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УДК 6MJ4-418J Группе ИЗ

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

ЛЕНТЫ НИКЕЛЕВЫЕ ЭЛЕКТРОЛИЗНЫЕ

Nicel eletrtolized strips
ГОСТ

1 5 5 1 6 — 7 0

Постановлением Комитет» стандарт о», мер и измерительны» приборов при 
Совете Министров СССР от 1(11 1970 г. Mi 1(7 срои введения установлен

с 1/1 1971 г.
Несоблюдение стандарта преследуется по мкоиу

Настоящий стандарт распространяется на никелевые электро­
лизные ленты, применяемые в электронной промышленности.

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Толщина лент н предельные отклонения по ней должны 
■соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  I
М.Ы

Т ед ж вв в Преходимы* отклонен** 
по тоащ ине

0 . 0 5
0 , 0 6 - 0 . 0 1
0 . 0 3

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

0 , 1 5
0 . 2 0

- 0 , 0 3

П р и м е ч а н и е .  Допускается изготовление лент толшиной до 0.30 мм. 
!Клчсство яоверхности лент устанавливается согласованных!! эталонами.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



Стр. 2 ГОСТ 15515—70

1.2. Ленты поставляются шириной 550—630 мм.
Ленты шириной 550—600 мм поставляются с обрезными кром­

ками.
П р и м е ч а н и е .  До 1 января 1972 г. допускается поставка леит шириной 

от 600 до 630 JM.H с необр&шыми кромками.
1.3. Длина лент должна быть 2—5 м. Допускается поставка 

лент длиной менее 2 м (но не менее 1 м) в количестве не более 
20% веса партии.

По требованию потребителя ленты поставляются длиной бо­
лее 5 м.

Дефекты поперечного шва от катодной матрицы для лент длн- 
лой более 5 м браковочным признаком не являются.

П р и м е ч а н и е .  Поперечный шов на лепте отмечают краской.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  никелевой элек­
тролизной ленты размером 0,10 x  600 мм.

Лента НЭ-0.10Х600 ГОСТ 15515—70

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Лента должна изготовляться из никеля марки Н-1 по 
ГОСТ 849—56. Содержание железа в никеле допускается до 
0.025%.

2.2. Ленты должны поставляться неотожженными.
2.3. Одна сторона лент должна быть гладкой н глянцевой, 

другая — матовой. На обеих поверхностях не допускается наличие 
трещин. Допускаются на поверхностях лент незначительные вмя­
тины. царапины и светловины.

Кроме того, допускаются местные потемнения н цвета побежа­
лости, если они исчезают после контрольного отжига. На глянце­
вой поверхности лент допускается наличие отпечатков от катод­
ной матрицы.

На матовой поверхности лент допускаются единичные дендрит­
ные образования.

Качество поверхности лент контролируют по эталонам, согла­
сованным между сторонами.

2.4. На образцах лент, подвергнутых испытанию на отсутствие- 
водородного вспучивания, не должно наблюдаться вздутий.

2.5. Глубина вытяжки сферической лунки на отожженных об­
разцах лент должна быть не менее 7 мм при радиусе пуансона- 
10 мм.

2.6. Готовая продукция должна быть принята техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен гаран­
тировать соответствие качества лент требованиям настоящего 
стандарта.



ГОСТ 1SS1S—70 Стр. э

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Для контрольной проверки потребителем качества лент и 
соответствия их требованиям настоящего стандарта должны при­
меняться правила отбора проб и методы испытаний, приведенные 
ниже.

3.2. Леигы поставляются партиями. Партия должна состоять 
из лент одного размера. Вес партии не должен превышать 350 кг.

3.3. Осмотру и обмеру должен быть подвергнут каждый рулон 
лент. Толщину лент определяют по весу образца размером 
40X40 мм с допуском ±0.1 мм. Номинальный и минимальный вес 
образцов к соответствуйте ему толщины лент приведены в при­
ложении. Каждый образец взвешивают отдельно с точностью до 
10 мг. Для взвешивания отбирают по три образца от ленты. Два 
образца отбирают не ближе, чем 50 мм от краев ленты — 
для ленты с необрезной кромкой и не ближе, чем 10 мм — для 
ленты с обрезной кромкой и одни образец отбирают от середины 
ленты.

3.4. Для испытания на исчезновение местных потемнений и 
цветов побежалости отбирают по одному образцу размером 
40X40 мм от каждого дефектного участка в рулоне. Образцы от­
жигают в среде водорода при температуре 9О0±15°С в течение 
30 мин.

