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ОКЛ 14 1542, ОКЛ 14 1545

Дата введения 01,01.77

Настоящий стандарт распространяется на алюминиевые бочки, предназначенные для транс
портирования и хранения жидких, вязких и сыпучих химических продуктов, нс действующих 
активно на алюминий.

Применение бочек для других продуктов устанавливается стандартами или другой норматив
но-технической документацией на эти продукты, утвержденной в установленном порядке.

1. ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Бочки должны изготовляться двух типов:
I — узкогорлая;
II — широкогорлая исполнений:

А — со стяжным обручем;
Б — с фланцевым запором.

Допускается по согласованию с потребителем изготовлять бочки типа I с наливной горловиной 
расположенной на обечайке. ’

Допускается по согласованию с потребителем изготовлять бочки без воздушной горловины.
1.2. Конструкция, основные параметры и размеры бочек должны соответствовать указанным 

в табл. I и на чертеже.

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  1

Тил
бочки

Испол
нение
бочки

Код ОКЛ

"5
(5 ЯО S0 А
1  5с  я 
5  х|1 
СС X

d
±1

D
-10

Н. не 
более

4|. не 
иенее J

|

м
±10

—
I

Л
±10

Масса, 
кг, не 
белее

ь

Н
3 *
с  а

I — 14 1542 0001 60 22.0
II А 14 1542 0101 110 445 484 800

250
2 265 270 150

Б 14 1542 0102 3 24,0

I - 14 1545 0001 60 40.0
II А 14 1545 0101 275 560 : 620 1200

250
3 400 400 4С0

Б 14 1545 0102 !
1
1 1 42,0

1
П р и м е ч а н и е .  По согласованию с потребителем Допускается для бочек 

изготовлять полосы, обручи катания, концевые обручи из металла толщиной 2 мм. вместимостью 275 дм3
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Горловина бочек типа I

Исполнение А исполнение 6

1 обечайка; 2. 20. 34 -  днище верхнее, 3 -  днище нкжяее; 4 -  полоса, 5 -  обруч концевой; 6 -  цепочка стальная- 7 -  
горловнва воздушная; 3 -  пробка, 9 -  кольцо; 10. 14. 17. 3 0 -  прокладка; I I -  обруч катания; 1 2 -  ушко; 13 — колпак; 15 

горловина наливная; 1 6 -  крышка; 18 — обруч стяжной; 1 9 -  кольцо; 21 — серьга левая; 22 -серьга правая- 2 J -скоба- 
24 -гай к а  левая; 25-т а га ; 2 6 -  гайка правая; 27-заклепка 6*26 ГОСТ 10299; 2 3 -  горловина наливная фланцевая-' 

2 9 - крышка; 31 -  гзйха М12.4 ГОСТ 5915; 32-болт  М12*35.}6 ГОСТ779S; 33 — фланец
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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  алюминиевой бочки типа 1 вмсстимос-
ТЬЮ  2т / j  ДМ .

Б А 1 275 ГОСТ 21029-75
То же, типа II, исполнения А, вместимостью ! 10 дм3:

Б А И  А 110 ГОСТ 21029- 75 
(Измененная редакция, Изм. Хг 2, 3).
1.3. Бочки нс являются мерой объема для определения количества упаковываемых проду ктов.
1.4. Неуказанные предельные отклонения размеров бочек и их деталей должны был, Н14 h 14

± по ГОСТ 25347,
(Измененная редакция, Изм. №  2).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Бочки должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по
чертежам, утвержденным в установленном порядке. v

2.2. Внешний вил бочек должен соответствовать образцам-эталонам, изготовленным и утвеож-
ленным в установленном порядке. 1 у

2.3. Основные эксплуатационные параметры не должны быть более:
- рабочее даазение — 0,035 МПа (0,35 кгс/см2);
- разрежение -  0,02 МПа (0,2 кгс/см2);
- температура окружающего воздуха — от плюс 50 до минус 50 *С.
2.2. 2.3. (Измененная редакция, Изм. Хч 2).
2.4. Детали бочек должны быть изготовлены из следующих материалов:
а) обечайка, днища, крышка, скобы и ушко — из отожженных неплакнрованных листов алю- 

миния и алюминиевых сплавов по ГОСТ 21631 марок A0M, А5М, А6М, АД1М, АДОМ, АМиМ
б) обручи катания, концевой верхний обруч, концевой нижний сбруи, полосы, стяжной обруч 

серьга левая, серьга правая и ушко при приварке его к концевому обручу -  из стальной низкоугле- 
родистои холоднокатаной ленты, нагартованной или полунагартованной обрезной или необрезной, 
нормальной точности по ГОСТ 503 марок 08кл, Юкп, 08пс, 08, 10; горячекатаной стальной ленты 
по ОСТ б009 марок БСт2, БСтЗ по ГОСТ 380 или из листовой холоднокатаной н горячекатаной 
стали по ГОСТ 19904 и ГОСТ 19903 нормальной точности и плоскостности, с необрезной или 
обрезной кромкой, марок Ст2сп, СтЗсп, Ст2пс, СтЗпс, Ст2кп, СтЗкп по ГОСТ 380.

