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ГОСТ
6 1 8 -7 3

Взамен
ГО СТ 6 1 8 -6 2

Постановлением Государственного коми тега стандартов Совета Министров СССР от 29 ноября 1973 г. №  2612 
лата введения установлена

01.01 75
Ограничение срока действия снято по протоколу № 4—93 Межгосударственного Совета по стандарттании, 
метрологии и сертификации (ИУС 4—94)

Настоящ ий стандарт распространяется на алюминиевую рулонную фольгу, применяемую для 
термо-, п и р о - н звукоизоляции, а также для других целей.

Стандарт не распространяется на фольгу для конденсаторов.
(Измененная редакция, Изм. №  2).

1. СО РТА М ЕН Т

1.1. Толщ ина фольги и предельные отклонения по толщине должны соответствовать указан­
ны м в табл. 1.

Таблица I
мм

Толщина Пр«11е.и.1 1 1>с отклонение но толщине

0 .007
0 .008
0 .0 0 9 ±  0.001

0 .0 1 0

0.011
0 .012
0 .0 1 4
0 .015

+0.001
- 0 .0 0 2

0 .0 1 6

0 ,0 1 8
0 ,0 2 0

± 0 ,0 0 2

И панне официальное I(срепечатка воспрещена
★

Издание (июль 2002 г.) с Изменениями №> /, 2, утвержденными в апреле 1984 г., марте 1989 г., июле 2001 г.
( ИУС 8-8 4 . 6 -89 . 10-2001)

©  Издательство стандартов, 1973 
© И Н К  Издательство стандартов, 2002
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мм
Продолжение таш. I

Т о л щ и н а Предельное о тк л он ен и е  по толщине

0 .025
0 .0 3 0 ±0,003
0 .0 3 5

0 .0 4 0 ± 0 ,0 0 4
0.045

0 .0 5 0 + 0 .0 0 2
- 0 ,0 0 6

0 .0 6 0
0 .0 6 5 ±  0 ,006
0 .0 7 0

0 ,0 8 0 ±  0 ,007

0 .0 9 0 + 0 ,005
0 ,1 0 0 - 0 .0 1 0

0 .1 2 0 ± 0 .0 1 0

0 ,1 5 0 + 0 .005
- 0 .0 1 5

0 .1 8 0 ± 0 .0 1 5
0 .2 0 0

1.2. Ш ирина фольги и предельные отклонения по ш ирине должны соответствовать указанным 
в табл. 2.

мм
Таблица 2

Ш прима П редельное отк л он ен и е но ш и рине

Or 10 до 200 ±0.5
Св. 200 .  500 ± 1,0

.  500 » 750 ± Г5
» 750 » 1500 ±2.0

1.3. Фольгу изготоатяю т ш ириной от 20 до 1500 мм. Градация по ш ирине фольги долж на быть 
5 мм — при ширине до 500 мм и 10 мм — при ширине свыше 500 мм.

Условные обозначения фольги проставляются по схеме:

Фольга Д П Р  X X
Способ изготовления I

Ф орма сечения 

Точность изготоатения

Состояние

Размеры

Длина

Марка

НД ГОСТ 618—73

Обозначение стандарта
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при следующих сокращ ениях:
способ изготовления: холоднодеформированная — Д; 
ф орма сечения: прямоугольная — ПР; 
состояние: мягкое — М;

твердое — Т;
длина: немерная — НД.
Вместо отсутствующих данных ставится знак «X*.
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  фольги холоднодеформированной, мягкой, толщ и­

ной 0,050 мм, ш ириной 100 мм. из алю миния марки А5:

Фольга ДПРХМ 0,050х 100 НД А5 ГОСТ 618-  73 

1.1 —1.3. (Измененная редакция, Изм. №  1).

2. ТЕХ Н И Ч ЕС К И Е ТРЕБО ВАН ИЯ

2.1. Фольгу должны изготовлять в соответствии с требованиями настоящего стандарта по 
технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке. Фольгу изготовляют из 
алюминия марок АД1. АД0, АД и А М ц с химическим составом по ГОСТ 4784—97 и А7, А6. А5 и АО 
с химическим составом по ГОСТ 11069—2001.

П о согласованию  потребителя с изготовителем допускается изготовление фольги из алю миния, 
дополнительно легированного железом до 1.2 % по массе с химическим составом, указанным в 
табл. 2а.

Т а б л и ц а  2а

М арка
СПЛЛ1Л

Х им ический  состав . %

О сновны е ком пон енты П рим еси , не более

А лю м ин ий Ж еле so К рем ни й М ель М арганеи М агний Ц инк Титан
П рочие 

прим еси IS 
отдельн ое г и

1145 Нс МСНСС
99,45

Не более 0,55 (желе­
зо + кремний)

0,05 0.05 0.05 0,05 0.03 0,03

1050 Н с  МСНСС
99,50

Нс более 
0.40

Нс более 
0,25

0.05 0.05 0.05 0.0S 0.03 0.03

8011 Ост. 0 ,6-1 ,0 0 ,5-0 ,9 0.10 0.20 0.05 0,10 0,08 0.05

8111 Ост. 0 .4-1 ,0 0.3-1,1 0,10 0.10 0.05 0.10 0.08 0.05

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
2.2. Ф ольга может изготовляться мягкой М (отожженной) и твердой Т  (неотожженной).
2.3. На фольге не долж но быть посторонних вклю чений и поверхностных загрязнений, скла­

док. надрывов, забоин, коррозии, алюминиевой пыли, стружки и пятен от выгоревшей смазки.
На поверхности фольги в твердом состоянии допускаются следы технологической смазки. На 

поверхности фольги в мягком состоянии не долж но быть пятен от выгоревшего масла, препятству­
ющих разматыванию  фольги.

На фольге толщ иной 0.030 мм и менее допускаются мелкие отверстия, видимые невооружен­
ным глазом против света, при отсутствии их скопления и строчечного расположения.

На фольге толщ иной свыш е 0,030 мм отверстия, их количество и расположение устанавлива­
ются по согласованию  изготовителя с потребителем.

Допускаются поперечные полосы, образующиеся от неравномерного натяжения фольги по 
длине рулона, отпечатки от валков, не препятствующие свободному сматыванию  фольги с рулона, 
неплоскостная выкатка фольги, исчезающая при намотке фольги в рулоны.

Допускается качество поверхности, количество отверстий и их расположение устанавливать по 
образцам, утвержденным в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).
2.4. Механические свойства фольги должны соответствовать требованиям, указанным в табл. 3.
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Т а б л  и ц а 3

Т о л щ и н а ф ольги . 
ММ

В рем енное сопроти вл ен и е Оц. М П а 
{ кге /м м 1). не менее

О тносительное удлинение после р агр и ва  8. 
% . не менее

С остояние м атериала

твердое мягкое твердое мягкое

От 0.007 до 0,0 N 100(10) 30 (3,0) ___ ___

Си. 0.011 -0,045 100(10) 35 (3.5) — 2,0
» 0,045 » 0.200 120(12) 40 (4,0) — 3,0

П р и м еч  а н и с. Механические свойства <]кхтьги марки АМц определяют по согласованию изготовителя 
с потребителем.

