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Настоящий стандарт распространяется на проклеенные виды бумаги.
Метод основан на нанесении рейсфедерами на поверхность бумаги штрихов чернилами и 

определении максимальной ширины штриха, не расплывающегося и не проходящего на обратную 
сторону.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).

I. ОТБОР ПРОБ

1. Образцы бумаги для испытания должны быть отобраны и подготовлены по ГОСТ N047 и 
ГОСТ 13523.

От листов пробы отбирают пять листов и из них вырезают образны для испытания размером 
(200±0,5) х (25010.5) мм; большая сторона соответствует поперечному направлению. На каждом 
образце отмечают верхнюю и сеточную стороны.

К поверхности образцов нельзя прикасаться руками.
(Измененная редакция, Изм. №  I, 2).

II. АППАРАТУРА, МАТЕРИАЛЫ, РЕАКТИВЫ

2. (Исключен, Изм. №  1).
3. Для определения степени проклейки бумаги применяют прибор, указанный на чертеже по 

ТУ 13-7310031—33, измерительную лупу с ценой деления 0.1 мм по ГОСТ 25706. щупы по 
ТУ 2 -034-225 , набор № 4.

Чернила для испытания бумаги по ТУ 6—15—643.
(Измененная редакция, Изм. №  I, 3).

III. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

4а. Образцы перед испытанием кондиционируют по ГОСТ 13523 при относительной влажнос
ти воздуха, температуре и продолжительности, указанных в нормативно-технической документации 
на продукцию.

(Введем дополнительно, Изм. №  1).
4. В зависимости от степени проклейки испытуемой бумаги установка зазора одного из 

рейсфедеров сначала производится в соответствии с нормой, указанной в стандарте на продукцию, 
а затем на 0.2 и 0.4 мм меньше или больше нормы.

5. Установку зазора рейсфедера производят при помощи щупов. Ширину зазора контролируют 
измерительной лупой с точностью до 0.1 мм. при этом рейсфедеры ставят горизонтазьно.

После этого наносят рейсфедерами штрихи чернил на бумагу со степенью проклейки не менее
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I — стекло; 2  — рамка; 3  — рейсфедеры: ^ — ползунки: 5  — малик. 6  — рычажок: 7  — шайба:
8  — рамка с  пружинами; 9 — ручка: / 0 — арретир; II  — шестеренка

2,0 мм, которые сразу осушают промокательной бумагой и ширину штрихов измеряют с погреш
ностью ±0,1 мм.

4. 5. (Измененная редакция, Изм. № 2).

IV. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

6. Испытуемый лист бумаги кладут на стекло под рамку прибора. Штрихи наносят как на 
лицевую, так и сеточную сторону каждого листа под утлом (45±2)' к машинному направлению 
бумаги.

Рейсфедеры наполняют чернилами на высоту около 10 мм. плавно опускают на испытуемый 
образец бумаги и горизонтальным движением каретки по рамке проводят штрихи со скоростью 
приблизительно равной 80—100 мм/с.

Степень проклейки бумаги оценивают после окончательного высыхания чернил — не менее 
чем через 2 ч после нанесения штрихов. При этом концы штрихов по 10 мм с каждой стороны не 
учитываются.

(Измененная редакция, Изм. №  I, 2).

V. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

7. За результат отдельного определения принимают максимальную ширину чернильного 
штриха, выраженную в мм. не прошедшего на обратную сторону листа бумаги и не расплывающегося 
на ее поверхности.

За окончательный результат испытания принимают среднее арифметическое десяти определе
ний.

Результаты испытания округляют до 0,2 мм.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
8—12. (Исключены, Изм. № I).
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