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УДК 621.798.144:006.354 Группа Д81

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

БАНКИ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ 
ДЛЯ ХИМИЧЕСКИХ ПРОДУКТОВ ГОСТ

Технические условия
Tins for chemical products 

Specifications
О КП 14 1741,14 1742

6128—81

Срок действия с 01.01.82 
до 01.01.92

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Насюяхций стандарт распространяется на цилиндрические и 
прямоугольные ме*аллические банки, предназначенные для упа­
ковывания и хранения химических продуктов и продуктов нефте­
химической промышленности.

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Банки должны изготовляться следующих типов*
I — банки цилиндрические с продольными фальцовыми или 

сварными и поперечными закатными швами (nepi 1 тип I);
II — банки прямоугольные с продольными фальцовыми или 

сварными и поперечными закатными швами (черт. 1 тип. и);
III —банки цилиндрические закагные широкогорлые со съем­

ной крышкой (черт. 3 тип III).
Допускается изготовлять цельноштампованные банки, при этом 

наружная высота банок должна быть на 3 мм меньше указанной 
в табл. I и 2.

Банки, предназначенные для печатных красок и продукции, не 
содержащей opiанические растворители, допускается из!отовлятъ 
без съемной крышки с закатным верхним дном.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.2. Конструкция элементов крышки банок №20 и ее основные 

размеры должны соотвеюгвовагь черт. 3 и табл 3 Конструкция 
элементов крышек банок № 1 — 19 и их размеры должны соответ­
ствовать чертежам, утвержденным в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. № 2).

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

(6) Издательство стандартов, 1990
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С. 2 ГОСТ 6128—81

Тип Tun И

I
•*=1

i > у

а — сварной шов; б—двойной фальцовый шов, в — одинарный фальцовый ш»

Черт, I

1.3. Вместимость, код ОКП, размеры банок, номер жести для 
банок типа I должны соответствовать указанным в табл. 1, банок 
типа II — в табл 2, типа III — в табл 3.

1.4. Допускается изготовлять банки № 1—7—из жести № 20, 
25, банки №8—10, 18 — из жести №22, 28, банки № 11, 13, 14, 
20 — из жести № 32, банки № 12, 15—17, 19 — из жести № 36.

Цельноштампованные банки должны изготовляйся из жести 
не менее номера, указанного в табл. 1 и 2.

1 5. Допускается изготовлять банки №8—13, 15—17 с диамет­
ром юрловины 80 мм; банку № 15 с диаметром горловины 105 мм;
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ГОСТ 6128——81 с. з

банку № 4 - с  наружной высотой 106 мм, внутренней высотой 
09мм; банку JSfj5 — с наружной высотой 123 -133 мм, внугренней 
высотой 116—126 мм; банку №9 —с наружной высотой 126 мм, 
внутренней высотой 119 мм; банку № 19 - с наружной высотой 
228 мм, внутренней высотой 219 мм.

1.3—1.5. (Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
Тип III

Г „ „

Черт 3 * *

(Измененная редакция, Изм. № I).
* Черт 2 исключен, Иэм №2
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Размеры, мм
Т а б л и ц а  1

МП

Диаметр Высота

Диамеф
горловины

i

Коне
РУКТНВ1Ы11

эдемеii
Номер
жести

Номера
банок

Вместимость,
см3

ши трен
НИИ

".

пару*
нып
\

'род
01КЛ

внут
ренняя

",

нару­
жная
".

