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I. Н А ЗН А Ч ЕН И Е

Настоящий стандарт устанавливает метод определении толщи
ны гофрированного картона, предназначенного для изготовления 
.упаковочных коробок и внутренних деталей для них.

Дополнительные требования, отражающие потребности народ
ного хозяйства, выделены курсивом.

2. О БЛ АСТЬ  П Р И М Е Н Е Н И Я

Данный метод применяется ко всем видам гофрированного 
картона.

3. ссылки

ГОСТ 8047 «Бумага и картон. Правила приемки. Отбор проб 
Для определения среднего качества*.

ГОСТ 13523 «Полуфабрикаты волокнистые, бумага и картон, 
«Метод кондиционирования образцов».

4. СУЩ Н О СТЬ  М ЕТО Д А

Метод устанавливает измерение толщины испытуемого образца 
картона при указанном давлении.

Издание официальное
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5. О П Р Е Д Е Л Е Н И Е

Толщина (одного листа гофрированного картона)— расстоя
ние уежду двумя ровными параллельными поверхностями микро
метра (толщиномера), между которыми испытуемый образец под
вергается действию заданного давления.

6. А П П А Р А Т У Р А

Микрометр с круговой шкалой с плоским круговым нижних* 
контактом и цилиндрическим соосным штоком. Площадь их кон
такта составляет (10,0±0.2) см*.

Измеряющие поверхности должны быть параллельны с точ
ностью до одной тысячной размера их диаметра; давление, соз
даваемое контактными поверхностями микрометра, составляет 
(20.0±0.5) кПа.

Прибор должен производить измерение с точностью до 0.05 мм 
(см. приложение).

7. О ТБ О Р  ПРОБ

Отбор проб производят в соответствии с ГОСТ 8047 со следую
щим дополнением:

от листов пробы произвольно отбирают 10 листов для испыта
ния и из каждого вырезают по одному образцу прямоугольной 
формы по п. 8. Большая сторона образца должна быть параллель
на направлению гофров.

8. П О Д ГО ТО В К А  И С П Ы ТУЕ М Ы Х  О БРА ЗЦ О В

Размер проб должен быть таким, чтобы можно было вырезать 
испытуемый образец площадью 500 см1 (200 X  250) мм. На образ
цах не должно быть повреждений, неровностей и, если не огово
рено заинтересованными сторонами, следов машинной перера
ботки.

9. К О Н Д И Ц И О Н И Р О В А Н И Е  О БРА ЗЦ О В

Испытуемые образцы кондиционируют в соответствии с ГОСТ 
13523.

10. М Е Т О Д И К А  П Р О В Е Д Е Н И Я  И СП Ы ТАН И Я

Испытания проводят в стандартной атмосфере в соответствии 
с ГОСТ 13523.

Выполняют два измерения на каждом образце следующим об
разом.
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Помещают испытуемый образец в горизонтальном положении 
между поверхностями прибора, чтобы края испытуемого образца 
находились на расстоянии не менее 50 мм от ближайшей точки на 
окружности нижнего контакта. Медленно (скорость 2— 3 мм/с) и 
аккуратно опускают прижимную ножку на испытуемый образец, 
сводя при этом до минимума возможность пробивания образца; 
следует убедиться в том. что испытуемый образец расположен 
параллельно измеряющим поверхностям микрометра, несмотря на 
перевешивание образца с краев под действием его массы. В мо
мент записи показаний прибора нельзя создавать рукой напря
жение на прибор или испытуемый образец. Показания записыва
ют в момент остановки стрелки.

И . П РО ТО КО Л  И СП Ы ТАН И Я

В протокол испытания должны входить следующие данные:
а) ссылка на настоящий стандарт;
б) дата и место проведения испытания;
в) описание и идентификация испытуемого материала;
г) используемая атмосфера кондиционирования;
д) число измерений (для нужд народного хозяйства — 20 из

мерений) ;
е) стандартное отклонение значения толщины*;
ж) среднее арифметическое значение всех измерений с точ

ностью до 0,05 мм;
з) любые отклонения от данного метода;
и) любая информация, имеющая значение при расшифровке 

результатов испытания; например, имеются ли участки, сдавлен
ные при печати, или со следами машинкой переработки.

За результат испытания принимают среднее арифметическое 
результатов 20 измерений толщины, округленное до 0.05 мм.

* Точность среднего значения (доверительные пределы) при 95%-ной уров
не вероятности приводится для информации.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
Справочное

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  З А М Е Ч А Н И Я  О ТН О СИ ТЕЛ Ь Н О  
И ЗМ Е Р И Т Е Л Ь Н О ГО  П РИ Б О РА

A.I. Диапазон измерения
При определении толщины картона желательно, чтобы диапазон измерения 

микрометра с круговой шкалой был не менее 20 мм.
А.2. Калибрование прибора
Если прибор не пользуется часто, то его калибрование с целью проверки точ

ности и сходимости результатов проводят ежедневно, а проверку параллель
ности и давления прижимной ножки проводят один рзз в месяц.

Прибор корректируют перед последующим испытанием в том случае, если 
он имеет отклонение от допусков.

Проверку проводят я следующем порядке

А.2.1. П л о с к о с т н о с т ь  н о ж к и  к н и ж н е г о  к о н т а к т а
Ножку и нижний контакт аккуратно вытирают к слегка раскрывают так. 

чтобы на яркий свет просматривалась щель. Щель должна быть равномерной 
при осмотре в двух направлениях под прямыми углами.

А.2-2, Д а в л е н и е ,  с о з д а в а е м о е  н о ж к о й

Могут быть использованы любые средства контроля, подходящие для этой 
цели.

А 2.3. С х о д и м о с т ь  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и й  и о п р е д е л е н и е  
п о г р е ш н о с т и  п о к а з а н и й

а) до начала испытания прибор устанавливают на нулевую отметку;
б) используют комплект плоскопзраллсльных концевых мер различной тол

щины. прошедших предварительную проверку:
в) каждый из них вставляют между инжмим контактом и ножкой и запи

сывают соответствующее показание шкалы;
г) прибор проверяют при показаниях 10. 30. 50, 70 и 90% шкалы;
д) проводят не менее пяти измерений при нулевом положении, затем сле

дует не менее чем пять измерений для каждой концевой меры и, наконец, пять 
измерений я нулевом положении;

с) прибор ис следует возвращать на нулевую отметку в течение испытания
Для каждой контрольной то'жи на шкале сходимость измерений представ

ляет собой стандартное отклонение пятя или более взяты* измерений; погрет 
кость, показания представляет собой разность между значениями измерений и 
толщиной плоскопэрзллельной концевой меры.

А  24. П а р а л л с л ьи  о с  т ь н о ж к и  и н и ж и  е г о  к о н т а к т а

а) плоскопаралтельную концевую меру помещают на край у одной стороны 
ножки и по шкзле замечают значение толщины:

б) эту же меру помещают на край противоположной стороны и замечают 
по шкале значение толщины;

в) повторяют процедуру под прямыми углами к первоначальному поло
жению;

г) повторяют процедуру с другими плоскопзрэлле.тънымн концевыми мера
ми при показаниях 10. 30. 50. 70 и 90% шкалы
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Отклонение от параллельности определяют как '/• корня квадратного и» 
суммы квадратов разностей между показаниями у концов двух взаимно пер
пендикулярных диаметров, например

Т  V 4+4 ■
где d% и £f2— разность между измерениями в двух противоположных точках.
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