической кассы плотность алюминия принята раиной 
2.7 г/см».

(Измененная редакция. Изм. Л  2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

МЕТОД ПРОВЕРКИ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТИ ФОЛЬГИ 
ГАЛОИДНЫМ ТОЧЕИСКАТЕЛЕМ ГТИ-3 ИЛИ ГТИ-6

Метод основан на свойстве накаленной платимо сом проволоки (нити) дат­
чика приборов увеличивать ионную эмиссию со своей поверхности в присутст­
вии гаэов и дыма, образующихся при разложении органических соединений под 
воздействием высокой температуры.

Дли увеличении площади захвата газов и дыма с поверхности фольги вы­
носной щуп прибора снабжается конической насадкой с площадью захвата 
100 см*

Проверка поверхности фольги проводится в помещении с чистым воздухом. 
Наличие в помещении дыма и газов не допускается. Относительная влажность 
воздуха должна быть не более 80с,'э. температура <25ilO)*C.

Проверяемая фольга должна иметь температуру не ниже температуры по­
мещения, в котором проводится ее проверка (во избежание конденсирования 
влаги).

Par никоих у рулонов рекомендуется проводить в помещении, в котором они 
будут испытываться.

Проверка проводится иа образцах, имеющих площадь поверхности ICO см’. 
От каждого рулона выборочно из разных мест отбирают 8—10 образцов в про­
веряют обе стороны фольги. В ходе подготовки и при испытании образцов 
необходимо исключить загрязнения проверяемой поверхности (захват руками 
и т. п.).

Образцы фольги поочередно кладут на предварительно разогретую поверх­
ность электроплитки и одновременно накрывают насадкой щупа. Для нагрева 
образцов фольги используется электроплитка закрытого типа мощностью *100— 
800 Вт. которая включается на 15—20 мин до начала проверки

После 2—3 с выдержка отсчитывают показания прибора измерительного 
блока. Переключатель датчика прибора рекомендуется установить в положе­
ние 8.

При отсутствии смазки иа поверхности фольги стрелка прибора остается 
в нулевом положении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2а 
Обязательное

МЕТОД ПРОВЕРКИ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТИ ФОЛЬГИ 
КАПЕЛЬНЫМ МЕТОДОМ

Сущность метода основана па свойстве капли дистиллированной воды не 
растекаться при наличии масла на поверхности фольги.

1. Аппаратура, реактивы и материалы
Капельница.
Дистиллированная вода.
2. Провеаемис испытания
Отмотать от рулона несколько витков фольги, предоставив для испытания 

только что открытую поверхность. Если фольга имеет матовую и блестящую 
поверхность, то испытание проводится на матовой поверхности. Па поверхность 
фольги а» капельницы, наполненной дистиллированной водой, наносится капля 
на Трех участках по ширине фольги (кромка, середина, кромка).

Чистота поверхности оценивается по схемам, приведенным на черт. 1—5, 
с указанием положения образца, формы растекания капли и состояния поьорх- 
ноегк.

Отсутствие смазки на поверхности фольги соответствует черт. 1, 2. 3. На­
личке смазки на поверхности фольги соответствует черт. 4. 5.

Горизонтальное 
положение образца

Черт. 1

Наклонное положение образца 
по направлению стрелки

Черт. 2 Черт. 3
Удовлетворительное состояние поверхности

Наклонное положение образца
по ианраплсиию стрелки

Черт. 4 Черт. 5

Неудовлетворительное состояние поверхности
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ПРИЛОЖЕНИЕ 26 
Обязательное

МЕТОД ПОДГОТОВКИ ОБРАЗЦОВ И ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИИ 
НА РАСТЯЖЕНИЕ АЛЮМИНИЕВОЙ ФОЛЬГИ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 

МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ

Настоящий мегод определяет порядок подготовки образцов к испытанию и 
проведения испытаний иа растяжение для определения механических свойств 
(временного сопротивления; относительного удлинения после разрыва) рулонной 
фольги пэ алюминия марок АУ9. А5. Л6 г.о ГОСТ 11069—74 и АДО, ЛД1 но 
ГОСТ 4784-74.

