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ЛЕНТА СТАЛЬНАЯ ХОЛОДНОКАТАНАЯ 
ИЗ НИЗМОУ1ГЛЕЯОДИСГОЙ СТАЛИ

Cold, rolled Low 
Carbon Steel Strip

ГОСТ
503 - 71*

Взамен 
ГОСТ 503—67

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 22 июля 1971 г. № 1299 срок введения установлен

с 01,01. 1973 Г.
Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящ ий стандарт распространяется на стальн ую  холодно­
катаную ленту из низкоуглеродистой стали, предназначенную д л я  
гибки, ш тамповки деталей , для изготовления труб, порош ковой 
проволоки и других металлических изделий. Реком ендуем ая об­
л асть применения ленты указан а в приложении.

1. СОРТАМЕНТ

1.1. Л ента изготовляется:
а) по состоянию м атериала: 
осооом ягкая— ОМ , 
мягкая— М ,
полунагартованная—(ПН, 
нагартованная — Н, 
вы соконагартованная— В Н ;
б) по точности изготовления:
нормальной точности по толщине и ш ирине— Н Т, 
повышенной точности по толщине— Т, 
повышенной точности сто ширине— Ш , 
высокой точности по толщине— Б ;
в) по виду  ̂ качеству поверхности: 
первой группы —  1,
второй группы — 2, 
третьей группы —  3, 
четвертой группы —4 ;
г) по виду кромок: 
необрезная— НО,
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обрезная— О; 
д) по микроструктуре: 
с контролем— К, 
без контроля.
1.2. Толщина ленты и прёдельные отклонения по ней должны 

соответствовать указанным в табл. 1.
мм Т а б л и ц а !

Толгцина

Предельное отклонение для 
ленты точности изготовления

Толщина

Предельное отклонение для 
ленты точности изготовления

ленты
нормаль­

ной
повышен­

ной высокой
ленты

нормаль­
ной

повышен­
ной высокой

0,05
о т
0,07
0 .08

—0,015 — 0.110 —

1,20
1Д5
1,30
1Д5

— 01,000 —0,060 —0,040

0,09
0ЛЮ
ОД'1
owe
01,16

-.0 ,0 2 0 —0,015 - 0 ,0 1 0

1„40
1146
1,50
1,05
1,60
1,66
1и70
li.75

-Д Н О —0,080 - 0 ,0 5 0

оуш
ОД)
(№2
0.2.5

—0,030 — 9,0120 -—0,0115
1,80
Ш 5
Ш
Ii.9l5
2,00
2Л0
2,20
2,25
а э о

0,28
0,30
о д е
0.35
0,40

—Ю.СН40 - 0 ,0 3 0 —O.OGO
- 0 ,1 0 0 -0,1100 —0,060

0,45
0.5Ю
^'55
0,57
0,60
0,65
оию

— 0,060 -O i.040 -.0 ,0 2 5 2,4,0
2,45
2,50
2,60
2,70
2.80
■2,90.

. 3,00

- 0 ,1 0 0 -0И12О —0.000
0,75
0,80
0,05 -0 .0 7 0 — 0.050. - 0 ,0 3 0
0.90
0,95

3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60

1,00
J.J06
1J10
1:16

—0 ,090 —0,000' —0,040
— 0,200 -0,1610 —0*100

,Пч>им ен а н и я:
1. Л енту высокой точности изготовляют по соглашению сторон.
2, По соглашению сторон допускается изготовление ленты промежуточных 

размеров по толщине с предельными отклонениями по ближайшему большому 
размеру.
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3. Ленту толщиной менее 0,2 мм изготовляют особомягкой и высокона- 
г.артованной.

1.3. Ширина ленты и предельные отклонения по ней должны 
соответствовать указанным в табл. 2.

мм
Т а б л и ц а  2

Ширина ленты

Предельное отклонение по ширине

для обрезной ленты толщиной

от 0,05 до 0.60 св. 0,60 до 1,00 св.

оо

нормаль­ повышен­ нормаль­ повышен­ нормаль­ повышен­
ной ной ной ной ной ной

точности точности точности точности ' точности точности

Д; *5; 6; 7; S; 9;
(10; 11; 112; 13;
№  16; ,16; 17;
|1В; 19; 20; 21;
02; 23; 24; 26;
26; 27; 28; 29;
Э01; 32; 34; 36;
08; 40; 42; 43; ill ОЛ
45; 46; 48; SO; _9 qn —0.90 -0.30
52; 53; 54; 56; ii.W

56; 00; 03; 05;
66; 70; 78; 76;
76; 80; 83; 85;
86; 90; 93; - 95;
96; 100; 103;
106; 1110; li!®;
М(4; 115; 120;
,105

130; 105; L40;*
142; 146; 160;
156; 169; 166;
1(704 1,715; 100; î3U-0
105; ISO; 19,5; —4,00 —'0,50 —0,2 5
200;- 205; 210;
215; 220-. 226;
200; 205; 240;
245; 260

260; 270; 280;
+4,59290 —O'ji'SiO —0.80

300; 310; 320; —6,00
3)25

—0.40 —056 —Q/.oO

—0,60 —QJ30 —0,70

—0,60' —-0,40 -0,80

0.40

—0,60'