2.5. Ф ольга долж на быть намотана на втулки с внутренним диаметром 34—36, 50—52, 68—70, 
70—76, 150—153 мм. Длина втулки долж на быть равна ширине фольги. Предельные отклонения по 
длине втулки ± 1 мм.

П о согласованию  изготовителя с потребителем фольга может быть намотана на втулки других 
диаметров.

По согласованию  изготовителя с потребителем твердая фольга толщ иной 0,100 мм и более 
может не наматываться на втулки.

2.4, 2.5. (Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
2.6. Ф ольга должна быть намотана в рулоны с наружным диаметром 100—500 мм. Допускается 

намотка рулонов фольги диаметром менее 100 мм, по не менее 70 мм в количестве не более 10 % 
всех рулонов партии.

П о требованию потребителя наружный диаметр рулона должен быть не более 300 мм.
2.7. Торцы рулонов должны быть без забоин, вмятин и загрязнений. У рулонов допускаются 

темные торцы, если это не препятствует разматыванию  фольги.
2.6, 2.7. (Измененная редакция, Изм. №  1).
2.8. По всей длине рулона фольга должна свободно разматываться и ее кромки не должны 

иметь заусенцев и надрывов. Допускается волнистость кромки, обусловленная способом резки и 
исчезаю щая при намотке фольги в рулон.

В одном рулоне фольги допускается:
для фольги толщ иной 0.010 мм и менее — не более пяти обрывов:
для фольги толщ иной свыш е 0,010 до 0,030 мм — не более четырех обрывов;
для фольги толщ иной 0,040 до 0,080 мм включ. — не более трех обрывов.
(Измененная редакиня, Изм. №  3).
2.9. Ф ольга должна быть намотана с натяж ением, исключающим возможность выпадения 

втулки или смешения витков при встряхивании рулона.
Д ля фольги толщ иной до 0.020 мм допускается смещ ение витков в торцах рулона до 2 мм; 

толщиной более 0,020 мм — до 1,5 мм.
2.10. Теоретическая масса I м1 фольги и площ адь 1 кг фольги приведены в приложении 3.
2.9, 2.10. (Измененная редакция, Изм. №  1).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Фольгу' принимают партиями. П артия должна состоять из фольги одной марки, одного 
размера, одного состояния материала и должна быть оформлена одним документом о  качестве, 
содержащим:

товарный знак или наименование и товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение фольги;
результаты испытаний (по требованию потребителя);
номер партии;
массу партии.
Масса партии не ограничивается.
3.2. Для контроля качества поверхности фольги и размеров отбирают 2 % рулонов, но не менее 

трех от партии.
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3.3. Механические свойства фольги определяются по требованию потребителя.
Д ля определения механических свойств от партии отбирают 1 % рулонов, но не менее двух 

рулонов фольги.
3.1—3.3. (Измененная редакция, Изм. №  I).
3.4. Для контроля химического состава на предприятии-изготовителе производят отбор проб 

жидкого металла от каждой плавки, на предприятии-потребителе отбирают один рулон от партии.
3.4а. Дтя контроля разматываемости фольги от партии отбирают 5 % рулонов.
3.4а. (Введен дополнительно, Изм. №  3).
3.5. При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из 

показателей, по нему проводят повторное испытание на удвоенной выборке, отобранной от той же 
партии. Результаты повторного испытания распространяются на всю партию.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

4. М ЕТО ДЫ  И С П Ы ТА Н И Й

4.1. Для осмотра и обмера от рулона отматывают 3—5 м фольги.
Осмотр фольги должен производиться без применения увеличительных приборов.
4.2. Фольгу' толщ иной от  0,007 до 0.050 мм включ. проверяют измерительной головкой по 

ГОСТ 28798—90. Фольгу толщиной 0,060 мм и выше измеряют микрометром по ГОСТ 6507—90 со 
сферическим наконечником .

Ш ирину фольги измеряют металлической линейкой по ГОСТ 427—75.
Допускается применять другие средства измерения, обеспечивающие необходимую точность, 

установленную стандартом.
В случае разногласий применяют средства измерения, установленные настоящ им пунктом.
(Измененная редакция. Иди. №  1, 3).
4.3. (Исключен, Изм. №  1).
4.4. Механические свойства образцов определяют по методике приложения 4.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
4.5. Химический анализ проводят по ГОСТ 2 5086 -87 , ГОСТ 12697.2-77. ГОСТ 12697.3-77. 

ГОСТ 1 2 6 9 7 .6 -7 7 - ГОСТ 12697.10-77.
Отбор и подготовку проб для определения химического состава — по ГО СТ 24231—80.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
4.6. К ачество разматы ваемости фольги контролирую т по методике, приведенной в прило­

ж ении 5.
4.7. Волнистость кромки фольги проверяют огибанием ее вокруг оправки диаметром 100— 

120 мм. Если волнистость не исчезает, рулон фольги бракуют.
4.6. 4.7. (Введены дополнительно, Изм. .\е  3).

5. УПАКОВКА, М АРКИРОВКА, ТРА Н С П О РТИ РО В А Н И Е  И Х РАНЕНИЕ

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

5.2. На каждом рулоне фольги крепят ярлы к с указанием:
а) товарного знака или наименования и товарного знака предприятия-изготовителя;
б) марки алю миния;
в) размеров фольги;
г) состояния фольги;
д) номера контролера;
е) номера партии;
ж ) обозначения настоящего стандарта;
з) даты выпуска.
При ш ирине фольги менее 200 мм допускается маркировать несколько рулонов, полученных 

резкой одного рулона, общ им ярлыком, с указанием на нем вышеперечисленных данных. При этом 
ярлы к крепят к одному из рулонов. Остальные рулоны помечаются одинаковыми номерами.

5.3. Рулоны фольги упаковывают в железнодорожные контейнеры по ГОСТ 18477—79. Кон­
тейнеры должны быть чистыми и не должны пропускать атмосферных осадков. Пол контейнера
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выстилают влагонепроницаемой бумагой по ГОСТ 8828—89. Такой же бумагой накрываю т упако­
ванную фольгу'.

5.2. 5.3. (Измененная редакция, Изм. №  I).
5.4. (Исключен, Изм. №  1).
5.5. При упаковке в контейнер рулоны должны надеваться на стальные или деревянные 

стержни, укрепляемые между стойками контейнера, для предохранения торцов рулонов от царапин, 
потертости, забоин и вмятин. Каждый рулон перекладывают мягким прокладочным материалом по 
ГОСТ 7376—89 или другим материалом , Н ТД , предохраняю щ им фольгу от механических повреж ­
дений.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 3).
5.6. Допускается упаковка фольги в деревянные ящ ики типа III—2 по ГОСТ 2991—85. Размеры 

ящ иков — по ГОСТ 21140—88 или нормативно-технической документации.
Масса грузового места не должна превышать 500 кг.
При упаковке в ящ ики рулоны фольги надевают на стальные или деревянные стержни, 

укрепленны е между вклады ш ам и в ящ и ке, обеспечиваю щ ие сохранность в процессе тран спор­
тирования.