1. Аппаратура, реактивы, материалы

Фольга алюминиевая толщиной 0.007- 0,150 мм.
Стоило размером не менее 150X250 мм.
Лезвие, гильотинные ножницы (или фрезерный станок).
Металлическая линейка.
Головка измерительная пружинная.
Штангенциркуль.
Разрывные машины по ГОСТ 7855—84.

2. Подготовка образцов к испытанию

2.1. Для определения механических свойств от каждого отобранного руло­
на отрезают кусок фольги длиной не менее 2 м для изготовления трех образцов.

Образцы для испытаний на растяжение должны быть вырезаны в виде по­
лосок шириной (15,0+0,20) мм и допускаемой разностью наибольшей и наимень­
шей ширины по длине рабочей части образца 0,10 мм, рабочей длиной 150 мм. 
Образцы вырезают вдоль направления прокатки.

Образцы фольги толщиной 0,007—0.100 мм вырезают лезвием иа стекле с 
помощью металлической линейки, толщиной более 0,100 мм -гильотинными 
ножницами или изготавливают на фрезерном стайке. Допускаются другие спо­
собы изготовления образцов, обеспечивающие требуемую точность и отсутствие 
на.трылоп. заусетшео по длине образца.

2.2. Измерение толщины и ширины образцов для испытаний проводят в со­
ответствии с требованиями, приведенными в таблице.

■{«.«фасная
МЛ ИННИН

Диапазон
измерении, мм

Примскнвимс приборы 
и инструменты Прнмечаиая

Толшнив 0,005-0.012 Головка измеритель- Допускается прн-
образца игя пружинная 02 ИГП 

(02ИГПВ), цена деления 
0.2 мм

иексинс других 
средств измерения, 
обеспечивающих

0,012-0,030 

свыше 0,030

Головка пружинная 
измерительная 05 ИГП 
(05ИГПВ). цена деления 
0.5 «км

Индикатор миогообо-
ротный 1МИГ (1МИГГТ).
цена деления 1 мкм

точность измере­
ний. установлен­
ную для приборов 
указанных типов

Ширина
образца

15+0.2 Штангенциркуль ШД1 
с ценой деления 0,05 или 
0.1 мм
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Измерение проводят не менее чем в трех точках в средней части образца 
•и на границах рабочей (расчетной) длины образна.

23. Скорость испытания устанавливается £0—50 мм/мин в зависимости от 
расчетной длины.

2.4. Определяется площадь поперечного сечения, мм5, вычисляемая по фор­
муле

f о *" врЬо,
•где я0— наименьшая толщина, мм;

/>п •— наименьшая ширина, мм.
Значение плошали поперечного сечения округляется до 0,01 ми*
2.5. Заготовки для образцов и образцы маркируют номером партии или ус­

ловным индексом вне рабочей части.
2.6. Установленную начальную расчетную длину ограничивают рисками, на- 

носимыми слабым царапанием или карандашом. Допускается нанесет е рисок и 
-другими способами, исключающими повреждение поверхности образцов, которое 
может вызнать получение неправильных результатов испытаний.

Риски (метки) наносят через каждые 10 мм.

3. Проведение испытаний и обработка результатов

3.1. Для определения временного сопротивления образец подвергают растя­
жению под действием плавно возрастающей нагрузки до разрушения. Наиболь- 
:шая нагрузка, предшествующая разрушению образца, принимается за нагрузку 
Я ти, соответствующую временному сопротивлению.

Временное сопротивление разрыву (о,). МПа (кге/мм5). вычисляют по фор-р
муле (с точностью до 0,1 МПа).* 0

3.2. Относительное удлинение образка после разрыва (б). %. вычисляют по

Формуле 6 -— ------  -100 (с точностью до 0.1 Hi).

где
1(,— начальная расчетная длина, равная 100;
/, — расчетная длина после разрыва

Для определения длины расчетной части образна после разрыва U разру­
шенные частя образца плотно складываются так, чтобы их оси образовывали 
прямую линию. Если после испытания в месте разрыва образуется зазор, обус­
ловленный частичным выкрашиванием металла и другими причинами, то он вклю­
чается в длину расчетной части образца после разрыва.