Гред
отьл

1 358 14 17422050 73 76 -1 88

'

95 -15 50 33 22

2 498 14 1742 2061 73 76 -1 119 126 -15 50 33 22

3 541 14 1742 2052 100 103 -1,5 69 76 -1 80 33 22

4 840 1417422053 100 10,1 -1.5 107 114 -15 80 33 22

5 1012 14 17422054 100 103 1.5 129 136 -2 80 3,3 22

6 1138 1417422055 100 103 1.5 145 152 -2 80 3,3 22

1 1436 14 1742 100 103 1.5 183 190 -2 80 И
22

8 1750 141742 2057 154 157 -2 94 101 -1,5 105 3,3 id

3 2401 14 1742 154 157 -2 129 136 -2 105 3,3 25

10 3053 141742 Я 154 157 -2 164 171 -2 105 3,3 25

11 3980 14 1742 2000 187 190 -2 145 152 -2 105 42 28

12 4135 14 17422061 224 228 -2 105 114 -2 140 1,2 32

13 4908 14 17422062 187 190 -2 181 190 -2 105 4.2 28

14 5189 14 1742 215 218 -2 143 152 А 80 4,2 28

15 7129 14 1742 2004 224 228 -3 181 190 J)и но 42 32

16 8625 14 17422065 224 228 -3 219 228 А 140 42 32

17 9374 14 1742 221 228 -3 238 247 А 140 42 32

19 8563 141742 2083 215 218 -2 236 245 2 но 42 32

(Измененная редакция, Изм.№2),
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Размеры, мм
Т а б л и ц а  2

Номер
банки

Вместимость,
см5 Код ОКП

Длина (пред откл 
“1)

Ширина (пред 
откл -1)

Высота (пред, 
откл -1)

Диаметр
горловины

Конструк­
тивный 

элемент k
Номер
жестивнутрен

няя
наруж­

ная
внут­

ренняя
нар\-
жная

внут
ренняя

наруж
ная

18 1635 14 1741 1030 113 не 75 78 193 205 50 3,3 25

Т а б л и ц а  3
Размеры, м м

Номер
банки

Вмести
ыость,

см'
Код ОКИ

Диаметр Высота Диаметр крышки ,*&ц5-
8*5

ftjj
0
£!

Номер
жестивнутрен 

ниц DB

наружный

Пред
откл

внутрен­
няя Яв

наружная Рред
откл 1 ii

«1 ft

20 5624 14 1742 2684 215 224 218 -3 165 163 -3 211 216 4,2 28

(Измененная редакция, Изм.М1,2).
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С. 6 ГОСТ 6128—81

1.6. Размещение банок в ящиках приведено в рекомендуемом 
приложении.

1.7. Рекомендуемые размеры листа жести для изгоговления 
банок приведены в приложении 2.

(Введен дополнительно, Изм. № 2).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Банки должны изготовляться в соответствии с требовани­
ями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным 
в установленном порядке.

2.2. Банки и крышки должны изготовляться из жести, указан­
ной в табл. 4.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
Т а б л и ц а  4

Материал Деталь банки * 1 2

Черная литографированная жесгь по 
нормативно-технической документации 

Белая литографированная жесть по 
нормативно-технической документации 

Хромированная литографированная 
жесть по нормативно-технической доку­
ментации

Черная лакированная жесть по норма­
тивно-технической документации

Белая жесть по ГОСТ 13345—85 со 
степенями твердости Аь А2, В, С

Хромированная жесть по норма!ивно- 
технической документации

П р и м е ч а н и я
1. До 01.01.92 допускается изготовление банок и крышек из черной жести по 

ГОСТ 13345—85, марки ЧЖК со степенями твердости Аь А2, В, С, корпуса банок 
из черной лакированной жести по ТУ 14—1 —1323—75 и ТУ 6—10 — II36 — 88.

2. До 01.01.92 допускается изготовление банок и крышек из черной жести 
марки ЧЖР со степенями твердости Аь В, С по ГОСТ 13345—85 для пасто­
образных продуктов при изготовлении на механизированных линиях.

(Измененная редакция, Изм. № 3, 4)
2.3. Допускается изготовлять детали банок из  жести разных 

марок по п. 2.2.
2.4. (Исключен. Изм, JV6 3).
2.5. Банки должны изготовляться с одним продольным сварным 

или фальцовым швом.
Сварной шов должен быть выполнен внахлестку электрической 

контактной шовной сваркой (черт. 1а, За).
Фальцовый шов должен быть двойной и выполнен в замок 

внутрь банки (черт. 16, 36).