Я щ ики должны быть выстланы изнутри влагонепроницаемой бумагой по ГОСТ 8828—89 и 
обшиты по торцам мягкой лентой размерами 0.3 х 20 мм по ГОСТ 3560—73.

Допускается укладывать рулоны фольги толщиной от 0,014 до 0,200 мм в ящ ик или контейнер 
на торец. Торцы рулонов должны быть защ ищ ены от механических повреждений прокладочным 
материалом по ГОСТ 7376—89 или другими материалами, позволяющ ими сохранить качество ф оль­
ги. Укрупнение грузовых мест в транспортные пакеты проводится в соответствии с требованиями 
Н ГД. П акетирование проводится на поддонах по ГОСТ 9557—87 или без поддонов с использованием 
брусков высотой не менее 50 мм, с обвязкой в продольном и поперечном направлениях проволокой 
диаметром не менее 2 мм по ГОСТ 3282—74 или лентой размерами не менее 0 ,3 x 3 0  мм по 
ГОСТ 3560—73. С крепление концов: проволокой — скруткой не менее 5 витков, лентой — в замок.

По согласованию изготовителя с потребителем допускаются другие виды упаковки.
(Измененная редакция, Изм. №  1, 2, 3).
5.7. Т рансп орж ая  маркировка — по ГОСТ 14192—96 с нанесением манипуляционных знаков 

«Беречь от атаги*, «Хрупкое. Осторожно».
5.8. В каждый контейнер или ящ ик должен быть вложен упаковочный лист с указанием:
товарного знака или наименования и товарного знака предприятия-изготовителя;
условного обозначения фольги;
номера партии;
массы нетто;
номера упаковщика.
5.7; 5.8. (Измененная редакция, Изм. №  1).
5.9. (Исключен, Изм. №  1).
5.10. Транспортирование фольги проводится транспортом всех видов в крытых транспортных 

средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
5 .11. Ф ольга хранится в соответствии с правилами хранения, приведенными в приложении 6.
(Измененная редакция, Изм. №  3).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 * 
Справочное

Теоретическая масса I м2 н площадь 1 кг фол ми

Т о л щ и н а , мм
Т еоретическая  
м асса 1 м*. i Плошал». I к г . м* Т олш им а, мм

Т еоретическая 
м асса 1 я 2, г Плошал». 1 кг , м '

0.007 18.9 52,9 0.035 94,5 10.6
0,008 21.6 46,3 0.040 108.0 9.2
0,009 24.3 41,2 0.045 121.5 8,2
0,010 27.0 37,0 0.050 135,0 7.4
0,011 29.7 33,7 0.060 162,0 6.2
0,012 32.4 30,9 0.065 175.5 5.7
0.014 37,8 26.5 0.070 189,0 5,3
0.015 40,5 24.7 0.080 216,0 4.6
0,016 43.2 23.1 0.090 243.0 4.1
0,018 48.6 20,6 0.100 270,0 3.7
0,020 54.0 18.5 0.120 324,0 3,1
0,025 67.5 14.8 0.150 405,0 2.5
0.030 81.0 12.3 0.180 486.0 2,1

0,200 540.0 1,9

При вычислении теоретической массы 1 м2 и площади 1 кг фольги плотность алюминия принята равной 
2,7 г/см .

(Измененная редакция, Итм. .\е 1).

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное

Методика подготовки образцов и проведения испытаний па растяжение алюминиевой фольги 
для определения механических свойств

Настоящая методика распространяется на рулонную фольгу из алюминия марок А5, А6, А7, АО по 
ГОСТ 11069—2001 на АДО. АД 1, АД. АМц и из алюминиевых сплавов 1145, 1050, SON. 8111 с химическим 
составом в табл. 2а по ГОСТ 4784—97. определяет порядок подготовки образиов к испытанию и проведения 
испытаний на растяжение для определения механических свойств:

временною сопротивления;
относительного удлинения после разрыва.

1. Применяемые оборудование, материалы, измерительные инструменты н приборы

Фольга алюминиевая толщиной 0,007—0.200 мм.
Стекло размером не менее 150 х 250 мм.
Лезвие, гильотинные ножницы (или фрезерный станок).
Металлическая линейка.
Штангенциркуль.
Разрывная машина но ГОСТ 28840—90.

2. Подготовка образиов к испытанию

2.1. Для определения механических свойств от каждого отобранного рулона отрезают кусок 
фольги длиной не менее 2 м для изготовление трех образиов.

ПРИЛОЖЕНИЯ /. 2. (Исключены, Изм. Ss  1).
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Образцы для испытании на растяжение должны быть вырезаны в виде полосок шириной (15.0 ± 0.20) мм 
и допускаемой разностью наибольшей и наименьшей ширины подлине рабочей части образца 0.10 мм. рабочей 
Я'шной 150 мм. Образны вырезают вдоль направления прокатки. Образны фольги толщиной 0.007—0,100 мм 
вырезают лезвием на стекле с помощью металлической линейки, толщиной более 0,100 мм — гильотинными 
ножницами или изготовляют на фрезерном станке. Допускаются другие способы изготовления образцов, 
обеспечивающие требуемую точность и отсутствие надрывов, заусенцев по длине образца.

2.2. Измерение толщины и ширины образцов для испытаний проводят в соответствии с требованиями, 
указанными в таблице.

И т е р я е м а я  величина Д и ап азо н  и зм ерен и й , нм П рим еняем ы е приборы  II 
инструм енты

П рим ечание

Толшина образца 0.005-0,012

0.012-0,030

Головка измеритель­
ная пружинная 02ИГП 
(02ИГГ1В). цена деления 
0.2 мкм

Головка пружинная 
измерительная 05ИГГ1 
(05ИГПВ). цена деления 
0.5 мкм

Допускается приме­
нение других средств из­
мерения. обеспечиваю­
щих точность измерений, 
установленную для при­
боров указанных типов

Св. 0.030 Индикатор многообо­
ротный 1 МИГ (1МИГП). 
цена деления 1 мкм

Ширина образца 15 ±0.2 Штангенциркуль 
ШП1 с ценой деления по 
нониусу 0,05 или 0,1 мм

Измерения производят нс менее чем в трех точках в средней части образна и на границах рабочей 
(расчетной) длины образца.

2.3. Скорость испытании устанавливается 20—50 мм/мин. в зависимости от расчетной длины.
2.4. Плошадь поперечного сечения определяется по формуле

Fu = в Д ,  мм1.

где а„ — наименьшая толщина, мм;
Ьа — наименьшая ширина, мм.