3.3, Испытание считается недействительны яг
1) при разрыве образца в захазтэх испытательной машины или за преде­

лами расчетной длины (при определении относительного удлинения);
2) при разрыве образца по дефектам металлургического производства (рас- 

одой, газовые раковины, плены и т. д.);
3) при образовании двух или более мест разрыва:
1) при обнаружении ошибок в проведении, испытания.
3.3.1. В указанных случаях испытание на растяжение должно быть повто­

рено на отобранных от той же партии или плавки нопых образцах. Количество 
образцов для испытаний взамен признанных недействительными должно соответ­
ствовать числу недействительных испытаний.

3.3.2. Результаты каждого испытания записывают в специальный журнал, 
выписывается протокол испытаний. Бланк с результатами испытаний является 
документом для заполнения сертификата.

' Приложения 2а и 26. (Введены дополнительно, Изм. № 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3  
Обязательное

МЕТОДИКА КОНТРОЛЯ ГЛАДКОЙ АЛЮМИНИЕВОЙ ФОЛЬГИ 
НА ВЕЛИЧИНУ УДЕЛЬНОЙ ЕМКОСТИ

Статическое нориироэзнис производится в соответствия с технологически­
ми операциями (табл. 1).

Т а б л и ц а  I
Тет иол отческие операции статического пофиярооломя фолы и

Номер0|КрШ,Ы| Вмсоксоовьтка* Фсаыз номер
«1Н|МЩШ НюлОООЛЬТИЭЯ фольга

1 Крацовка 1 ОбезжириваниеО Нерезка образцов »> Крацовка
3 Травление на усганои- 3 Нарезка образно»

КС 4 Травление на установке
4 Промывка о водопро- 3 Промывка в водопро-

годной со ie водной воде
5 Промывка в азотной 6 Промывка в азотной

кислоте кислоте
6 Промывка в водопро- 7 Промывка в водопро-

водной соде водной поде
7 Дехлорирование 8 Дехлорирование
8 Промывка в деноинзо- 9 Промывка в деноикзо-

ванной воде миной воде
9 Сушка 10 Сушка

10 Формовка и измерение 11 Отжиг
электрических 12 Формовка и измерение
характеристик электрических характс-

Я ристик

1. Приготовление электролита травления и раствора азотной кислоты

1.1- Перед началом работы провести проверку установки УП.6% или УБ.73& 
в соответствии с рабочей инструкцией и инструкцией по технике безопасности.

1.2. П р и г о т о в л е н и е  э л е к т р о л и т а
1 2.1. Аппаратура, реактивы, растворы
Соль поваренная пищевая по ГОСТ 13330—8-1.
Сульфас натрия кристаллизационный высшего сорта по ГОСТ 21458—75 или 

натрий сернокислый технический высшего сорта по ГОСТ 63)8—77.
Полнэтяленгликоль — ПЭГ.
Полиэтклемглнколъ Г1ЭГ-35.
Установка для статического нормирования фольги УБ-696 или УБ.738.
Весы технические.
1.2.2. Для приготовления электролита травления п бак заливают 10 дм1 

дснолнзоганмоЛ воды и загружают компоненты травильного раствора. Составы 
электролита травления приведены в табл. 2 После загрузки бака включается 
нагрев. Предварительно на контактном термометре устанавливается требуемая 
температура {см. табл. 2).
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Т а б л и ц а  2
Режимы статического нормирования фольги

Номер те*. 
иологкческоВ Состав электролита Темпера­

тур*. 'С
Плот­
ностьтока. Бремя

операции Л/дм1

Низковольтная фольга -

• 1 Трихлорэтилен. С1СН—С1С} иди 
другие моилцие средства

2 0-30 - 5 мин

4 Водный раствор NaCI — (150± 
±10) г/дм’. NajSO* безводный—

92*3 140 45 с

(17±3) г/дм3 или Nn-.SOc 10МХ>- 
(40±;5) г/дм*, ПЭГ-35— (0.5± 
±0.05) г/дм»

