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Срок действия с 01.01.7o 
до 01.01.93

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на бумагу для гофри
рования и устанавливает метод определения сопротивления плос
костному сжатию гофрированного образца (СМТ), приготовлен
ного лабораторным способом

Сущность метода заключается в измерении разрушающего 
усилия при сжатии, направленного перпендикулярно плоскости 
гофрированного образца бумаги

Сопротивление плоскостному сжатию характеризуется следую
щими величинами;

СМТзо — показатель сопротив тения плоскостному сжатию, ес 
ли гофрированные образцы перед испытанием кондиционируются 
в течение 30 мин;

СМТо — показатель сопротивления плоскостному сжатию, ес
ли гофрированные образцы перед испытанием не кондициониру
ются.

1. ОТБОР ПРОБ

1 1. Отбор проб — по ГОСТ 8047—78.
1-2. Из листов пробы произвольно отбирают 10 листов для ис-
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питания, от каждого из которых вырезают по одному образцу ши
риной (12,7^0,1) мм или (15,0±0,1) мм и длиной 150—160 мм. 
Длинные стороны должны соответствовать машинному направле
нию бумаги. Обрез кромок должен быть параллельным и без пов
реждений. Допускаемое отклонение от параллельности не должно 
превышать 0,2 мм. На поверхности полосок не допускается нали
чие морщин, складок и других дефектов, которые могут повлиять 
на результат испытаний.

(Измененная редакция, Изм. № 1),

2. АППАРАТУРА И МАТЕРИАЛЫ

2.1. Для проведения испытаний должны применяться следую
щие аппаратура и материалы:

2.1.1. Машина для испытания на сжатие, состоящая из двух 
сжимающих плит'и силоизмерительного устройства. Машина дол
жна отвечать следующим требованиям:

рабочие поверхности плит должны быть плоскими и парал
лельными друг другу. Отклонение от параллельности не должно 
превышать 0,05 мм на длине 100 мм;

размеры плит должны быть не менее 100ХЮ0 мм, высота ра
бочего пространства должна быть не менее 50 мм;

одна из плит при испытании должна перемещаться в направ
лении, перпендикулярном рабочим плоскостям плит, со скоростью 
(12,5±2,5) мм/мин;

поперечное смещение плит относительно друг друга при испы
тании не должно превышать 0,05 мм;

приведенная погрешность измерения сжимающего усилия во 
всех диапазонах измерения не должна превышать Jrl%  от верх
него предела соответствующего диапазона.

Диапазон измерения должен находиться в пределах от 20 до 
80% шкалы прибора.

2.1.2. Машина лабораторная для гофрирования образцов, со
стоящая из двух нагреваемых и вращающихся зубчатых дисков, 
находящихся в зацеплении.

Основные параметры машины указаны в таблице, а профиль 
зубьеЪ дисков — на черт. ].

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.1.3. Зубчатая рейка и гребенка, предназначенные для прик

леивания липкой ленты к гофрированному образцу.
Зубчатая рейка должна иметь 9 зубьев высотой (4,75±0,05) мм 

и шагом между ними (8,50±0,05) мм и 10 впадин. Ширина рей
ки не менее 19 мм.

Гребенка должна иметь 10 зубьев. Форма зубьев и шаг между 
ними должны соответствовать размерам зубьев рейки. Высота 
зубьев гребенки (2,4±0,1) мм.
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2.1.4. Лента склеивающая двусторонняя марки ЛСД-19 по нор
мативно-технической документации, клеющая способность которой 
должна быть такой, чтобы вершины гофров после приклеивания 
не отрывались и не сдвигались по поверхности ленты.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.1.5. Шкурка шлифовальная бумажная по ГОСТ 6456—82.
2.1.6. Нож для нарезания образцов, обеспечивающий требова

ния п. 1.2.
Разд. 2. (Измененная редакция, Изм. № 1).