По требованию потребителя детали бочек типа I разрешается изготовлять из листовой холод
нокатаной и горячекатаной стали по ГОСТ 19904 и ГОСТ 19903 нормальной точности и плоскост
ности, с необрезной или обрезной кромкой, марки 12Х18Н10Т по ГОСТ 5632;

в) горловина наливная, горловина наливная фланцевая, горловина воздушная, пробка воздуш-
колттак ~  30 W K  первичного алюминия по ГОСТ 11070 марок АО, А5, А6 по 

I 1 1 1 или алюминиевых литейных сплавов в чушках по ГОСТ 1583 марки АК7.
Допускается изготовлять наливную фланцевую горловину методом отливки в форму с предва

рительно вставленными болтами.
колпак из полиэтилена низкого давления (высокой плотности) по 

ГОСТ 16338 базовой марки 20608—012 с добавками в соответствии с рецептурами 05, 11, 12, 17;
п  т Г1 леаа* и правая _  „з горячекатаной круглой стали по ГОСТ 2590 марок СтЗпс2,
Ст2пс2, Ст2сп2, СтЗсп2, СтЗкп2, Ст2кп2 по ГОСТ 380;
ANlu ПОГОСГ47843 ПруГК0В алюмз1НИЯ и алюминиевых сплавов по ГОСТ 21488 марок АД0, АД1,

СтЗ„ й ,  c S r t *  с Ж ' ^ Т о с т ' 8СГ Рат,ОЙ CTa™ " °  Г0СТ И79 МаР° К СТ2СП2' СТЗСП2' СТ2ПС2' 
ж) кольцо воздушной горловины — из стальной низкоуглеродистой проволоки обшего назна-

S  СВвТЛ0Й 1 п™ "  ГРУППЫ П0 Г0СТ 3282 ИЛИ хололмока'
И3 ЛИ5ТОВОЙ горячекатаной стали по ГОСТ 19903 нормальной точности и плос- 

ГОГТ тяп ИЛИ обРезн5)й кромкой марок Ст2сп2, СтЗсп2, Ст2пс2, СтЗпс2, Ст2кп2, 
r x in -T  r i 8;  ^  прокатной широкополосной универсальной стали по ГОСТ 82 марок 

Ст2сп2, СтЗсп2, Ст2пс2, СтЗпс2, Ст2кп2, СтЗкп2 по ГОСТ 380;
или резиновых пластин по ГОСТ 7338 марок ТМЦК и ПМБ, средней твердости

^  р‘ резин тех же марок, или формованные на основе эмульсионного поливинил-
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по Г0СТ 14039- По согласованию с потребителем допускается применить прокладки из 
Других материалов по качеству не ниже указанных. Р прокладки из

(Измененная редакция, Изм. № 1 ,3 ).
2»5' Догтускастся по согласованию с потребителем детали бочек изготовлять из других матеои-

O K = a^ ™ „o „„b K, ™ „ стик бГс!r s s s
(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.6. Обечайка, днища и другие детали бочек должны изготовляться из цельных заготовок

i?!0  ° ° ЧКИ д2лжна бьгть изготовлена с одним продольным сварным швом, выпол
ненным встык. Шов должен оытъ выполнен ручной или автоматической дуговой сваркой в защитных
^ п п ^ аВтЯЩИМСЯ металлическим электродом. Перекос, увод кромок в торцах обечайки не должен превышать J  мм.

2.8. При изготовлении бочек с наливной горловиной на обечайке горловина должна распола
гаться в средней части обечайки. у

Расстояние от горловины до продольного сварного шва должно быть не менее 250 мм.
. 13 ' Приварка дниш, горловин, скоб должна производиться ручной или автоматической дуго

вой сваркой в защитных газах неплавяшимся металлическим электродом.
2.10. Конструктивные элементы сварных швов должны соответствовать ГОСТ 14806
2.11. В качестве присадочного материала для сварки деталей из алюминия и алюминиевых

применяться сварочная проволока из алюминия или алюминиевых сплавов СвАМц 
по ГОСТ 7871 или алюминиевая катанка АХ по ГОСТ 13843.