5 Водояроводная вода 20--30 07 2 до 
15 мин

6 2 Н. раствор HNO» 2 0-30 — 105 с
7 Водопроводная иода 2 0-30 — От 2 до

15 с
8 Водопроводная пода 20 30 1.S 210 с

9 Деионизованная вода 2 0-30 От 10 до
р>1 мОи-см 30 мин

10 На воздухе — ___ _
11 В лабораторной печи 400 — 2 ч

Высоковольтная фолыа
3 Водный раствор

NaCI—(17±3) г/дм3. Na2S04
безводный (7,5т. 1,5) г/дм3 или

70-1-3 100 95 с

KaiSO.-1011*0—(17.1.3) г/дм1.
ПЭГ-35— (0.1 ±0.01) г/дм5. 
NaCI -  17 г/дм3.
NajSO«- IOHjO  — 17 г/дм». 
ПЭГ-35— 0.1 г/дм3

4 Водопроводная вода 20-30 - O r 2 до 
15 мин

5 2 Н. расгнор HNOj 20-30 — 105 с

6 Водопроводная вода 2 0-30 - От 2 до 
15 мни

7 Водопроводная вода 20-30 0.4 105 с

8 Деионизованная воде 2 0-30 От 10 до
р>1 мОм-см 20 мин

9 На воздухе — — ___

1.2.1, 1.2.2. (Измененная редакция, Изм. Лк 2).
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1-3. П р и г о т о в л е н и е  р а с т в о р а  а э о т и о й  к и с л о т ы
1.3.1. Аппаратура, реактивы, растворы
Кислота азотная по ГОСТ 4461—77, ч.д.а.
Вода вэдопроводная.
Шкаф вытяжной.
Перчатки резиновые.
Химическая посуда: мерные стаканы, химические стаканы.
1.3.2. В химическую мерную колбу вместимостью 1 дм3 залить 0.5 дм3 по­

ды и добавить 128 си3 концентрированной азотной кислоты <р — 1.42 г/см3), 
аатем долить воду до I дм3.

Работать в резиновых перчатках в вытяжном шкафу. Проверить правиль­
ность приготовления раствора намерением плотности. Для 2 Н раствора азотной 
кислоты при 2<ГС плотностью р-*= 1,067 г/см3.

1.3.3 Залить приготовленный раствор азотной кислоты о соответствующий 
бачок в установке УБ.696 или УБ.738.

Перед заливкой закрыть кран слива азотной кислоты и установить прием­
ник в месте елпва кислоты.

(Измененная редакция, Изм. 2).

2. Травление фольги

2.1. П о д г о т о в к а  о б р а з ц о в
2.1.1. Аппаратура, реактивы, растворы
Спирт этиловый ректификованный по ГОСТ 5962—67.
Трихлорэтилен.
Ножницы.
Перчатки резиновые.
Шаблон для изготовления образцов фольги размером 24X52 мм.
Стакан химический.
2.1.2. От начала рулона гладкой фольги вырезать образцы размером 100Х 

X37D мм. Крзисяаиие образцов осуществляется на станке краповки типа УМ.МЗ 
190.000 последовательно с двух сторон. Прокраиованиая поверхпость додж мд 
иметь матовый цвет без просветов. От каждого рулона крацуетея по три об­
разца.

Образец фольги для нормирования (с учетом кромок)

Черт. 1

2.1.3. Твердая фольга для низковольтных конденсаторов перед крэиево- 
иисм обезжиривается. Для этого нарезанные образцы фольги помещаются в хи- 
мичеехий стакан или ванночку с трихлорэтиленом и выдерживаются в нем 5 мин 
при комнаткой температуре. Затем образцы тщательно промывают проточной 
водопроводной лодой и сушат на воздухе.

В 1—2 ди3 оиезжнрйзаюшего средства допускается обработка 100—120 об­
разное.

2.1.2, 2.1.3. (Измененная редакция, Изм. Jft 2).
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2.1.4. Из крацованиого куска фольги вырезают образцы флажкового типа. 
Образец должен иметь рабочую часть 24X52 мм и иывод для электрического 
подключения (черт. I). На выводе написать номер н партию рулона. Работать 
а резиновых перчатках, обезжиренных спиртом. Рабочий инструмент также 
протирается спиртом.