3.5. Для испытания на отсутствие водородного вспучивания 
отбирают два образца шириной 60 мм и длиной 100 мм по одному 
от каждого конца рулона. Образцы отжигают в водороде при 
]250’±20°С в течение 1в мин.

3.6. Для испытания на вытяжку сферической лунки отбирают 
яо одному образку шириной 90 мм от конца каждого рулона 
лент. Образны отжигают в водороде при QOOilSX в течение 
30 мин. Испытание проводят по методике, согласованной между 
сторонами.

3.7. Химический анализ лент проводят по ГОСТ 13047.1 -67— 
ГОСТ 13047.18 67, ГОСТ 6012—67. Арбитражный анализ прово­
дят по ГОСТ 13047.1-67—ГОСТ 13047.18-67.

3.8. При получении неудовлетворительных результатов испы­
тания хотя бы по одному из показателей по нему проводят пов­
торное испытание на удвоенном количестве образцов, отобранных 
от той же партии.

Результаты повторного испытания являются окончательными.

4. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Ленты поставляются свернутыми в рулоны. Между вит­
ками лент прокладывают кабельную безворсную бумагу по ГОСТ 
645—67, конденсаторную бумагу по ГОСТ 1908—66 или телефон­
ную бумагу по ГОСТ 3553—60.



Стр. 4 ГОСТ 15545— 70

Рулоны лент должны быть намотаны на деревянные втулки.
В одном рулоне не должно быть более четырех кусков лент.
Рулоны лент обертывают водонепроницаемой бумагой по 

ГОСТ 8828—61 и упаковывают в деревянные ящики. Вес упако­
вочного места не должен превышать 60 кг.

4.2. К каждому рулону лент должна быть прикреплена бирка 
с указанием:

а) наименования или товарного знака предприятия-изготови­
теля;

б) марки металла;
в) размеров лент;
г) номера партии;
д) даты изготовления;
е) номера настоящего стандарта.
4.3. В каждый ящик вкладывают упаковочный лист, в кото­

ром указывают данные, перечисленные в п. 4.2.
4.4. На каждом ящике должны быть нанесены сведения, пере­

численные в п. 4.2, а так же масса ящика брутто и нетто.
4.5. Каждая партия лент должна сопровождаться документом 

с грифом «Для электронной промышленности», в котором указы­
вают:

а) наименование или товарный знак предприятия-изготови­
теля:

б) марку металла;
в) размеры лент;
г) номер партии;
д) массу нетто партии;
е) номер настоящего стандарта.
4.6. Ящики с рулонами лент должны транспортироваться в 

крытых вагонах или железнодорожных контейнерах.
4.7. При хранении ленты должны быть защищены от действия 

влаги и активных химических реагентов.



Cip. &

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ IS515-70  

Рекомендуемое

Номинальный и минимальный вес образцов ленты размером 
40x40 м м *0,1 мм в зависимости от толщины

Номяпмкмий мс,
9

Тсладила ленты. 
м м

Мииии*льный а«с. 
«

То.шила леяты. 
л я

0.70 0.05 0.56 0.04
0.84 0.06 0,70 0.05
1.13 0.08 0.38 0,07
1.42 0.10 1.12 0.08
1,70 0.12 1.40 0,10
2.12 0.15 1,68 0.12
2.83 0,20 2.38 0,17

П р и м е ч а н и е  Удельный вес принят равным 8.8 г/см3.



, Г р у п п а  BS4

Изменение 74 I ГОСТ 1Б515— 70 Лепты никелевые электролизные

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 18.11.77 76 2700 срок введения установлен

с 01.03.78
Пункт 2.1. Заменить ссылку; ГОСТ 849- 56 на ГОСТ 849—70.
Пункт 4.1. Заменить ссылку н слова: ГОСТ 3553—60 на ГОСТ 3553—73: 

«водонепроницаемая бумагой по ГОСТ 8828—61» иа «лврафинирозаниоя бумагой 
по ГОСТ 95С6—65»

(НУС М  1 1978 г.)