Корпус, дно, кольцо, крышка 

Корпус, дно, кольцо, крышка 

Корпус, дно, кольцо, крышка

Дно, кольцо, крышка 

Дно, кольцо, крышка, корпус 

Дно, кольцо, крышка, корпус
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ГОСТ 6128—81 С. 7

До 01.01.92 допускается изготовление банок с одинарным фаль- 
довым швом, выполненным в '-«амок внутрь банки (черт. 1в, Зв).

Банки с наружным диаметром 228 мм должны изготовляться то* 
лько со сварным продольным швом.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
2.6. Продольные фальцовые и поперечные закатные швы долж­

ны быть герметичными.
Банки должны выдерживать в зависимости от вида упаковывае­

мой продукции внутреннее избыточное давление 20 кПа (0,2 кг/см2) 
для лакокрасочных и других материалов, относящихся к группам 
упаковки 2 и 3 по ГОСТ 19433—81.

Для материалов, относящихся к группе упаковки 1 по ГОСТ 
19433—81 банки должны выдерживать внутреннее избыточное дав­
ление 30 кПа (0,3 кг/см2).

(Измененная редакция, Изм, № 2)*
2.7. Сварные швы не должны иметь прожогов металла или не- 

проваренных участков.
2.8. Одинарный шов, место углошва двойного шва и закатные 

швы должны быть промазаны карбоксиметилцеллюлозой по нор­
мативно-технической документации жидким натриевым стеклом по 
ГОСТ 13078—81 или другими уплотнителями, не вступающими в 
реакцию с упакованным продуктом.

Допускается пропаивать швы припоем по ГОСТ 21931—76.
2.9. Дно и кольцо банки, в зависимости от размеров, формы, 

толщины жести и вместимости банок, для обеспечения жесткости 
банки должны иметь рельефы.

Форму и количество рельефов указывают в рабочих чертежах, 
утвержденных в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.10. Отбортовка горловины должна выполняться внутрь бан­

ки. Отбортованные края должны быть одинаковой ширины и не 
должны иметь трещин и вмятин.

2.11. Крышки банок должны быть подвитыми, плотно встав­
ляться в горловину.

При запаивании крышки припоем в банках, предназначенных 
для упаковывания химической и нефтехимической продукции, не 
применяемой в быту, допускается по согласованию с потребителем 
изготовлять крышки без подвивки.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
2.12. Наружная поверхность банок из черной жести должна 

быть покрыта лаком, краской или другими лакокрасочными мате­
риалами, защищающими мемадл от корроши. Защитное покрытие 
должно быть сплошным, ровным.

По согласованию с потребителем допускается взамен окраски 
наружной поверхности банок производить пассивацию жести.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
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С. 8 ГОСТ 6128—81

2.13. Поверхности банок должны быть гладкими без вмятин 
и выпуклостей.

На наружной поверхности закатного шва допускается незна­
чительное нарушение защитного покрытия, неглубокие царапины.

Допускаются отдельные незначительные вмятины на обечай­
ке, не нарущающие герметичности банок.

2.14. Банки должны поставляться в комплекте с крышками.
2.15. Банки должны выдерживать нагрузку на сжатие в осевом 

направлении не менее 200 кгс.
(Введен дополнительно, Изм. № 1).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Банки предъявляют к приемке партиями. Партией считают 
количество банок одного типа, размера, способа изготовления, из­
готовленных из одного материала и оформленное одним докумен­
том о качестве, содержащим;

наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный 
знак;

наименование изделий, номер жести;
дату изготовления;
результаты испытаний;
материал промазки швов;
обозначение настоящего стандарта.
3.2. Для проверки соответствия банок требованиям настоящего 

стандарта проводят приемо-сдаточные и периодические испытания.
3.3. При приемо-сдаючных испытаниях контролируют внешний 

вид, размер, качество поверхности банок, качество швов и покры­
тий, герметичное ib швов.