2.2. Т р а в л е н и е  о б р а з ц о в
2 2.1. Травление образцов проводится по режимам, указанным в табл. 2.
Предварительно в ячейку для травления устанавливают контрольный об­

разен, Ячейки с контрольным образцом устанавливают в ванну травления.
Образец подключают к источнику питания. Затем включают источник пи­

тания и плавной регулировкой устанавливают требуемую величину тока.
После этого, не снимая указанного значения тока, отключают источник пи 

таим  с поЙошыо тумблера. При последующем травлении каждого образца 
включать источник питания только с помощью тумблера. Эго необходимо для 
того, чтобы обеспс-шть подачу тока травления броском (а не плавной регу­
лировкой).

2.2.2. После установки тока травления (см. п. 2.2.1) проводят травление 
подготовленных (см. л 2.1) образцов фольги. Для этого образец устанавли­
вают в ячейку травления, подключают к клеммам источника питания и пода­
ют соответствующий ток травления (броском). Одновременно включают секун­
домер.

2.2.3. Рабочий электролит в процессе работы не контролируется, После об­
работки 100—120 образцов фольги на установке УБ.738 и 500 образцов на 
установке УБ.696 электролит травления необходимо сменить.

(Введем дополнительно, Изм. № 2).

Схема формовки образцов 
при нормировании на напряжение 450 В

Схема формовки образцов при 
нормировании на напряжение 30 В

V
л1

Г,— 10 мин 
Гз— 2 мик

*

Черт. 3
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3. Отмывка травленных образцов

3 1 . О т м ы в к а  п в о л е  и а з о т н о й  к и с л о т е
3.1.1. После травления образны помещают в ячейку для дехлорирования и 

устанавливают в бачок с водопроводной «одой.
После заполнения ячейку с образцами переносят в бачок для промывки 

а домой кислотой
3.!.2. После погружения ячейки с образцами в азотную кислоту включают 

секундомер Но истечении соответствующего времени промывки (см. табл. 2) 
ячейка с образцами переносится в бачок промывки водой, куда подается во­
допроводная иода

32. Д е  х ло  р и ро ва  и и е к п р о м ы в к а  д е и о н  и з о в а м  и ой во­
д о й  «

3.2.1. После промывки в водопроводной годе ячейка с образками помеща­
ется з  ванну дехлорирования, куда полается водопроводная вода. Включа­
ется источник питания и секундомер. По истечении времени дехлорирования 
источник питания отключается.

(Измененная редакция. Изм. J6 1).
3.2.2. После дехлорирования образны промывают в вампе, в которую пода­

ется деионизованная вода.
(Вкедеп дополнительно, Изм. № 2).

4. Сушка

4 1, После отмывки образцы вынимают из ячейки и укладывают на фильт­
ровальную бумагу. Сушка проводится на воздухе

4.2 Отжиг образцов твердой травленной низковольтной фольги проводят 
в лабораторной печи, обеспечивающей температуру (400^$)'С , время отжи­
га - 2  ч.

(Измененная редакция. Изм. Sk 2).

5. Формовка и измерение здектрнчсских характеристик

5.1. Все испытания проводят в резиновых перчатках, промытых обессолеть- 
ной водой к протертых спиртом. Инструмент и приспособления также проте­
реть спиртом.

52 . Проверка удельной емкости травленной фольги проводятся после фор­
мовки на напряжении 30 В фольги для низковольтных конденсаторов н на 
напряжении 450 В фольги для высоковольтных конденсаторов.

52.1. Аппаратура, реактивы, растворы
Кислота борная для электролитических конденсаторов.
Вода лскони.тонамиая, обескреиненная, удельным сопротивлением не ме­

нее 1 мОм-см при 20^С с содержанием двуокиси кремния не более 0,2 мг/дм*.
Водный 25%-ныЙ раствор аммиака, приготовленный растворением паро­

образного аммиака по ГОСТ 6221—82 в обессоленной воде сопротивлением не 
менее 1 мОм-см с содержанием двуокиси кремния не более ] мг/дм*.

Спирт этиловый ректификованный по ГОСТ 5962—67.
Установка для формовки травленной фольги для конденсаторов низко­

вольтных Т.037.02.
Установка для формовки фольге для высоковольтных конденсаторов 

Т.037.01.
Установка для измерения тока утечки формованной фольги Т.037.03.
Мост для измерения удельной емкости типов ЦМЕ 14AM, РМЗ-8.
Электроплитка по ГОСТ 14919 -76.
Стакан из термостойкою стекла вместимостью 0.5—1.0 дм1.
5.2.2. Подготовка ванны формовки
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5.2.2.1. Приготовить в ванне формовки образцов электролит требуемого 
состава в соответствии с табл, 3.