Значение площади поперечного сечения округляется до 0.01 мм.
2.5. Заготовку ятя образцов и образцы маркируют номером партии или условным индексом вне рабочей

части.
2.6. Установленную начальную расчетную ятину ограничивают рисками, наносимыми слабым царапа­

нием или карандашом. Допускается нанесение рисок и другими способами, исключающими повреждение 
поверхности образцов, которое может вызвать получение неправильных результатов испытаний.

Риски (метки) наносят через каждые 10 мм.

3. Проведение испытаний и подсчет результатов

3.1. Для определения временного сопротивления образец подвергают растяжению под действием плавно 
возрастающей нагрузки до разрушения. Наибольшая нагрузка, предшествующая разрушению обрата, прини­
мается за нагрузку Рпил, соответствующую временному сопротивлению.

Временное сопротивление разрыву (о„>. МПа (кге/мм*). вы числяю т  с точностью до 0,1 МПа но формуле

оп

3.2. Относительное удлинение образца после разрыва (5) в процентах с точностью до 0,1 % вычисляют 
по формуле

'к - 'о6= . • ИХ),'0
где — начятьная расчетная длина, равная 100 мм: 

4  — расчетная ятина посте разрыва.
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Для определения длины расчетной части образца после разрыва разрушенные части образна плотно 
складываются так. чтобы их оси образовывали прямую линию. Если после испы тания в месте разрыва образуется 
зазор, обусловленный частичным выкрашиванием металла и другими причинами, то он включается в длину 
расчетной части образца после разрыва.

3.3. Испытание считается недействительным:
3.3.1. При разрыве образна в захватах испытательной машины или за пределами расчетной длины (при 

определении относительного удлинения).
3.3.2 При разрыве образна по дефектам металлургического производства (расслой, газовые раковины, 

плены и т. д.).
3.3.3. При образовании двух или более мест разрыва.
3.3.4. При обнаружении ошибок в проведении испытания.
В указанных случаях испытание на растяжение должно быть повторено на отобранных от той же парши 

или плавки новых образцах. Количество образцов для испытаний взамен признанных недействительными 
должно соответствовать числу недействительных испытаний.

4. Обработка результатов

Результаты каждого испытания записывают в протокол испытаний.
Протокол испытаний передастся в отдел технического контроля для заполнения документа о качестве.

ПРИЛОЖЕНИЕ 4. (Измененная редакция, Изм. .N? 2, 3).

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Обязательное

М етод определения разматываемое™  фольги

Настоящий метод устанавливает порядок проведения теста на определение разматываемое™ фольги.
Целью проведения тестирования является определение степени разматывасмости полностью отожженной 

алюминиевой фольги.
Легкость разматываемое™ определяется степенью слипаемости между витками.
Данное тестирование применяется для алюминиевой фольги толщиной от 6 до 50 мкм.

1. Общие условия тестирования

Тестирование проводится при температуре окружающей среды. Перед проведением тестирования срезать 
верхние витки с испытуемого рулона минимум на 3 мм.

Подвссигь испытуемый рулон достаточно высоко, чтобы фазьгу можно было легко разматывать руками.

2. Проведение испытания

Подвесить рулон фольги, для которого выполняется тестирование. Линия разматываемое™ должна лежать 
в той же горизонтальной плоскости, что и ось рулона. Обрезанный конец фольги должен располагаться в 
позиции, соответствующей 12 ч на циферблате часов. Отменить фольгу до п о зи ц и и , соответствующей трем или 
дсвят и часам на циферблате часов (в зависимости от того, в какую сторону производится разматывание рулона), 
и or пустить фолыу. Если (|кхтыа самопроизвольно размотается до позиции, соответствующей шести часам, то 
данный рулон характеризуется степенью разматываемое™ А.

В случае, если фольга самопроизвольно размоталась, отмотать свободный конец фольги сше на один 
полный виток до позиции, соответствующей трем или девяти часам на циферблате часов, и отпустить фольгу. 
Если в л о м  случае фольга самопроизвольно разматывается до позиции, соответствующей шести часам, то 
данный рулон характеризуется степенью разматываемое™ В.

В том случае, сети фольга самопроизвольно нс размоталась, следует отмотать свободный коней еще на 
один виток и повторить описанную процедуру для соответствия степени разматываемое™ С.

Допустимой степенью разматываемое™ считаются степени А, В, С.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Обязательное

Правила хранения алюминиевой фольги

Алюминиевая фольга легко подвергается коррозии, которая в подавляющем большинстве случаев возни­
кает под влиянием влаги, резких перепадов температур и от воздействия различного рода химических соеди­
нений. а также механическим повреждениям. При небрежном обращении с рулонами легко забиваются торны 
и на поверхности образуются вмятины и забоины, препятствующие в дальнейшем свободной размотке фольги 
при се использовании.

С целью сохранения потребительских свойст в алюминиевой фольги необходимо неукоснительное выпол­
нение следующих правил.

1. Воспрещается проводить выгрузку рулонов алюминиевой фольги на землю. В сырую погоду и зимнее 
время выгрузка фольги должна проводиться в специальном тамбуре или под навесом на чистую и сухую 
разгрузочную площадку, в условиях, полностью исключающих попадание влаги на рулоны фольги.

2. Категорически запрещается сбрасывать или кантовать ящики с готовой продукцией.
3. В исключительных случаях, при вынужденной задержке ящиков с фольгой на открытой площадке, 

следует обязательно накрыт ь их бре зентом или любым другим укрывным материалом для зашиты от атмосфер­
ных осадков. Срок вынужденного хранения гга открытой площадке нс должен превышать 5 суг. Длительное 
хранение алюминиевой фольги на открытых площадках категорически воспрещается.

4. В холодное время года, во избежание конденсации влаги на поверхности рулонов фольги (отпотева­
ния), запрещается вносить и распаковывать ящики с фольгой в теплом помещении. Складские помещения для 
хранения алюминиевой фольги должны быть оборудованы специальными вспомогательными помещениями с 
температурой воздуха выше температуры наружного воздуха, но ниже температуры складского помещения. 
Суточный перепад температуры в складском помещении не должен превышать + 5 *С.

5. Во избежание образования внутри вгггкового конденсата запрещается переносить рулоны фольги в 
помещения с разницей температуры окружающей среды, превышающей + 15 ®С.

6. Алюминиевая фольга должна выдерживаться н упакованном виде во вспомогательном помещении до 
достижения температуры данного помещения, после этого продукция отправляется на склад, где выдерживается 
нс менее суток перед распаковкой.

7. Складское помещение для длительного хранения алюминиевой фольги должно отапливаться, венти­
лироваться и содержаться в чистоте. В помещении склада должны поддерживаться минимально возможная 
относительная влажность воздуха, но не более 80 %, и температура не ниже + 5 ®С.

8. В помещении склада нс должно быть доступа влаги, конденсации пара и различного рола газов, 
способствующих развитию коррозии алюминия (хлора, дыма, аммиака и др.).

9. Категорически запрещается хранение на складе вместе с алюминиевой фольгой любых химикатов, 
активно воздействующих на алюминий, а также материалов с повышенной влажностью.