3.4. Для контроля качества банок от партии отбирают 1 %, но 
не менее 50 шт.

Если при приемо-сдаточном контроле будут обнаружены банки, 
не соответствующие требованиям настоящего стандарта хотя бы 
по одному из показателей, проводят повторный контроль на удвоен­
ной выборке, взятой от той же партии.

Если при повторном контроле будут обнаружены банки, не со­
ответствующие требованиям настоящего стандарта хотя бы по одно­
му из показателей, партию считают нс соответствующей требова­
ниям стандарта.

3.5. Периодические испытания проводят на сжатие не реже 
одного раза в шесть месяцев.

Для испытаний отбирают 10 банок за период между испытани­
ями от партий, прошедших приемо-сдаточный контроль.
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ГОСТ 6128—81 С. 9

Результаты периодических испытаний оформляют протоколом 
[ГОСТ 15.001-73).

Разд. 3 (Измененная редакция, Изм. № 1 , 2 )

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Внешний вид, качество поверхности швов и покрытий про­
веряют визуально.

4.2. Размеры банок и крышек проверяют универсальным изме- 
ри 1вльным инструментом по ГОСТ 166—80 или специальными 
шаблонами с погрешностью не более 0,1 мм.

4 3. Герметичность швов проверяют на воздушном, воздушно­
водяном тестере или на автома i ических усшновках под давлени 
ем 20 кПа (0,2 кг/см2) или 30 кПа (0,3 кг/см2) в соответствии с 
п. 2 6 в течение 10—15 с.

При испытании на воздушно-водяном тестере банку зажимают 
между двумя фланцами. С открытой стороны банки фланец дол­
жен иметь уплотнительную прокладку, герметизирующую внутрен­
нюю полость банки и штуцер, соединяющий э\у  полость с компрес­
сором через гибкий шланг; далее банку опускают в водяную ванну 
так, чтобы вода полностью покрывала ее, и подают воздух. Если 
банка не герметична, то в местах нарушения появляются пузырьки 
выходящего воздуха.

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) .
4.4 Контроль механической прочности банок на сжатие прово­

дят на прессе, обеспечивающем измерение усилий с погрешностью 
не более ±2  % от измеряемой величины. Банки устанавливают вер­
тикально между плитами пресса и сжимают со скоростью не более 
80 мм/мин до тех пор, пока нагрузка не достигнет величины, рав 
ной 200 кгс.

Допускается для определения нормы прочности на сжатие на 
банки, заполненные водой в направлении оси банки, устанавливать 
груз массой равной 200 кгс и выдерживать в течение 1 ч.

У банок не должна быть нарушена герметичность, контролиру­
емая по отсутствию течи.

(Введен дополнительно, Изм. № 1).

5. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На дне банки должны быть выштампованы наименова­
ние предприятия-изготовителя, его товарный знак, номер банки и 
помер жести.

Допускается выштамповывать маркировочные данные на коль­
це.
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С. 10 ГОСТ 6128—81

Для банок, из1 отовленных из литографированной жести, допуска­
ется наносить маркировку на обечайку.

Допускается наносить маркировку несмываемой краской штем­
пелеванием или окраской по трафарету, а также на этикетку, нак­
леиваемую на обечайку.

Допускается не наносить маркировку на банки, применяемые 
непосредственно на предприятии-изгоговителе.

5 2 Банки формируют в пакеты на поддонах по ГОСТ 9078—84 
или ГОСТ 9557—87, а также упаковывают в кассеты.

Крышки упаковывают в деревянные ящики по ГОСТ 18573—86 
или ящики из гофрированного картона по ГОСТ 13841—79.