Допускзстся в качестве присадочного материала применять нарезные полоски основного мзтер нала.
2.12. Сварные швы бочек должны быть плотными, прочными и герметичными. У сварных 

швов не должно быть прожогов металла и непроваренных участков.
2.13. Сварка обручей катания и концевых обручей,'приварка полос к обручам катания и 

концевым обручам должна производиться элекгродуговой ручной сваркой по ГОСТ 5264 или газовой 
сваркой.

Сварные швы должны быть прочными, пластичными, очищенными от шлака и сварочных 
орызг, не иметь свищей, наплывов, непроваров, трещин.

(Измененная редакция, Изм. № 2).

ГОСТ 94б7ЭЛСКГРОДУТОВаЯ СВарКа ЛОЛЖН* произаолшъся электродами типа Э-42 или Э-46 по

При газовой сварке должна применяться сварочная проволока марки Св-08А по ГОСТ 2246.
2.15. Обручи катания должны быть сварены встык или внахлестку. Величина нахлестки должна 

оытъ не менее 10 мм.
Концы обручей катания после сварки внахлестку должны плотно прилегать друг к другу и не 

иметь выпуклостей по всему периметру сварки.
Между обечайкой и обручами катания допускаются местные зазоры до 5 мм суммарной длиной 

не более у 3 длины окружности обруча.
(Измененная редакция, Изм. № 2).

i ' , 15a По Гре5ОВаН>!?  потребителя на зиге верхнего обруча катания должны быть три отверс
тия диаметром не более 15 мм для подъема бочки, расположенные по окружности обруча катания 
под углом 120 относительно друг друга. Допускается смещение отверстий относительно оси до 5 мм

(Введен дополнительно, Изм. №  3).
2.16. Концевые обручи должны быть сварены встык и должны плотно прилегать к обечайке. 

Местные зазоры между обечайкой и обручами не должны превышать 2 мм, при этом общая длина 
зазоров не должна превышать Vj длины окружности бочки.

2.17. Кромки концевых обручей, горловин, колпака, крышек не должны иметь заусенцев
2.18. Уплотнительные поверхности горловин и крышек бочек типа II должны иметь ровную 

поверхность оез вмятин, рисок и заусенцев, находиться строго в одной плоскости и обеспечивать 
плотнее прилегание прокладок.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
п 19' г°РЛОВИНа бо*геи ™па I с установленным на ней колпаком с прокладкой и крышка бочки 

типа и с деталями запора не должны выступать за габаритные размеры бочки.
2.20. Алюминиевые отливки горловин и колпаков не должны иметь облоя и трещин.
На необработанных поверхностях не допускаются раковины глубиной более 3 мм размером
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св. 10 мм каждая. Раковин глубиной до 3 мм и размером до 10 мм не должно быть более 5 „ „  
Раковины гнездового xapaicrepa, влияющие на прочность деталей, не допускаются.*™ 

с допускаются раковины на обработанных поверхностях горловин и колпаков

к») СТЯЖН0Й °6р^  ♦ — «. п ро .™ -
2.22. Бочки должны быть герметичными.
2.23. Внутренняя поверхность бочек должна быть чистой и сухой. Тгебования u .

яенГоТв мг^1У1РСННеЙ П° всрхнос™ бочек Устанавливаются технической документацией, /таерж- деннои в установленном порядке. ' yiUCP*
г ^ ^  я0бСЧа,ЙКаИДНИШа 604101 нс должн.ы иметь более четырех местных вмятин и выпуклостей 
глубиной более 5 мм и площадью менее 3 см3 на каждый миллиметр глубины вмятины.