10. При работе с алюминиевой фольгой следует пользоваться хлопчатобумажными перчатками.
11. Хранить алюминиевую фольгу на полу складского помещения категорически воспрещается. Фольга 

должна храниться в распакованном виде на чистых стеллажах, обитых мяг ким материалом, или на стойках в 
подвешенном состоянии вдали от отопительных и водопроводных систем, открытых дверей.

Стеллажи и стойки для хранения фольги должны изготовляться из металла или дерева, имеющего 
азажноегь нс более 18 %.

12. Рулоны фольг и шириной до 200 мм укладывают на торцы и перекладывают прокладочным материалом 
по ГОСТ 7376—89. Рулоны фольги шириной более 200 мм укладывают горизонтально, отделяя рады прокладочным 
материалом но ГОСТ 7376—89 или другими материалами, позволяющими сохранить качество фольги.

П р и м е ч а н и е .  Рулоны фольги толщиной менее 0.020 мм рекомендуется хранить на стойках в подве­
шенном состоянии.

13. Укладка на стеллажи влажных рулонов алюминиевой фольга категорически воспрещается. В случае 
отпотевания рулоны следует насухо протереть чистым мягким материалом, особенно обращая внимание на 
торцы, и только после этого уложить на стеллажи.

14. Хранящаяся гга складе алюминиевая фольга должна подвергаться периодическому осмотру. Перио­
дический осмотр алюминиевой фольги в количестве 5 % от партии следует проводить с момента его закладки 
в первый раз через один месяц, а затем через каждые два месяца. В случае обнаружении коррозии осмотру 
подвергается вся партия, в составе которой обнаружен пораженный коррозией рулон. Хранить годную алюми­
ниевую фольгу совместно с пораженным коррозией металлом нс допускается. Пораженная коррозией фольга 
должна быт ь немедленно изъята.

15. При соблюдении изложенных выше условий хранения изготовитель гарантирует сохранность всех 
потребительских свойств фольга мягкой (отожженной) в течение 6 мсс и твердой (холоднокатаной) в течение 
12 мсс с даты выдачи доку мента о качестве (п. 3.1 настоящею стандарта).

ПРИЛОЖЕНИЯ 5. 6. (Введены дополнительно. Изм. №  3).



Изменение 3 ГОСТ 618—73 Фольга алижиниевая для технических це­
лей. Технические условия
Принято Межгосударственным Советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол .Ne 19 от 24.05.2001)
Зарегистрировано Ьюро по стандартам МГС № 3773

За принятие изменения проголосовали:
Наименование

государства
Наименование национального 

органа по стандартизации

Азербайджане кая Рес публ ика Азгосстандарт
Республика Армения Арм госстандарт
Рсслублио Беларусь Госстандарт Республики Беларусь
Грузия Грузстанларт
Республика Казахстан Госстандарт Республики Казахстан
Кыргызская Республика Кыргызстандарт
Республика Молдова Молдовастандарг
Российская Федерация Госстандарт России
Рес публ и ка Таджи к ист ан Таджикстандарт
Туркменистан Главгосслужба «Туркменстандартлары»
Рес публ и ка У збек истан Узгосстандарт

Пункт 2.1. Первый абзац. Заменить слова и ссылку: «и АДО» на «АДО, 
АД и АМц», ГОСТ 4784-74 на ГОСТ 4784-97:

второй абзац после слов «по массе» дополнить словами: «с химичес­
ким составом, указанным в табл. 2а»; 

дополнить таблицей — 2а:

Т а б л и ц а  2а

М а р к а
с п л а в а

Х и м и ч е с к и й  с о с т а в , %
О с н о в н ы е  к о м п о н е н т ы П р и м е с и ,  н е  б о л е е

А л ю ­
м и н и й

Ж е л е з о К р е м ­
н и й

М едь М а р ­
ган е ц

М а г ­
н и й

Ц и н к Т и ­
т а н

П р о ч и е  
п р и м е с и  в 
о т д е л ь н о с т и

1145 Н е  м е ­
н е е  

9 9 ,4 5

Н е  б о л е е  0 ,5 5  
( ж е л е з о + к р е м -  

н и й )

0 ,0 5 0 .0 5 0 ,0 5 0 .0 5 0 .0 3 0 .0 3

(Продолжение см. с. 40)



(Продолжение изменения Л? 3 к ГОСТ 61 К—73)

Продолжение таблицы 2а

М а р к а
с п л а в а

Х и м и ч е с к и й  с о с т а в , %
О с н о в н ы е  к о м п о н е н т ы П р и м е с и , н е  б о л е е

А л ю ­
м и н и й

Ж е л е зо К р е м ­
н и й

М е д ь М а р ­
ган ец

М а г ­
н и й

Ц и н к Т и ­
т а н

П р о ч и е  
п р и м е с и  в 
о т д е л ь н о с т и

1050 Н е  м е ­
н е е  
9 9 .5 0

Н с  б о ­
л е е  0 .4 0

Н с  б о ­
л е е  0 .2 5

0 .0 5 0 .0 5 0 .0 5 0 .0 5 0 .0 3 0 .0 3

8011 О с т . 0 . 6 - 1 , 0 0 . 5 - 0 , 9 0 ,1 0 0 .2 0 0 .0 5 0 ,1 0 0 ,0 8 0 ,0 5

8111 О с т . 0 . 4 - 1 , 0

тслО

0 .1 0 0 .1 0 0 .0 5 0 ,1 0 0 .0 8 0 .0 5

Пункт 2.4 дополнить примечанием (после табл. 3):
«П р и м е ч а н и  е. Механические свойства фольги марки АМц опре- 

деляют по согласованию изготовителя с потребителем».
Пункт 2.5. Первый абзац после значений 68—70 дополнить значения­

ми: 70-76, 150-153.
Пункт 2.8. Первый абзац после слов «и надрывов» дополнить словами: 

«Допускается волнистость кромки, обусловленная способом резки и ис­
чезающая при намотке фольги в рулон».

Раздел 3 дополнить пунктом — 3.4а:
«3.4а. Для контроля разматываемое™ фольги от партии отбирают 5 % 

рулонов».
Пункт 4.2 дополнить абзацами:
«Допускается применять другие средства измерения, обеспечивающие 

необходимую точность, установленную стандартом.
В случае разногласий применяют средства измерения, установленные 

в п. 4.2».
Раздел 4 дополнить пунктами — 4.6, 4.7:
«4.6. Качество разматывасмости фольги контролируют по методике, 

приведенной в приложении 5.
4.7. Волнистость кромки фольги проверяют огибанием ее вокруг оп­

равки диаметром 100—120 мм. Если волнистость не исчезает, рулон фоль­
ги бракуют».

Пункт 5.5 после слов «надеваться на» дополнить словами: «стальные 
или»; заменить слова: «по НТД» на «по ГОСТ 7376—89 или другим мате­
риалом».