Изменение Л  2 ГОСТ 15515—70 Ленты никелевые электролизные 
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 22.11.82 
.** 4302 срок введения установлен

с 01.05.83

Заменить группу BS3 на B5I
Наименование стандарта дополнить словами: «Технические условия»;

«Specifications».
Под наименованием стандарта проставить ход. ОКП 18 4230.
Пункт 1.2 изложить в новой редакции: «1.2. Ленты изготовляют шириной 

550— 630 мм с обрезными кромками».
Пункт 1.3. Заменять слова: «поставка» на «изготовление», «веса* на «мас­

сы», «поставляются» на «изготовляются»:
третий абзаи изложить и новой редакции: «Для лент длиной более 5 м до­

пускаются дефекты поперечного шва от катодной матрицы».
Пример условного обозначения изложить в копой редакции:
«Условные обозначения ленты проставляются по схеме:

при следующих сокращениях: 
способа изготовления: электролизная — Э; 
формы сечения: прямоугольная — ПР; 
длины: «мерная — НД.
Знак «X» ставится вместо отсутствующих данных (креме обозначения длины). 
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н я ч с и и я электролизной ленты прямо­

угольного сечения, толщиной 0.10 мм. шириной 600 мм. немерной длины, из ни­
келя марки Н-1:

Лента ЭПРХХ 0,10x600 Н Д Н-I ГОСТ 15515-70*.
Пункт 2.1 изложить в новой редакции: «2.1. Ленты изготовляют в соответ­

ствии с требованиями настоящего стандарта по технологическому регламенту, 
утвержденному п установленном порядке.

(Продолжение см. стр. 50) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 15515—70)
д?лЖ»,ы ч’готовлягь из никеля марки Н-1 с химическим составом по 

> u u i  »4»—70. Л^ассовая доля железа и иихсле допускается до 0.025%»
Пункт 2_2. Заменить слово: «поставляться» на «изготовляться».
Пункт 2,3. Последний абзац. Заменить слово: «сторонами» на «изготовите­

лем и потребителем».
Пункт 2.4 изложить в новой редакции: «2.4. Ленты должны выдерживать 

испытания на отсутствие водородной болезни».
Пункт 2.6 исключить.
Стандарт дополнить разделом — За (перед разд. 3):

«За. Правила приемки
За.1. Ленты принимают партиями. Партия должна состоять из лент одного 

размера н быть оформлена одним документом о качестве, содержащим: 
тя‘ Т0МРИЫ* знак или товаРНЬ|й знак и наименование предприятня-изготовнте-

марку металла;
размер ленты;
номер партии:
массу нетто партии;
гриф «Для электронной промышленности»;
обозначение настоящего стандарта.
Масса партии должна быть ис более 350 кг.
За.2. Контролю внешнего вида и размеров должен быть подвергнут каждый 

рулой.
За.З. Испытанию на отсутствие водородной болезни и вытяжку сферической 

лунки подвергают три рулона партии.
За.4. Для проверки химического состава отбирают два рулона от партии.
За.о. При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы 

по одному из показателей по нему проводят повторное испытание на удвоен­
ной выборке, взятой от гой же партии. Результаты повторных испытаний рас­
пространяются на всю партию».

Раздел 3 изложить в новой редакции:
«Э. Методы испытаний

3.1. Качество поверхности .тенты проверяют визуально без применения уве­
личительных приборов.

3.2. Толщину лент определяют по массе образца размером 40X40 мм с до­
пуском з:0,1 мм. Номинальная к минимальная массы образцов и соответствую­
щие им толщины лент приведены в рекомендуемом приложении. Каждый обра­
зец взвешивают отдельно с точностью до 10 мг. Для взвешивания отбирают по 
три образна от рулона. Два образца отбирают нс ближе, чем 10 мм от краев 
ленты к один образец отбирают от середины ленты.

33. Для испытания иа исчезновение местных потемнений и цветов побежа­
лости отбирают по одному образцу размером 40x40 мм от каждого дефектного 
участка в рулоне. Образцы отжигают в среде водорода при температуре 
(900±15) ®С в течение 30 мин.

(Продолжение см. сгр. 51)



(Продолжение изменения к ГОСТ 15515—70)
3.4. Для испытания на отсутствие водородной болезни отбирают два образ­

ца шириной 60 им и длиной 100 мм по одному от каждого хонда рулона, Образ­
цы отжигают в водороде при температуре (900±15) °С в течение 30 мин. Н» 
образцах лент, подвергнутых испытанию на отсутствие водородной болезни, не 
должно наблюдаться вздутий.

3.5. Для испытания на вытяжку сферической лунки отбирают по одному 
образцу шириной 90 мм от конца каждого рулона .тент. Образны отжигают в 
водороде при температуре (900-615) °С в течение 30 кин. Испытания проводят 
по ГОСТ 10510—80. Допускается проводить испытание в ручном режиме. Резуль­
таты испытания определяют на трех лунках каждого образца.