поверхности ° ^ к и  и днищ бочки не допускаются механические повреждения: глубокие задиры, трещины и закаты. ^  ыуоокие
2.25. На поверхности алюминиевые осветленных детадей бочки нс допускаются
- оелые пятна гидрата окиси алюминия;
- налеты и пятна от кислотного или щелочного воздействия 
Допускаются:

м=И н и ^ к “йС^ ™ ° СЫ’ СВ!ОТННЬ": С 0С0&НН0СТЯМИ сваРки и структуры материала или от
-частичное повреждение окисной пленки при сборке деталей бочки 
Площадь повреждения нс должна превышать 5 % от всей поверхности изделия

окрашена A S  “ “  °6РУЧеЯ' “  6" ‘

ш еиап2леНисРп ^ Г ^ е “ ^ ^ ^ ? УЧ' Й' ° 6РУЧ' Й КДТЗННЯ И П0Л0С « Ч -

~ £ £ 2£ £ 2 2 t5gSE *'б0чек пер<л окраск°й и усло,ия *прокдения должны
по ГОСТ' 5 9 7 ? ^ ™  I n  т Г 1 стальных деталей бочек должна быть окрашена в два слоя эмалями 
по ГОСТ 59/1 марки МЛ-1156 черного цвета или марки ПФ-163, или лаком БТ-99 по ГОСТ 8017
лями Г 0 ” ™  С П0ТРе ИТСЛСМ ДОПускается ° 1ФашиваНИе другими атмосферостойкими эма- 

2.28, 2.29. (Измененная редакция, Изм. №  1, 3).

озк £ ao i? № Z  6 ь т  покрьга ф л -
ает.теПй°б“ , « ~ и  Ж Е Г  Д° ^ СИ' ТСЯ П° КРЫМТЬ Рнутреинюю поверхности стальных 

(Измененная редакция, Изм. №  1).
.____ 2J h  Ш снка лакокрасочного покрытия должна быть сплошной, ровной, без морщин, пятен
Трещин, царапин, пузырей и прилипших загрязнений. Р

не своЯстаа в атаосфернь“ >гловиж

э к = п л Й Г 1 Г Н4 р » у У1 Г г О С ^ 1 0 4 ООТВеТСтаОВа1Ъ М“ СУ Ш Г0СТ 9Л Я - ПО *“ ■“ *
(Измененная редакция, Изм. Мг 2).

ЙйтЙа*датасна 6bm очиш' на от мм°'коррмни “смааана
в ы с а т ^ 2  м!4* "’ 3аПОЛНСННЫв водой- должны выдерживать два удара при свободном падении с 

(Введен дополнительно, Изм. Nt I).

3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

3.1. Бочки должны поставляться в собранном виде.
В зависимости от типа и исполнения в комплект должны входить:

прокладки; ЧвК ™т  1~ бочхл’ колпак- пР°бка воздушной горловины с кольцом и цепочкой,

гррло'внТы1? z z : * ,фы,ша’стакной обруч с ̂ пробка вомушной
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- для бочек пята [I исполнения Б -  бочка, крышка. пробка юадушной горловины с цепочкой 
и кольцом, фланец, болты, ганки, прокладки. цепочкой

По согласованию с потребителем допускается заменять цепочку стальной проволокой обес
печивающей надежность крепления пробки к воздушной горловине.

(Измененная редакция, Изм. .\ч 2).
3.2. По требованию потребителя бочки должны поставляться с запасными деталями- лообками 

воздушной горловины с кольцами и цепочками, колпаками, крышками, фланцами стежными 
обручами с тягами, болтами, прокладками, гайками. v  ' стяжными

Количество их должно быть нс более 5 % от партии и оговариваться в заказе.

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Бочки принимают партиями. Партией считают любое количество бочек одного типа и 
размера, оформленное одним документом о качестве, содержащим:

'  наименование предприятия-изготовителя и его товарный знак;
- номер партии;
- дату выпуска,
- условное обозначение бочки;
- количество штук в партии;
- результаты испытаний.
4.2. Для контроля соответствия бочек требованиям настоящего стандарта проводят приемо

сдаточные и периодические испытания. F
4.1, 4.2. (Измененная редакция, Изм. №  2).

табл 2 3 Приемо‘СДатотакс испытания проводят в объеме и последовательности, указанных в

Т а б л и ц а  2

1. Габаритные размеры

2. Внешний анл

3. Качество маркировки
4. Качество внутренней поверхности
5. Качество окраски
6. Состояние уплотнительных по

верхностей горловин и хрьццек
7. Качество сварных швов
8. Герметичность бочек
9. Качество резьбы гаек, горловин, 

колпаков, багетов, тяг, правой и левой 
гаек

10. Размеры сварных швов

И. Взаимозаменяемость колпаков,| 
крышек, прокладок, болтов,, стяжных! 
обручей, пробок, тяг, фланцев

5 % от партии (но не менее i 
пяти бочек)

100 %

ICO %
100 %
100 %
100%

100%
100% | 
5 % от партии (но нс менее 

пяти бочек)

То же

2. 1, 2.2, 2.20, 

2.24, 125 
6.1
2.23, 2.26, 2.27 
2.28—2.32 
2.18

2.12, 2.13 
2.22 
1.2

2.7, 2.9, 2.10, 
2.15 
2.21

5.2

5.2
5.3
5.2
5.2

5.4 
5.6 
5.1

5.4

5.5

" Р  “ 4 а к и е- Если лисш алюмшшя подвергают химической обработке, то качество внутренней
поверхности бочек допускается контролировать на выборке в объеме 5 % от партии (но не менее пяти бочек).