Значение параметров при ширине 
образцов, мм

Наименование параметра

12,7±0,1 15,0±0,1

1. Число зубьев дисков, шт. 84 84

2. Наружный диаметр дисков, мм 228,5±0,5 228,5±0,5

3 Ширина зубьев, мм 16±0,2 20±0,2

4 Высота зубьев, мм 4,75±0,02 4,75±0,02

5 Сила сжатия между дисками без 
нагрева, Н (кге)

+1+1 
о

 о
°

 W 118±10
(12±1)

6. Частота вращения дисков, с_! 0,075±0,016 0,075±0,016

7. Температура нагрева дисков, °С 177±5 177 ± 5

3. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

3.1. Образцы бумаги перед гофрированием кондиционируют по 
ГОСТ 13523—78 при относительной влажности воздуха, темпера
туре и продолжительности, указанных в стандарте на продукцию.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.2. Полоски бумаги гофрируют на лабораторной гофрироваль

ной машине при температуре (177±5)°С.
3.3. Гофрированный образец укладывают на зубчатую рейку 

н гребенкой прижимают так, чтобы зубья гребенки входили во 
впадины зубчатой рейки. Затем вершины гофров закрепляют лип
кой лентой длиной около 130 мм, гребенку осторожно выводят в 
сторону и извлекают образец из рейки за концы ленты.

Образец для испытания должен иметь десять гофров и один
надцать линий склепки липкой лентой.

3.4. Для определения показателя СМТзо гофриоованный обра-
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(Измененная редакция, Изм. №2) .
зец перед испытанием кондиционируют в соответствии с п. 3.1 в 
течение 30—90 мин.

3.1—3.4. (Измененная редакция, Изм. № 1).

4. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

4.1. Образец помещают в центре нижней плиты машины на 
шлифовальную шкурку гофрированным слоем к абразиву.

Приведя в движение одну из плит, нагружают образец до раз
рушения и снимают показания прибора.

Черт. 2 Черт. 3

4.1а. Для определения показателя СМТ0 гофрированный обра
зец сразу же после изготовления помещают между плитами ма
шины на сжатие и испытывают в соответствии с п. 4.1. Общее 
время на приклеивание липкой ленты к гофрированному образцу 
до начала испытания не должно превышать 15 с.

(Введен дополнительно, Изм. № 1).
4.2. Учитывают результаты испытаний образцов, гофрирован

ный слой которых раздавлен так, что профиль гофров остается 
симметричным, как показано на черт. 2. Образцы, которые раз
давлены так, как показано на черт. 3, должны быть заменены



ГОСТ 20682—75 С. 5

другими, вырезанными из тех же листов, из которых вырезались 
образцы для испытании-

(Измененная редакция, Изм. № 1).

5. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

5.1. Сопротивление плоскостному сжатию бумаги для гофри
рования СМТзо и СМТо в Н (кгс) вычисляют как среднее ариф
метическое результатов десяти определений. Результаты опреде
лений округляют до 5 Н (0,5 кгс) при сопротивлении плоскостно
му сжатию до 250 Н (25 кгс) и до 10 Н (1,0 кгс) при сопротив
лении плоскостному сжатию свыше 250 Н (25 кгс).

Относительная погрешность результата определения сопротив
ления плоскостному сжатию (СМТ) не должна превышать 
±8%  при доверительной вероятности 0,95.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).



С. 6 ГОСТ 20682—75

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством целлюлозно-бумажной 
промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

Ю. Я. Ходзицкий (руководитель темы), А. Й. Панферова (руководитель те
мы), И. Г. Логвинова, Г. Ф. Максимова

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государ
ственного комитета стандартов Совета Министров СССР от 
24.03.75 № 718

3. Срок первой проверки — 1991 г.
Периодичность проверки — 5 лет

4. Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 3001—81, междуна
родному стандарту ИСО 7263—85

5. ВЗАМЕН ГОСТ 11193—65 в части разд. 3.

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на который дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 6456—82 2.1.5

ГОСТ 13523—78 3.1

7. Срок действия продлен до 01.01.93 Постановлением Госстан
дарта СССР от 19.06.87 № 2179

8. ПЕРЕИЗДАНИЕ (август 1988 г.) с Изменениями HS 1, 2, утверж
денными в мае 1982 г., июне 1987 г. (ИУС 8—82, 10—87).

Редактор Т. В. Смыка 
Технический редактор Э. В. Митяй 

Корректор М. М. Герасименко

Сдано в наб. 06.12 88 Подп. в печ 10 02 89 № 0,5 уел п л 0,5 уел кр - отт. 0,31 уч-изд. л. 
Тираж 6000 Цена 3 коп.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов, 123840, Москва, ГСП, 
Новопресненский пер., д. 3.

Вильнюсская типография Издательства стандартов, ул Даряус и Гирено, 39. Зак. 170,

ГОСТ 20682-75

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294832/4294832834.htm