3.6. Химический анализ лент проводят по ГОСТ 13047.1-81—ГОСТ 
13047.18-81. ГОСТ 6012—78. При разногласиях в оценке результатов анализа 
определения проводя? по ГОСТ 13047.1-81 — ГОСТ 13047.18-81.

Отбор и подготовку проб для определения химического состава проводят по 
ГОСТ 24231—80».

Пункт 4.1 изложить в новой редакции: <4.1. Ленты должны быть свернуты п 
рулоны. Между витками леит прокладывают кабельную беэворсную бумагу по 
ГОСТ 645—79, конденсаторную бумагу по ГОСТ 1908—77 или телефонную 
бумагу по ГОСТ 3553 -73.

Рулоны лент должны быть намотаны на деревянные втулки. В одном руло­
не кс должно быть более четырех кусков лент. Рулоны лент обертывают пара­
финированной бумагой по ГОСТ 9569—79 н упаковывают в яшики типов !. II по- 
ГОСТ 2991—76. Масса грузового места ие должна превышать 60 кг.

Укрупнение грузовых" мест в транспортные пакеты проводят по ГОСТ 
21929-76».

(Продолжение см. сгр. 52 г



(Продолжение изменения к ГОСТ 15515—70)
Пункт 4.2. Заменить слова: «должна быть прикреплена бирка» на «должен 

быть прикреплен ярлык», «наименования или товарного знака» на «товарного 
знака или товарного знака к наименования», «номера настоящего стандарта» на 
«обозначения настоящего стандарта*.

Пуикт 4.4 изложить в новой редакции: «4 4. Транспортная маркнровха гру­
зовых мест— по ГОСТ 14192—77».

Пункт 4.6 исключить.
Пункт 4.6 изложить в новой редакции: «4.6. Ленты транспортируют транс­

портом всех видов в крытых транспортных средствах в соответствия с правила­
ми перевозки грузов, действующими иа транспорте данного вида».

Пункт 4.7. Заменить слово: «реагентов» на «веществ».
Раздел 4 дополнить пунктом — 4 6: «4.8. Потребители обязаны при получе­

нии лент выдержать их на складе нераспакованными (в ящиках) не менее трех 
суток. По истечении этого срока ящики должны быть распакованы н рулоны лент 
разложены по стеллажам складского помещения.

Запрещается в зимнее время раскрывать ящики на открытом воздухе»
Приложение. Заменить наименования таблицы и граф: «Номинальный и ми­

нимальный вес* на «Номинальная и минимальная масса», «Номинальный вес, 
г» на «Номинальная масса. КГ-Ю—*». «Минимальный вес. г» на «Минимальная
масса, кг-10-1».

Примечание изложить в новой редакции: « П р и м е ч а н и е .  Плотность при­
нята равной 83  г/см*».

(ИУС Л'» 2 1983 г.)



Группа В54

Изменение М 3 ГОСТ 16815—70 Ленты никелевые электролизные Технические 
условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Комитета стандартизации 
м метрологии СССР от 20.11.9» Л  1769

Дата введемся 01.04.92

Вводную часть дополнить абзацем: «Все требования настоящего стандарта 
являются обязательными*. • '■

Пункт 1.1. Примечание. Исключил» слова: «Качество поверхности лент ус­
танавливается согласованными эталонами».

"  I (Продолжение см. с. 24)



(Продолжение изменения к ГОСТ 13515—70)
. Пункт 1.3 дополнн-гъ абзацем (после второго): «По согласованию изготови­

теля с потребителем допускается изготовлять ленты длиной менее 1 м, ко кс ме­
нее 0.6 м».

Пункт За.б после слов «Одному из показателей» дополнить словами; «(кро­
ме внешнего вида и размеров)».

Пункт Ф.1. Заменить ссылки: ГОСТ 1903—77 на ГОСТ 1908-38. ГОСТ 
3553-73 на ГОСТ 3553-87, ГОСТ 2991-76 на ГОСТ 2991-85. ГОСТ 21929- 
—76 на ГОСТ 26863—85 и ГОСТ 24597—81.

Пункт 4.7 изложить в новой редакции: «4.7. .Ленты должны драннться в 
крытых помещениях. При хранении ленты должны быть защищены от механи­
ческих повреждений, воздействия влаги и активных химических веществ».

Пункт 4.8 дополнить абзацем: «При соблюдении указанных условий хране­
ния потребительские свойства лент прй хранении не изменяются»

(ИУС 2* 2 1992 г.)
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