(Измененная редакция, Изм. .V» 2, 3).
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4.4 Если при приемо-сдаточном контроле по пп. 1, 9 -  11 табл. 2 будут обнаружены бочки 
не соответствующие требованиям настоящего стандарта хотя бы по одному из показателей то по 
этим пунктам проводят повторный контроль на удвоенной выборке, взятой от той же партии

ПОетор1ЮМ контроле будут обнаружены бочки, не соответствующие требованиям 
настоящего стандарта хотя бы по одному из показателей, партию бракуют.

(Измененная редакция, Изм. Лв 2).
4.5. Периодические испытания проводят на удар при свободном падении не реже одного раза

в год. Для испытаний отбирают три бочки за период между испытаниями от партии, выдержавших 
приемо-сдаточные испытания. клавших

Результаты периодических испытаний оформляют протоколом.
(Измененная редакция, Изм. № 2, 3).
4.6. Клеимо технического контроля должно быть нанесено ударным способом на одном из 

днищ с маркировкой.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
4.7. (Исключен, Изм. №  2).

5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1. Контроль конструкции и размеров бочек проводят сопоставлением с чертежом и измере
ниями размеров измерительным инструментом, обеспечивающим требуемую чертежом точность

5.2. Контроль внешнего вида бочек, качества окраски, состояния уплотнительных поверхнос- 
гфиборовВИН И КрЫШеК бочск и маркиР°вки проводят визуально без применения увеличительных

5.3. Осмотр внутренней поверхности бочки проводят через горловину при помощи электри
ческой лампочки, опускаемой внутрь бочки, и специального зеркала, позволяющего видеть все 
участки поверхности бочки.

5.2; 5.3. (Измененная редакция, Изм. Л? 2).
гл гх 5т а а? °? ГРОЛЬ размеР°в и ^честна сварных швов, а также внешнего вида их проводят по 

, *  Качество сварных швов контролируют давлением воздуха 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 4 '
5.5. Взаимозаменяемость съемных деталей бочек: крышек, колпаков, прокладок, стяжных 

обручей, фланцев и болтов должна проверяться их установкой и съемом на бочке-эталоне.
5.6. Герметичность бочек контролируют сжатым воздухом, который подают через воздушную

горловину или контрольную крышку. Бочки выдерживают под давлением 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) не 
менее 3 мин и промазывают все сварные швы и места уплотнения 0,5-1 %-ным мыльным раство
ром. г

Отсутствие пузырей воздуха свидетельствуют о герметичности бочек.
(Измененная редакция, Изм. N* 2).
5.7. Испытания бочек на удар при свободном падении проводят по ГОСТ 18425. Удары должны 

приходиться: первый — на обручи катания перпендикулярно оси бочки, второй -  на концевой 
обруч (при этом бочку устанавливают под утлом 30* к вертикали).

В результате испытаний не должно быть нарушений герметичности бочек, целостности деталей 
и сварных швов. Допускается деформация обручей.

После окончания испытаний проверяют герметичность бочек по п. 5.6.
(Введен дополнительно, Изм. Ns 2).

6. МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

г о с т  и т !  ДОЛЖНа бЬГГЬ нансссна маркировка, характеризующая тару, по
- товарный знак;
- условное обозначение бочки,
- месяц, год изготовления;
- индекс прейскуранта и порядковый номер по прейскуранту

н а н о с ^ Т ^ а ^ 1в Г ? :ЯТ«ВЬШа8'аИВаНИСМ (шта‘мпованисм) на верхнем днище бочки. Допускается наносить маркировку на обоих днищах.

ШзменевИРяИфТа ~  " °  2*30 и 0 соотвстствии с рабочими чертежами.(Измененная редакция, Изм. Л* 1—3),
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бЛа. Транспортная маркировка должна соответствовать ГОСТ 14192 
(Введен дополнительно, Изм. JNV 2).