S.2.2.2 Провести очистку ванн путем 3—4 последовательных формовок за­
пасных образцов травленной фольги на напряжение 50 В в электролите № 1 л 
иа 600 В в электролите «V» 2.

5.2.2.3. Проверить качество электролита в ванне формовкой качественных 
образцов и измерения на них ток* утечки максимального напряжения и вре­
мени достижения максимального напряжения в соответствии с п. 5.2.3.3. Пели 
эти параметры соответствуют указанным в табл 5, то ванна готова к работе.

Т а б л и ц а  3
Характеристика формовочиы* электролитов

Номер
электро-

Формовоч­
ное на­

пряжение
Состав едкого дм' элект­

ролита Удельное Сох рот МП- ТемператураЛв»«
Сорная кис 

дата, г
25<(.-ныа

раствор ам­
миака. см*

Лейне при т»*мперл- 
тур* TU'C. Ouo1

раствор»,*С

1
2

30
450

60
80

1.2
0.15

£00 1000 
2000-3000

9U i2
90*2

(Измененная редакция, Изм. Л5 2).
5.2.3- Формовка контролируемых образцов
5.2.3.1. Формовка на напряжение 450 В.
Перед формовкой образцы фольги подвергнуть Предфорковке, заключаю­

щейся в выдерживании их в течение 120 с в деионизованной ноде, нагретой до 
температуры (9б±3)°С. После предформовки образцы поместить в ванну фор­
мовки прибора T.0370I к током не более 50 мА/см* плавно поднять напряже­
ние до 450 В. Провести формовку в соответствии с черт. 2.

5 2.3.2. Формовка на напряжение 30 В.
Поместить образцы в ванну формовки прибора T.Q37.02. Протесты фор­

мовку в соответствии с черт. 3.
Допускается дополнительная формозка в течение 10 минут.
(Измененная редакция. Изм. Л» 2).
523.3. Провести контроль качества формовки
5.2.3.3.1. Составить контрольный электролит в оотпстствпя в табл 4.

Т а б л и ц  а 4
Характеристика контрольных электролитов

Состав одного дч* мыт-
Н»М»ЗЧс,вн* ыектрохига р олкта Удельное споро- Тс-упература

Сорная кис­
лота. г

lSN-иыП 
раствор ам­
миака. см*

ткменке при 
20*С. Он см

раствора.
4С

Измерение тока утс-ки 
Измерение емкости

70
£0 32 100

90±3
20*5

JИзмененная р. дикция, Изм. № 2).
.2.3.3^. Провести очистку электролитов путем 3—4 последовательных 

формовок образцов гладкой фольги на напряжении 600 В. Электролит счита­
ется годным, если при формовке образца гладкой фольги размером 2X2 см 
током 40 мА время достижения напряжения 600 В ие превышает 6 иии.
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5.2.3.3.3. Поместить образец, прошедший формовку no п. 5-2-5. в стакан 
прибора Т.037 03 с электролитом. Током 4 мЛ для фольга с (/*—450 В или 
2 мА для фольга с Ь \  — 30 В поднять напряжение до максимально возможно- 
го значения Urn- Отметить Uu. x и время достижения U«,eK Понизчгь напряже­
ние до 0,9Ь U0 и по истечении I мни отметить значение, тока. Для получения 
значения тока утечки полученное значение умножить на 10

Форменка считается качественной, если характеристики фольги отвечают- 
требованиям табл. 5.

(Измененная редакция, Изм. .Ч( 2).

Т а б л и ц а  5
Ншряжешье формоиии. В

Харгктсрастика фольги
» 460

Максимальное напря­
жен нс и  ап . В, не менее 30 450

Время достижения 
Ua.x, с, не более 30 60

Ток утечки. мА/дм2. не
более 10 15

(Измененная редакция, Изм. J6 2).
5.2.4. Измерение удельной емкое!и
5 2.4.1. Измерение- удельной емкости проводится без подачи поляризующего 

напряжения.
5.2.4 2. Измерение удельной емкости образцов с (/ф—450 В. Завесить фор­

мованный образец и измерительную ячейку с электролитом в соответствии ' с 
табл. 4. Выдержать 2 мин, провести измерения. Для определения удельной ем­
кости полученное значение умножить иа 10.