(Продолжение ем. с. 41)



(Продолжение изменения № 3 к ГОСТ 618—73)

Пункт 5.6. Третий абзац после слов «надевают на» пополнить словами: 
«стальные или»;

пятый абзац. Заменить слова: «по НТД» на «по ГОСТ 7376—89 или 
другими материалах»и. позволяющими сохранить качество фольги».

Пункт 5.7. Заменить ссылку: ГОСТ 14192-77 на ГОСТ 14192-96.
Пункт 5.11 изложить в новой редакции:
«5.11 Фольга хранится в соответствии с правилами хранения, приве­

денными в приложении 6».
Приложение 4. Первый абзац после марки АД1 дополнить словами; 

«АД. АМп и из алюминиевых сплавов 1145, 1050, 8011, 8111 с химичес­
ким составом в табл. 2а».

Стандарт лопат нить приложениями — 5, 6:

«ПРИЛОЖЕНИЕ 5
Обязательное

Метод определс'ния разматывасмости фольги

Настоящий метод устанавливает порядок проведения теста на опреде­
ление разматывасмости фольги.

Целью проведения тестирования является определение степени раз- 
матывасчости полностью отожженной алюминиевой фольги.

Легкость разматывасмости определяется степенью слипасмости меж­
ду витками.

Данное тестирование применяется для алюминиевой фольги толщи­
ной от 6 до 50 мкм.

1. Общие условия тестирования

Тестирование проводится при температуре окружающей среды. Перед 
проведением тестирования срезать верхние витки с испытуемого рулона 
минимум на 3 мм.

Подвесить испытуемый рулон достаточно высоко, чтобы фольгу мож­
но было легко разматывать руками.

2. Проведение испытания
Подвесить рулон фольги, для которого выполняется тестирование. 

Линия разматывасмости должна лежать в той же горизонтальной плоско­
сти, что и ось рулона. Обрезанный конец фольги должен располагаться в 
позиции, соответствующей 12 ч на циферблате часов. Отмотать фольгу до 
позиции, соответствующей трем или девяти часам на циферблате часов

(Продолжение см. с. 42)



(Продолжение изменения Ns 3 к ГОСТ 618—73)

(в зависимости оттого, в какую сторону производится разматывание ру­
лона), и отпустить фольгу. Если фольга самопроизвольно размотается до 
позиции, соответствующей шести часам, то данный рулон характеризу­
ется степенью разматываемости А.

В случае, если фольга самопроизвольно размоталась, отмотать свобод­
ный конец фольги еще на один полный виток до позиции, соответствую­
щей трем или девяти часам на циферблате часов, и отпустить фольгу. 
Если в этом случае фольга самопроизвольно разматывается до позиции, 
соответствующей шести часам, то данный рулон характеризуется сте­
пенью разматываемости В.

В том случае, если фольга самопроизвольно нс размоталась, следует 
отмотать свободный конец еще на один виток и повторить описанную 
процедуру для соответствия степени разматываемости С.

Допустимой степенью разматываемости считаются степени А. В, С.

ПРИЛОЖЕНИИ 6 
Обязательное

Правила хранения алюминиевой фольги

Алюминиевая фольга легко подвергается коррозии, которая в подав­
ляющем большинстве случаев возникает пол влиянием влаги, резких пе­
репадов температур и от воздействия различного рода химических соеди­
нений, а также механическим повреждениям. При небрежном обраще­
нии с рулонами легко забиваются торны и на поверхности образуются 
вмятины и забоины, препятствующие в дальнейшем свободной размотке 
фольги при сс использовании.

С целью сохранения потребительских свойств алюминиевой фольги 
необходимо неукоснительное выполнение следующих правил.

1. Воспрещается проводить выгрузку рулонов алюминиевой фольги на 
землю. В сырую погоду и зимнее время выгрузка фольги должна прово­
диться в специальном тамбуре или под навесом на чистую и сухую раз­
грузочную площадку, в условиях, полностью исключающих попадания 
влаги на рулоны фольги.

2. Категорически запрещается сбрасывать или кантовать ящики с гото­
вой продукцией.

3. В исключительных случаях, при вынужденной задержке ящиков с 
фольгой на открытой площадке, следует обязательно накрыть их брезен­
том или любым другим укрывным материалом для защиты от атмосфер-

(Продолжение см. с. 43)



(Продолжение изменения № 3 к ГОСТ 618—73)

ных осадков. Срок вынужденного хранения на открытой площадке нс дол­
жен превышать 5 суг. Длительное хранение алюминиевой фольги на от­
крытых плошалках категорически воспрещается.

4. В холодное время года, во избежание конденсации влаги на поверх­
ности рулонов фольги (отпотевания), запрещается вносить и распаковы­
вать ящики с фольгой в теплом помещении. Складские помещения для 
хранения алюминиевой фольги должны быть оборудованы специальны­
ми вспомогательными помещениями с температурой воздуха выше тем­
пературы наружного воздуха, но ниже температуры складского поме­
щения. Суточный перепад температуры в складском помещении не дол­
жен превышать + 5 “С.

5. Во избежание образования внутри виткового конденсата запрещает­
ся переносить рулоны фольги в помещения с разницей температуры ок­
ружающей среды, превышающей + 15 *С.

6. Алюминиевая фольга должна выдерживаться в упакованном виде во 
вспомогательном помещении до достижения температуры данного поме­
щения, после этого продукция отправляется на склад, где выдерживается 
нс менее судок перед распаковкой.

7. Складское помещение для длительного хранения алюминиевой фоль­
ги должно отапливаться, вентилироваться и содержаться в чистоте. В по­
мещении склада должны поддерживаться минимально возможная отно­
сительная влажность воздуха, но не более 80 %. и температура нс 
ниже + 5 °С.

8. В помещении склада нс должно быть доступа влаги, конденсации 
пара и различного рода газов, способствующих развитию коррозии алю­
миния (хлора, дыма, аммиака и др.).

9. Категорически запрещается хранение на складе вместе с алюми­
ниевой фольгой любых химикатов, активно воздействующих на алюми­
ний, а также материалов с повышенной влажностью.

К). При работе с алюминиевой фольгой следует пользоваться хлопча­
тобумажны ми перчатках»и.

11. Хранить алюминиевую фольгу на полу складского помещения ка­
тегорически воспрещается. Фольга должна храниться в распакованном виде 
на чистых стеллажах, обитых мягким материалом, или на стойках в под­
вешенном состоянии вдали от отопительных и водопроводных систем, 
открытых дверей.

Стеллажи и стойки для хранения фольги должны изготовляться из 
металла или дерева, имеющего влажность нс более 18 %.

(Продолжение см. с. 44)



(Продолжение изменения N2 3 к ГОСТ 618— 73)

12. Рулоны фольги шириной до 200 мм укладывают на торцы и пере­
кладывают прокладочным материалом по ГОСТ 7376—89. Рулоны фольги 
шириной более 200 мм укладывают горизонтально, отделяя ряды прокла­
дочным материалом по ГОСТ 7376—89 или другими материалами, позво­
ляющими сохранить качество фольги.