-0 ,6 0

П р и м е н а  ни я:
1. По соглашению сторон допускается изготовление ленты промежуточных 

размеров по ширине с предельными отклонениями по ближайшему большему 
размеру

2 . Ленту толщиной 2,00 мм и более изготовляют шириной не менее 20 мм.
3. По требованию подшипниковой промышленности ленту толщиной 3,00 мм 

изготовляют шириной не менее 19 мм.
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П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й
Л ен т а  стальн ая  хо л о д н о к атан ая  из низкоуглероди стой стали  

м арки 08кп , о со б о м я гк ая , повыш енной точности изготовлен и я по 
толщ ине и ширине, 1-й группы, об р езн ая , с контролем  м и к р о­
структуры , толщ иной 0 ,5 0  мм и шириной 100 м м :

Лента 08кп—ОМ—Т—Ш—1—0 —К—0,5X100 ГОСТ 503—71
То ж е , низкоуглероди стой ста л и  м ар ки  10ис, полун агартован - 

иая, нормальной точности и зготовлен и я, 4-й группы, н еобрезн ая, 
толщ иной 0 ,20  м м  и шириной 200  м м :

Лента 1 One—ПН—НТ—4—НО—0,2х  200 ГОСТ 503—71

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

ELI. Л ен та  д о л ж н а  и зго то вл я ться  из стали  следую щ их марок,: 
а ) 0 8 кш; Ю кп; 08п с; 1Юпс; 0 8 ; 10 по Г О С Т  1050— 7 4 ; 

б )  Оп1'Ип; С т2к п ; С тЗкп ; B C t Ik h ; Б Ь т 2 н п ; Б С тЗк п  по Г О С Т  
3 8 0 — 71.

2.2. Механические свойства ленты должны соответствовать нор­
мам, указанным в табл. 3.

Т а б л и ц а  в

Состояние
мате­
риала

Марка стали

Механическое свойство

Времен­
ное

сопротив­
ление

разрыву,
кге/мм2

Относительное удлинение, %, 
не менее (при /0=4&0)

при толщине ленты, мм

до 1,5 св. 1,5 
до 2,0 св. 2,0

ОМ !{Вко; Шп1с;- 10ш •26—40 23 Ж ею
м

Свкл; ДОкзп; Ofitoc; 
i€tne; CS; -110

30—46 17 ш 2Ю

пн 35—59 7 ,9 :о

н 4!2*—60 Не определяется 4

«вн Шиш; lOtiffli; О0пс; 
iIOnc; OS; 10; Ст1кп; 
Ог2кп; ОрЗйп; БСт1кп; 
БСт2ш; БОЛЗип

■о*0-—80- Не определяется

Пр име ч а ние ,  Особо'мягкая лента для подшипниковой промышленности 
поставляется с временным сопротивлением разрыву 28—40 игс/мм2 
(2714„7—3012,4 Н/мм2).

Лента высоконагартованная, которой в Установленном порядке Присвоен 
государственный Знак качества, поставляется с временным сопротивлением раз­
рыву 65—̂ 80 кге/мм®,

(И зм ен ен н ая  р едакц и я —  «И нф орм. у к а за т е л ь  стан д ар то в» 
№ 5 1974 г .) .
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2 .3 . В ы б о р  м арки стали  п р ои звод и тся  предириятием -изготовите- 
л ем  в со ответстви и  с  тр ебован и ям и  та б л . 3.

П р и м е ч а н и я :
1. По требованию потребителя лента должна изготовляться из определен­

ных марок стали, указанных в табл. 3, для каждого состояния материала'.
2. По соглашению сторон ленту допускается изготовлять из стали других 

марок.
2 .4 . О со б о м я гк а я  л ен та , п р едн азн ачен н ая д л я  эл ек тр о вак у у м ­

ной пром ы ш лен н ости , д о л ж н а  и зго то вл я ться  из стали  м арки 08кп 
с сод ер ж ан и ем  у гл ер о д а  не бо лее 0 ,0 8 % , сер ы  н ф осф ора не б о­
л ее 0 ,0 '22%  к аж д о го .

2 .5 . О со б о м я гк а я  и м я гк ая  л ен та м о ж ет  п о ст а в л я т ь ся  к а к  в 
др есси р ован н ом , т а к  и недре-ссир ован ном  виде.

Н ео б хо д и м о сть  дресси ровки  о го в ар и вается  потреби телем  в з а ­
к а зе .

2 .6 . П о требован и ю  потреби теля © д абом ягкая и м я т а я  лен та 
толщ иной о т  0 ,2 0  до  2 ,0  м м  д о л ж н а  п о д вер га т ься  испы танию  на 
в ы т я ж к у  сф ери ческой  лунки, при этом  нормы минимальной гл у ­
бины в ы т я ж к и  при испытании на при борах П Т Л  и П Т Л -Ю  долж> 
н ы  с о о т в е т ст в о в а т ь  ук азан н ы м  в та б л . 4 , при испытании на при ­
боре М Т Л - Ш Г —  у к азан н ы м  в  таб л . 5 .