К пакетам или кассетам с банками должны быть прикреплены 
ярлыки с указанием:

наименования предггриятпя-изгоюви(еля и его товарного зна­
ка,

наименования изделия;
количества изделий в пакете или кассете;
обозначения настоящего стандарта.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
5.3. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192—77.
5.4. Банки и крышки транспортируют всеми видами транспорта* 

в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами пере­
возок, действующими па каждом виде транспорта. Транспортиро­
вание банок пакетами -- с основными параметрами и размера­
ми по ГОСТ 24597—81.

Транспортирование банок железнодорожным транспортом про­
водят только повагонными отправками.

5 5. Банки и крышки должны храниться на складах по услови­
ям хранения 3 по ГОСТ 15150—69.

Допускается хранить банки и крышки по условиям хранения 4 
ГОСТ 15150—69.

При хранении под навесом пакеты или кассеты с банками и 
яшики с крышками укладывают на деревянные прокладки высотой 
не менее 100 мм.

5 4, 5 5 (Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
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ГОСТ 6128—81 С. 11

ПРИЛОЖЕНИЕ I
Рекомендуемое

РАЗМЕРЫ ЯЩИКОВ, РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ДЛЯ БАНОК С ПРОДУКЦИЕЙ

Размер ящиков, 
мм

380X380X126

380X380X152

380X380X171

380X380X190

380X380X217

380X380X228
570X380X190

570X380X228

570X380X253

413X317X142
413X317X162

I 1о\’С р
Размеще ПИС б ШОК R

В се! о Неполон сие
банок но длине ПО МП рппо1,0 высоте бапу к б а о к w я щи Ко

2 5 5 1 23 Рядовое,
4 4 3 1 12 шахматное
5 4 3 1 12 Шахматное;
9 2 3 1 5 шахматное,
3 4 3 2 24 шахматное;
Ъ 4 ъ V2, таггп'й-атнтл;;

И 2 2 1 4 рядовое;
14 1 1 1 2 шахматное
10 2 * 1 5 Шахма I шх\
20 1 1 1 о шахма гное

1 5 5 2 20 Рядовое,
7 4 3 1 12 шахмат ное

13 2 2 1 4 рядовое
8 2 3 2 U) Шахмат ное,

18 3 4 1 Г2 рядовое
4 4 3 2 24 Шахматное

15 2 1 1 3 Шахматное
12 2 1 2 6 Шахматное,
16 2 1 1 3 шахматное
17 2 1 1 3 Шахма гное;
19 2 1 1 3 шахматное
5 4 3 1 12 Рядовое
3 ! 4 3 1 12 Рядовое,
6 4 3 1 12 рядовое

{Измененная редакция, Изм. 1).

https://minable.ru/gosty



С. 12 ГОСТ 6128—81

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

Размер листа, мм (ширина'ч'длнна) Номер банок

712X512 6
12
16
37
18

712X724 1
3
6
8
9

10
19

712X820 11
13
15
16
17

712X910 2
4
5
7

12
14
18

836X716 20

(Введен дополнительно, Иэм. № 2)
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ГОСТ 6128—81 С. 13

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН Министерством химической промышленности 

ИСПОЛНИТЕЛИ

Манеров В. Б., Соболев Ю. Б., Новожилов Н. П., Ябло­
ков В. П., Кузьмичева А. Г.

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПОСТАНОВЛЕНИ­
ЕМ Государственного комитета СССР по стандартам от 20 ап­
реля 1981 г. № 2038

3. Стандарт соответствует СТ СЭВ 261—76 в части наружных раз­
меров цилиндрических банок.

4. ВЗАМЕН ГОСТ 6128—75.