II р и м еч а н и е. Рулоны фольги толщиной менее 0,020 мм рекомен­
дуется хранить на стойках в подвешенном состоянии.

13. Укладка на стеллажи влажных рулонов алюминиевой фольги кате­
горически воспрещается. В случае отпотевания рулоны следует насухо про­
тереть чистым мягким материалом, особенно обращая внимание на тор­
цы. и только после этого уложить на стеллажи.

14. Хранящаяся на складе алюминиевая фольга должна подвергаться 
периодическому осмотру. Периодический осмотр алюминиевой фольги в 
количестве 5 % от партии следует проводить с момента его закладки в 
первый раз через один месяц, а затем через каждые два месяца. В случае 
обнаружения коррозии осмотру подвергается вся партия, в составе кото­
рой обнаружен пораженный коррозией рулон. Хранить годную алюми­
ниевую фольгу совместно с пораженным коррозией металлом не допус­
кается. Пораженная коррозией фольга должна быть немедленно изъята.

15. При соблюдении изложенных выше условий хранения изготови­
тель гарантирует сохранность всех потребительских свойств <)юлы и мяг­
кой (отожженной) в течение 6 мес и твердой (холоднокатаной) в тече­
ние 12 мес с даты выдачи документа о качестве (п. 3.1 настоящего стан­
дарта)».

(ИУС N9 10 2001 г.)



Изменение № 3 ГОСТ 618—73 Фольга алюминиевая для технических це­
лей. Технические условия
Принято Межгосударственным Советом по стандартизации, метрологии н 
сертификации (протокол №  19 от 24.05.2001)
Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС № 3773

За принятие изменения проголосовали:
Наименование

государства
Наименование национального 

органа по стандартизации

Азербайджанская Республика Азгосстандарт
Республика Армения Арм госстандарт
Республика Беларусь Госстандарт Республики Беларусь
Грузия Грузста ндарт
Республика Казахстан Госстандарт Республики Казахстан
Кыргызская Республика Кыргызстандарт
Республика Молдова М од до васт а ндарт
Российская Федерация Госстандарт России
Рес публ и к а Тадж и к ист ан Таджикста ндарт
Туркменистан Главгосслужба «Туркменстандартлары»
Республика Узбекистан Узгосстандарт

Пункт 2.1. Первый абзац. Заменить слова и ссылку: «и АДО» на «АДО, 
АД и АМц», ГОСТ 4784-74 на ГОСТ 4784-97;

второй абзац после слов «по массе» дополнить словами: «с химичес­
ким составом, указанным в табл. 2а»; 

дополнить таблицей — 2а:

Т а б л и ц а  2а

М а р к а
с п л а в а

Х и м и ч е с к и й  с о с т а в , %

О с н о в н ы е  к о м п о н е н т ы П р и м е с и ,  н е  б о л е е

А л ю ­
м и н и й

Ж е л е з о К р е м ­
н и й

М едь М а р ­
ган е ц

М а г ­
н и й

Ц и н к Т и ­
т а н

П р о ч и е  
п р и м е с и  в 
о т д е л ь н о с т и

11 4 5 Н е  м е ­

н е е  
9 9 ,4 5

Н е  б о л е е  0 ,5 5  
( ж е л е  з о + к р е м ­

н и й )

0 ,0 5 0 .0 5 0 ,0 5 0 .0 5 0 .0 3 0 ,0 3

(Продолжение см. с. 40)



(Продолжение изменения № 3 к ГОСТ 618—73)

Продолжение таблицы 2а

М а р к а
с п л а в а

Х и м и ч е с к и й  с о с т а в , %
О с н о в н ы е  к о м п о н е н т ы П р и м е с и , н е  б о л е е

А л ю ­
м и н и й

Ж е л е зо К р е м ­
н и й

М ед ь М а р ­
ган е ц

М а г ­
н и й

Ц и н к Т и ­
т а н

П р о ч и е  
п р и м е с и  в 
о т д е л ь н о с т и

1050 Н с  м е ­

н е е  
9 9 .5 0

Н с  б о ­

л е е  0 .4 0

Н с  б о ­

л е е  0 .2 5

0 .0 5 0 .0 5 0 .0 5 0 .0 5 0 ,0 3 0 ,0 3

8011 О с т . 0 . 6 - 1 , 0 0 . 5 - 0 , 9 0 ,1 0 0 .2 0 0 .0 5 0 ,1 0 0 ,0 8 0 ,0 5

8111 О с т . 0 . 4 - 1 , 0

тГЛо

0 .1 0 0 .1 0 0 .0 5 0 .1 0 0 ,0 8 0 .0 5

Пуню 2.4 дополнить примечанием (после табл. 3):
« Пр и  XI е ч а н и  е. Механические свойства фольги марки АМц опре­

деляют по согласованию изготовителя с потребителем».
Пуню 2.5. Первый абзац после значений 68—70 дополнить значения­

ми: 70-76, 150-153.
Пуню 2.8. Первый абзац после слов «и надрывов» дополнить словами: 

«Допускается волнистость кромки, обусловленная способом резки и ис­
чезающая при намотке фольги в рулон».

Раздел 3 дополнить пунктом — 3.4а:
«3.4а. Для контроля разматываемое™ фольги от партии отбирают 5 % 

рулонов».
Пункт 4.2 дополнить абзацами:
«Допускается применять другие средства измерения, обеспечивающие 

необходимую точность, установленную стандартом.
В случае разногласий применяют средства измерения, установленные 

в п. 4.2».
Раздел 4 дополнить пунктами — 4.6, 4.7:
«4.6. Качество разматывасмости фольги контролируют по методике, 

приведенной в приложении 5.
4.7. Волнистость кромки фольги проверяют огибанием ее вокруг оп­

равки диаметром 100—120 мм. Если волнистость нс исчезает, рулон фоль­
ги бракуют».

Пуню 5.5 после слов «надеваться на» дополнить словами: «стальные 
или»; заменить слова: «по НТД» на «по ГОСТ 7376—89 или другим мате­
риалом».
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Пункт 5.6. Третий абзац после слов «надевают на» дополнить словами: 
«стальные или»;

пятый абзац. Заменить слова: «по НТД» на «по ГОСТ 7376—89 или 
другими материалами, позволяющими сохранить качество фольги».

Пункт 5.7. Заменить ссылку: ГОСТ 14192-77 на ГОСТ 14192-96.
Пункт 5.11 изложить в новой редакции:
«5.11. Фольга хранится в соответствии с правилами хранения, приве­

денными в приложении 6».
Приложение 4. Первый абзац после марки АД1 дополнить словами: 

«АД, АМи и из алюминиевых сплавов 1145, 1050, 8011, 8111 с химичес­
ким составом в табл. 2а».

Стандарт дополнить приложениями — 5, 6:

«ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Обязательное

Метол определения разматывасмости фольги

Настоящий метод устанавливает порядок проведения теста на опреде­
ление разматываемое! и фольги.

Целью проведения тестирования является определение степени раз­
матываемое™ полностью отожженной алюминиевой фольги.