™ Ш  Запасные деталм (пробки воздушной горловины с кольцами и цепочками колпаки rnum 
ки, фланцы, стяжные обручи с тягами, бол™, прокладки, гайки)
деревянные ящики по ГОСТ 18573 массой брутто не более 50 кг. должны оьггь Упакованы в

По согласованию с потребителем допускается упаковывать запасные части в Taov лпугик пип™ 
при условии обеспечения сохранности. РУ другнх вкяов

срслс™ в соотв~  с пр~

a J S S S S S S  Z S S f i S ? "  ‘  3аПаСНЫМИ Дт;1ЯМИ применяться ясски й

J S S i r " ” "  проволокой, стальными или синтетическими лентами в

Масса брутто пакета не должна превышать 1 т.
6.2, 6.3. (Измененная редакция, Изм. №  1—3).
6.4. (Исключен, Изм. Xz 2).

на HO.™5C T l : Z : o ' ^ e ^ 0n o T < S 0f o ? r ,lHM ДОЖУМеНтаЦШ'  * ™  6ь™  * » — •
г о с т и т е КаСТСЯ упаКОВЬ1ВЭТЬ яокументацшо в пакеты из упаковочной двухслойной бумаги по 

(Измененная редакция, Изм. Xz I).

вяожеие вД̂ ~ аДОЛЖНа Прикр' пле" а к »“ *  пломбирования олной из бочек или
6.7. Бочки должны храниться комплектно с закрытыми горловинами.
6.8. Условия хранения — 6 по ГОСТ 15150; допускается хранение в условиях 9 по ГОСТ 15150 

на открытых площадках с твердым грунтом и уклоном для стока воды.
Бочки устанавливают вертикально штабелями высотой не более 8 м.

ЯРУСа ЛОЛЗСНЫ бьпъ У л о в л е н ы  на деревянные подкладки. Между ярусами также должны быть установлены прокладки.
(Измененная редакция, Изм. JV? 2).

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

^ ™ , 1! ЭГОТОВ>Г̂ ЛЬ Гараетирувт соответствие бочек требованиям настоящего стандарта при 
соблюдении условий транспортирования, хранения и эксплуатации. ^  Р

Гарантийный срок хранения бочек -  один год со дня изготовления

^  ГОД С М° М" т  ВМЯа » эксплуатацию.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

I. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством химической промышленности СССР 
РАЗРАБОТЧИКИ

Н.С. Фролов, М Л. Михель, Г.А. Линарт, В.Ф. Перешимшна, Г.Г. Карталова 

2' ^ 6 ЛЕЙСГВИЕ П“—  Гоеуларсениого конигега СССР „о

3. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на 
который дана ссылка Номер пункта Обозначение НТД. на 

который дана ссылка Номер пункта

ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
гост
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
гост
ГОСТ
ГОСТ
гост

9.032-74
9.104-79
9.402—S0
82-70
380-94
503-81
1583-93
2246-70
2590-SS
2771-81
2879-83
2930-62
3242-79
3232-74
4366-76
4734-74
5264—80
5632-72
5915-70
5971-73
6009-74
6992-68
7338-90
7871-75

2.32
2.32 
2.28
2.4
2.4
2.4
2.4 
2.14
2.4
2.4
2.4 
6.1
5.4
2.4 
2.33
2.4
1.2, 2.13
2.4 
1.2 
2.29
2.4 
2.32
2.4 
2.11

ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ
гост
гост
гост
гост
гост
гост
гост
гост
гост
гост
ГОСТ
гост
ГОСТ
ГОСТ
ГОСТ

8017-74
8828-89
9109-81
9467-75
9557-87
10299-80
10354-82
11069- 74
11070- 74 
13343-78 
14039-78 
14192-96 
14806-80 
15150-69 
16338-85 
18425-73 
18573-86
19903- 74
19904- 90 
21488-97 
21631-76 
21650-76 
25347-82

2.29
6.5
2.30 
2.14
6.3
1.2
6.5
2.4 
14 
2.11
2.4
6.1, 6.1а 
1.2, 2.10 
6.8 
14 
5.7 
6.2 
14
2.4
2.4 
14
6.3
1.4

5. Ограничение срока действия снято по протоколу Л? 7 
тизации, метрологии и сертификации (ИУС И _95)

б' ,оЙ Ш Ш Е  (ноябРь 2000 г-) с Изменениями №  1, 
1985 г., аиреле 1990 г. (ИУС 6 -8 1 , 1 -8 6 , 7 -9 0 )

—95 Межгосударственного Совета по стандар- 

2, 3, утвержденными в марте 1981 г., октябре
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