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

Обояначение НТЛ, пз ко юры» д*ша 
( сы п к а Номер пункта

ГОСТ 15.001—73 3 5
ГОСТ 166—80 42
ГОСТ 9078—84 5 2
ГОСТ 9557 -87 52
ГОСТ 13078-81 28
ГОСТ 13345 85 2.2
ГОСТ 13841 -79 5 2
ГОСТ 14192 -77 5 3
ГОСТ 15150 -69 3 5
ГОСТ 18573 78 5 2
ГОСТ 19433—88 26
ГОСТ 21931—76 28
ГОСТ 24597—81 5 4

6. Срок действия продлен до 01.01.92 Постановлением Госстандар­
та СССР от 25.11.85 №3705

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (июнь 1989 г.) с Изменениями № 1 , 2 ,  3, 4, ут­
вержденными в ноябре 1985 г., в ноябре 1987 г., декабре 1988 г., 
феврале 1989 г.

(ИУС 2—86. я—88, 12—88, 5—89)
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Изменение № 5 ГОСТ 6128—81 Банки металлические для химических продуктов. 
Технические условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Комитета стандартизации н 
метрологии СССР от 11.11.91 № 1715

Дата введения 01.05 92

Вводную часть дополнить абзацем; «Требования пп. 1.1—1.3, 2.1, 2.2—2 8, 
2.10—2.15, разд. 3, 4, 5 настоящего стандарта являются обязательными, другие 
требования — рекомендуемыми».

Пункт 1.1. Чертеж 1а. Заменить значение: 5—7 на 1,5—7;
чертеж За, Заменить значение: 6—7 на 1,5—7.
Пункт 1.3. Первый абзац изложить в новой редакции: «Код ОКП, размеры 

банок типа I должны соответствовать указанным в табд. 1, типа II — в табл. 2, 
типа III — в табл. 3.

Значения вместимости и размеры конструктивного элемента являются спра­
вочными, номер жести — рекомендуемый.

Цельноштампованные банки рекомендуется изготовлять из жести не ниже 
номера 22»;

таблицы 1—3. Заменить наименование графы: «Номер жести» на «Номер 
жести рекомендуемый»;

таблица 1. Головка. Наименование графы после слова «элемент» дополнить 
обозначением: Н\

графа «Вместимость, см3». Заменить значения; 498 на 497; 840 на 839; 5189 
на 5188;

графа «Высота внутренняя Ив», Для банки Кя 1] заменить значение: 145 
на 143;

графу «Номер жести рекомендуемый» для банок № 1—10 изложить в новой 
редакции:

Номер ба юк Номер жйстн рекомен­
дуемый

1 20
2 20
3 20, 22
4 20, 22
5 20, 22
6 20, 22
7 20, 22
8 22, 25
9 22, 25

10 22, 25

таблица 2. Графа «Вместимость, см3». Заменить значение: 1635 на 1678; 
графа «Высота (пред откл. —1) внутренняя», Заменить значение; 193 на

198;
графа «Номер жести рекомендуемый». Заменить значение: 25 на 22, 25; 
таблица 3. Графа «Вместимость, см*». Заменить значение: 5624 на 5588; 
графа «Высота внутренняя Нц ». Заменить значение: 155 на 154.
Пункты 1 4, 1 7 исключить.
Пункт 1,5 после слов «высотой 119 мм» дополнить словами; «банку № 14— 

с наружной высотой 164 мм, внутренней высотой 155 мм»,
(Продолжение см, с. 124)

123
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Пункты 2 2, 2 5 изложить в новой редакции: «2 2, Банки (корпус, дно, коль­
цо, крышка) изготовляют из жести, указанной в табл 4, со степенями твердос­
ти А1, А2, В по ГОСТ 13345—85,

Т а б л и ц а  4

(Продолжение изменения к ГОСТ 6128—81)

Вид жести Марка жести

Белая по ГОСТ 13345—85 гжк, эжк
Черная литографированная по ТУ 6—10—1135—88 чжк
Белая литографированная по ТУ 8—10 —1135—88 
Хромированная литографированная по ТУ 6—10—

гжк, эжк

— 1135—88
Черная лакированная по ТУ 6—10—1136—88, ТУ

хлжк, хжк

14—1 —1323—75 чжк
Хромированная по ТУ 14—1—4756—89 хлжк, хжк

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается при изготовлении банок и крышек на механизированных ли* 

ниях под пастообразные продукты применять литографированную и лакирован­
ную жесть марки ЧЖР со степенями твердости Al, А2, В по ГОСТ 13345—85.