Легкость разматываемое™ определяется степенью слипасмости меж­
ду витками.

Данное тестирование применяется для алюминиевой фольги толщи­
ной от 6 до 50 мкм.

1. Обшие условия тестирования

Тестирование проводится при температуре окружающей среды. Перед 
проведением тестирования срезать верхние витки с испытуемого рулона 
минимум на 3 мм.

Подвесить испытуемый рулон достаточно высоко, чтобы фольгу мож­
но было легко разматывать руками.

2. Проведение испытания
Подвесить рулон фольги, для которого выполняется тестирование. 

Линия разматываемое™ должна лежать в той же горизонтальной плоско­
сти, что и ось рулона. Обрезанный конец фольги должен располагаться в 
позиции, соответствующей 12 ч на циферблате часов. Отмотать фольгу до 
позиции, соответствующей трем или девяти часам на циферблате часов
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(в зависимости оттого, в какую сторону производится разматывание ру­
лона), и отпустить фольгу. Если фольга самопроизвольно размотается до 
позиции, соответствующей шести часам, то данный рулон характеризу­
ется степенью разматываемости А.

В случае, если фольга самопроизвольно размоталась, отмотать свобод­
ный конец фольги еще на один полный виток до позиции, соответствую­
щей трем или девяти часам на циферблате часов, и отпустить фольгу. 
Если в этом случае фольга самопроизвольно разматывается до позиции, 
соответствующей шести часам, то данный рулон характеризуется сте­
пенью разматываемости В.

В том случае, если фольга самопроизвольно не размоталась, следует 
отмотать свободный конец еще на один виток и повторить описанную 
процедуру для соответствия степени разматываемости С.

Допустимой степенью разматываемости считаются степени А. В, С.

ПРИЛОЖЕНИИ 6 
Обязательное

Правила хранения алюминиевой фольги

Алюминиевая фольга легко подвергается коррозии, которая в подав­
ляющем большинстве случаев возникает пол влиянием влаги, резких пе­
репадов температу р и от воздействия различного рода химических соеди­
нений, а также механическим повреждениям. При небрежном обраще­
нии с рулонами легко забиваются торны и на поверхности образуются 
вмятины и забоины, препятствующие в дальнейшем свободной размотке 
фольги при сс использовании.

С целью сохранения потребительских свойств алюминиевой фольги 
необходимо неукоснительное выполнение следующих правил.

1. Воспрещается проводить выгрузку рулонов алюминиевой фольги на 
землю. В сырую погоду и зимнее время выгрузка фольги должна прово­
диться в специальном тамбуре или под навесом на чистую и сухую раз­
грузочную площадку, в условиях, полностью исключающих попадания 
влаги на рулоны фольги.

2. Категорически запрещается сбрасывать или кантовать ящики с гото­
вой продукцией.

3. В исключительных случаях, при вынужденной задержке ящиков с 
фольгой на открытой площадке, следует обязательно накрыть их брезен­
том кли любым другим укрывным материалом для защиты от атмоефер-
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ных осадков. Срок вынужденного хранения на открытой площадке нс дол­
жен превышать 5 сут. Длительное хранение алюминиевой фольги на от­
крытых площадках категорически воспрещается.

4. В холодное время года, во избежание конденсации влаги на поверх­
ности рулонов фольги (отпотевания), запрещается вносить и распаковы­
вать ящики с фольгой в теплом помещении. Складские помещения для 
хранения алюминиевой фольги должны быть оборудованы специальны­
ми вспомогательными помещениями с температурой воздуха выше тем­
пературы наружного воздуха, но ниже температуры складского поме­
щения. Суточный перепад температуры в складском помещении не дол­
жен превышать + 5 “С.

5. Во избежание образования внутри виткового конденсата запрещает­
ся переносить рулоны фольги в помещения с разницей температуры ок­
ружающей среды, превышающей + 15 "С.

6. Алюминиевая фольга должна выдерживаться в упакованном виде во 
вспомогательном помещении до достижения температуры данного поме­
щения, после этого продукция отправляется на склад, где выдерживается 
нс менее суток перед распаковкой.

7. Складское помещение для длительного хранения алюминиевой фоль­
ги должно отапливаться, вентилироваться и содержаться в чистоте. В по­
мещении склада должны поддерживаться минимально возможная отно­
сительная влажность воздуха, но не более 80 %. и температура нс 
ниже + 5 °С.

8. В помещении склада не должно быть доступа влаги, конденсации 
пара и различного рода газов, способствующих развитию коррозии алю­
миния (хлора, дыма, аммиака и др.).

9. Категорически запрещается хранение на складе вместе с алюми­
ниевой фольгой любых химикатов, активно воздействующих на алюми­
ний, а также материалов с повышенной влажностью.

10. При работе с алюминиевой фольгой следует пользоваться хлопча­
тобумажными перчатками.

11. Хранить алюминиевую фольгу на полу складского помещения ка­
тегорически воспрещается. Фольга должна храниться в распакованном виде 
на чистых стеллажах, обитых мягким материалом, или на стойках в под­
вешенном состоянии вдали от отопительных и водопроводных систем, 
открытых дверей.

Стеллажи и стойки для хранения фольги должны изготовляться из 
металла или дерева, имеющего влажность нс более 18 %.
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12. Рулоны фольги шириной до 2(H) мм укладывают на торны и пере­
кладывают прокладочным материалом по ГОСТ 7376—89. Рулоны фольги 
шириной более 200 мм укладывают горизонтально, отделяя ряды прокла­
дочным материалом по ГОСТ 7376—89 или другими материалами, позво­
ляющими сохранить качество фольги.

П р и м с ч а н и е. Рулоны фольги толщиной менее 0,020 мм рекомен­
дуется хранить на стойках в подвешенном состоянии.

13. Укладка на стеллажи влажных рулонов алюминиевой фольги кате­
горически воспрещается. В случае отпотевания рулоны следует насухо про­
тереть чистым мягким материалом, особенно обращая внимание на тор­
цы. и только после этого уложить на стеллажи.

14. Хранящаяся на складе алюминиевая фольга должна подвергаться 
периодическому осмотру. Периодический осмотр алюминиевой фольги в 
количестве 5 % от партии следует проводить с момента его закладки в 
первый раз через один месяц, а затем через каждые два месяца. В случае 
обнаружения коррозии осмотру подвергается вся партия, в составе кото­
рой обнаружен пораженный коррозией рулон. Хранить годную алюми­
ниевую фольгу совместно с пораженным коррозией металлом не допус­
кается. Пораженная коррозией фольга должна быть немедленно изъята.

15. При соблюдении изложенных выше условий хранения изготови­
тель гарантирует сохранность всех потребительских свойств фольги мяг­
кой (отожженной) в течение 6 мес и твердой (холоднокатаной) в тече­
ние 12 мсс с даты выдачи документа о качестве (п. 3.1 настоящего стан­
дарта)».

(ИУС№ 10 2001 г.)
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