5.2 4.3. Измерение удельной емкости образцов с У*—30 В. Завесить два 
образца в измерительную ячейку с электролитом в соотнетсгяии с табл. 4. по 
обе стороны нейтральной перегородки один против другого. Сдвинуть подве­
шенные перегородки, выдержать 2 мин. Измерить емкость. Для получения 
удельной емкости полученное значение умножить на 20.

Дли измерения берутся пары образцов с обрезанными кромками: 1—2; 2—3; 
3—1.

Если фольга оказалась некачественной, допускается повторная формовка.
( Измсиамша редакция, Изм. .4  2).

6. Обработка результатов

6.1. Проверка правильности работы аппаратуры, материалов и растворов
проводится не менее одного раза в неделю по измерению удельной емкости эта­
лонного образца фольги с известной удельной емкостью. Удельная емкость эта­
лонного образца фольги в виде рулона согласовывается с изготовителем и го­
ловным предприятием потребителя фольги.

Результаты измерений заносятся п журнал.
В случае Несоответствия показателя удельной емкости согласованному зна­

чению эталонного образца, проводят проверку оборудования и растворов, затем 
нспытаиия повторятся.
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6.2. При разногласиях в оценке показателя уделкяон емкости образцов фолы 
гн определение ее проводят на головном предприятии потребителя с участием 
изготовителя и потребителя.

Отбор образцов фольги проводится потребителем в присутствии изготови­
теля.

Разд. 6. (Введен дополнительно, Изм. 26 2),
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерском цветной металлургии 
СССР

РАЗРАБОТЧИКИ СТАНДАРТА

Ю. Ф. Шеиакмн, д-р тс»и. наук, Ю. М- Лсйбо». конд. тонн неук; И. А. Во­
робьем

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государ­
ственного комитета СССР по стандартам от 24.08.83 № 3950

3. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, па кагоры» 
дана ссылка На«иф пункта, пряложетя

ГОСТ 427-75 4.2
ГОСТ 1847—79 55
Г ОСТ 2991 85 5.2а
ГОСТ 3282- 74 5 2а
ГОСТ 3560-73 5.2а
ГОСТ 3956 76 5.2.2. 5.2.3
ГОСТ 4461-77 Приложение 3
ГОСТ 4781-71 2.2. приложение 26
ГОСТ 5962-67 Приложение 3
ГОСТ 6221-82 Приложение 3
ГОСТ 6318-77 Приложение 3
ГОСТ 6933-SI 4.2
ГОСТ 7376-84 ?• 2.2 . 5.2.3. 5 2а
ГОСТ 7855-84 Приложение 2
ГОСТ 8828 75 5 2а
ГОСТ 9078-84 5.2а
ГОСТ 9557 87 5.2а
ГОСТ 10106-75 Приложение 3
ЮС Г 10354—8? 5.2.2. 5 2.3
Г ОС Г 11069—74 2 2. приложение 26
ГОСТ 126976—77 17
ГОСТ 12697.7—77 4.7
ГОСТ 12697.8-77 4.7
ГОСТ 12998-85 5.2.1
ГОСТ 13830-84 Приложение 3
ГОСТ 14192-77 5.3
ГОСТ 14919-83 Приложение 3
ГОСТ 16295-82 5.2.1
ГОСТ 17133-83 5-2.1
ГОСТ 18477-79 3.2а. 5.5
ГОСТ 21458-73 Приложение 3
ГОСТ 21929-76 5.2а
ГОСТ 24231-80 4.6
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5. Срок действия продлен до 01.01.93 Постановлением Госстан­
дарта СССР от 26.06.89 Н9 2С30

6. ПЕРЕИЗДАНИЕ (август 1989 г.| с Изменениями Н® 1. 2, утвер­
жденными в июне 1987 г., июне 1989 г. |ИУС 10—87, 11—89J.
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