2. До допускается изготовление банок и крышек из черной жести
марки ЧЖК со степенями твердости Al, А2, В по ГОСТ 13345—85 и для банок 
и крышек под пастообразные продукты при изготовлении на механизированных 
линиях из черной жести марки ЧЖР со степенями твердости Al, А2, В по ГОСТ 
13345-85

2 5 Банки должны изготовляться с одним продольным сварным или фаль- 
цовым швом

Сварной шов должен быть выполнен внахлестку электрической контактной 
шовной сваркой (черт. 1а, За) или другими способами сварки, обеспечивающими 
герметичность банки.

Фальцовый шов должен быть двойной или одинарный и выполнен в замок 
внутрь банки (черт. 16, в; 36, в),

Банки с наружным диаметром 228 мм изготовляют только со сварным про­
дольным швом.

Изготовление банок с одинарным фальцовым швом для материалов относя­
щихся к группе 1 (высокая степень опасности) по ГОСТ 19433—88, не допуска­
ется, а для материалов, относящихся к группам 2 и 3 (средняя и шикая степе­
ни опасности) по ГОСТ 19433—88, допускается до 01.01 98»,

Пункт 2 б Первый абзац. Заменить слово* «фальцовые» на «фальцовые, 
сварные»;

второй абзац изложить в новой редакции; «Банки должны выдерживать 
внутреннее избыточное давление 20 кПа (0,2 кгс/см2)»;

заменить ссылку; ГОСТ 19433—81 на ГОСТ 19433—88
Пункт 2 8. Заменить слова: «карбоксиметилцеллюлозой по нормативно тех­

нической документации» на «натрий-карбоксиметилцеллюлозой по ОСТ 8—05— 
—386—80, пастой уплотнительной латексной «Севастополь» по ТУ 38 106224— 
—85».

Пункты 2.15, 4 4. Заменять значение: 200 кгс на 200 кгс (I960 Н),
Пункт 3 3. Исключить слово: «размер».
Пункт 3.5 изложить в новой редакции; «3-5. При периодических испытаниях 

контролируют размеры банок и проводят испытание банок на сжатие не реже 
раза в шесть месяцев,

(Продолжение см. с. 128)

J24
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Контроль размеров банок осуществляют в соответствии с п, 3.4 настоящего 
стандарта.

Для испытаний на сжатие от партии отбирают 10 банок., прошедших при­
емосдаточный контроль.

При получении неудовлетворительных результатов периодические испытания 
переводят в приемосдаточные до получения положительных результатов на трех 
партиях подряд.

(Продолжение см. с. 126)

(Продолжение изменения к ГОСТ 6128—81)
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Результаты периодических испытаний оформляют протоколом».
Пункт 4.2. Заменить ссылку: ГОСТ 166—80 на ГОСТ 166—89.
Пункт 5.1. Последний абзац изложить в новой редакции: «Допускается не 

наносить маркировку на банки, применяемые для упаковывания продукции не­
посредственно на предприятии-изготовителе банок».

Пункт 5.4. Заменить слова: «с основными параметрами и размерами по 
ГОСТ 24597—81» на «по ГОСТ 26663—85»,

(ИУС № 2 1992 г.)

(Продолжение изменения к ГОСТ 6128—81)
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Изменение № 6 ГОСТ 6128^81 Банки металлические для химических про­
дуктов. Технические условия
Принято Межгосударственным Советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол № 12 от 21.11.97)
Зарегистрировано Техническим секретариатом МГС № 2688

За принятие изменения проголосовали:

Наименование государства

Азербайджанская Республика 
Республика Армения 
Республика Беларусь 
Грузия
Республика Казахстан 
Киргизская Республика 
Республика Молдова 
Российская Федерация 
Республика Таджикистан 
Туркменистан

Республика Узбекистан 
Украина

Наименование национального 
органа стандартизации

Азгосстандарт 
Армгосстандарт 
Госстандарт Беларуси 
Грузстандарт
Госстандарт Республики Казахстан
Киргизстандарт
Молдовастандарт
Госстандарт России
Таджикгосстандарт
Главная государственная инспекция
Туркменистана
Узгосстандарт
Госстандарт Украины

Вводная часть. Второй абзац изложить в новой редакции: «Обязатель­
ные требования к качеству банок изложены в пп. 2.6, 2.11, 2.15».

Пункт 1.1. Второй абзац после слов «(черт. 1 тип I)» дополнить словами: 
«код ОКП 14 1742»;

третий абзац после слов «(черт. 1 тип II)» дополнить словами: «код 
ОКП 14 1741»;

четвертый абзац после слов «(черт. 3 тип III)» дополнить словами: «код 
ОКП 14 1742».

Пункт 1.2. Заменить слова: «банок № 1 — 19» на «банок № 1 — 19, 21 
и 22».

Пункт 1.3. Исключить слова: «Код ОКП»;
таблицы 1, 2, 3. Исключить графу: «Код ОКП» и относящиеся к ней 

показатели;
таблицу 1 дополнить номерами банок 21 и 22, соответствующими по­

казателями и примечанием:

(Продолжение см. с. 40)

39
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(Продолжение изменения № 6 к ГОСТ 6128—81)

Т а б л и ц а  1

Диаметр Высота
Диа- 
метр 

горло­
ви­
ны d

Конст- Номер
Номе­

ра
банок

Вме
сти-

мость,
см1

внут­
рен­
ним
Dв

на
руж
ный
Dн

Пред
откл

внут­
рен­
няя

на­
руж­
ная

Пред
откл

рук- 
тив- 
ныи 
эле­

мент h

жести
реко­
мен­

дуемый

21 259 100 103 -1,5 33 40 -1 80 3,3 20, 22
22 337 100 103 -1,5 43 50 -1 80 3,3 20, 22

П р и м е ч а н и е  Допускается изготовлять банки № 5 и 9 с предель­
ным отклонением по высоте ±2

Пункт 2 2 Таблицу 4 изложить в новой редакции
Т а б л и ц а  4

Вид жести Марка жести

Белая по ГОСТ 13345-85 гжк, эжк
Черная литографированная по нормативной доку­

ментации
чжк

Белая литографированная по нормативной докумен­
тации

гжк, эжк
Хромированная литографированная по нормативной 

документации
хлжк, хжк

Черная лакированная по нормативной документа­
ции

чжк
Хромированная по нормативной документации 

примечание 2 Исключить слова «До010198»

хлжк, хжк

Пункт 2 5 Последний абзац Исключить слова «а для материалов, от­
носящихся к группам 2 и 3 (средняя и низкая степени опасности) по 
ГОСТ 19433—88, допускается до 01 01 98»

Пункт 2 8 Заменить ссылку «по ОСТ 6—05—386—80» на «по норма­
тивной документации»

Пункт 4 4 Последний абзац изложить в новой редакции 
«При испытаниях прочности банок на сжатие, проводимых на прессе 

и под грузом, не должна быть нарушена герметичность банок, контроли­
руемая по отсутствию течи»

Пункт 5 2 Заменить ссылки ГОСТ 18573—79 на ГОСТ 18573—86, ГОСТ 
13841-79 на ГОСТ 13841-95

Раздел 5 дополнить пунктом — 5 6
«5 6 Требования безопасности при формировании и расформировании 

пакетов или кассет с банками, погрузочно-разгрузочных и складских ра­
ботах должны выполняться в соответствии с требованиями ГОСТ 12 3 009— 
76 и ГОСТ 12 3 020—80» (ИУС j\fo ю 1998 г )
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