Т а б л и ц а  4
мм

Я Глубина, вытяжки сферической лунки для ленты шириной
н
оFJ от 15 до 30 св. 30 до 50 св. 50 до 90 св. 90
Й 5; d=*5,0) (г-4,0; d-11,0) (г-7,0; б£—17,0) ( г - 10,0i; 27)

|П Состояние материала
ОН ОМ 1 М ОМ М ОМ | М ОМ М

0,20 1,6 1,4 3,6 3.3 5,3 44 7,7 7,0
0,25 1,7 1,5 3,6 3,4 5,4 4,5 7,9 7,2
0,30 1,6 1,6 3.7 3,5 5,6 4,7 8,3 74
0,35 1,0 1,7 3,8 3.6 5,7 4,9 8.3 7,6
0,40 2,0 1.8 4,0 3,7 5,.9 5,0 8,7 7,8
0,45 2,1 1,9 4.1 3,8 ал 5,2 8,9 8,0
0,50 2,2 2,0 4,2 3,9 6,3 5,3 9,0 8,1
0,60 2,3 2,1 44 41 6,5 5.5 9,2 8,3
0,70 2,4 2,3 4.6 42 6,7 5,7 94 8,6
0,80 2,6 2,4 4.8 4,4 6,9 5.9 9.6 8,9
0,90 2,8 2.6 5,0 46 7,1 6,3 9,8 9Л
1,00 3,0 2,8 5,1 47 7.3 64 юл 9,3
1,20 ________ — 5,4 ао 7,7 6.7 10,5 9,7
1,40 _______ — 5,7 5.3 8,1 7.1 10,9 10,1
1,50 _______ ,— • 5,9 5.4 8,3 7Л 11,0 103
1,60 ________ Г — — — , — 11.2 10,5
1,80 — *— — - — — , 11,5 ЮЗ
2,00 — — — —* — 11.7 11,0
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мм
Т а б л и ц а  5

3 Глубина вытяжки сферической лунки для ленты шириной
нио от 15 до 30 св. 30 до 50 св. 50 до 90 св. 90
я
В

(r=l,5; ^=*5,0) (г=4,0; d-11,0) (г-7,0; i*=17,0) (Г -10,0; d=27)
В
=Г Состояние материала
оН ОМ 1 м ОМ М ОМ 11 м ОМ м

0,00 2,0 ,1'4 4:3 3,6 6.9 5.3 6,1 R1
аео 2.2 :.,б 4.4 3.7 6гг1 5.5 8.3 7чЗ
0,70 2,4 :л 4,6 3,3 6,3 5.7 8.5 7,5
ВД0 12,6 2.0 4|6 а.,9 6,5 5,9 8*7 7,7
<Ш> 2,13 2.2 4,3 4,1 а, 7 6,1 8.9 7,9
1,00 ■а,о 2,4 а о 4,(3 7,0 6,4 9,2 8,2
U20 —н з д 4,6 7.2 6,6 &5 8.5
МЮ —, —. б;5 4,8 7,5 6,9 10.0 9,0
Ш —1 5,3 6,1 7,7 7„1 0,5 9,5
1,60 —, —N .— — —1 —. 10,7 9,7
1 Л —1 •— —, —■ — 1Ш 10,0
2 Л — — — — — 12,0 11,0

Г[ р и м е ч а н и я i< табл. 4 и 5.
1. г — радиус пуансона.; d —диаметр матрицы прибора
2. Нормы вытяжки сферической лунки для ленты промежуточных размеров 

по толщине берутся равными, половине суммы .соответствующих норм для лен­
ты двух ближайших размеров.

3. Нормы вытяжки сферической лунки при испытании на приборе, МТЛНОГ 
являются факультативными.

2.7. По виду и качеству (группе) поверхности лента должна 
соответствовать требованиям, указанным в табл. 6.

Т а б д ац а в

Группа

Параметр 
шероховатости 
поверхности по 
ГОСТ 2789—73, 

мкм

Характеристика
цоверхноста

Допустимые
дефекты

Максимальная 
глубина зале­

гания дефектов

/1 /?аг£ 0,32 Светлан, глад­
кая, 56з трещин, 
плев, раковин, по­
сторонних включе­
ний!, окалины, сле­
дов коррозии, цве­
тов побежалости

Отдельные цара­
пины, длиной не 
более 100 мм, бу­
горки , и вмятины 
не более 5  шт. -на 
1, м длины

lU предельного 
отклонения по 
толщине

12

26
S Светлая, глад­

кая, без трещи®, 
плен, раковин, по­
сторонних включе­
ний, окалины, сле­
дов коррозии и 
цветов побежало­
сти

Отдельные цара­
пины длиной не 
более 100 мм, бу­
горки и вмятины 
не более 5 шт, на 
1 м длины, отдель­
ные плены и ра­
ковины

Уг предельного, 
отклонения по 
толщине
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Продолжение табл. 6

Группа

Параметр 
шероховатости 
поверхности по 
ГОСТ 2789—73, 

мкм

Характеристика
поверхности

Допустимые
дефекты

Максимальная 
глубина зале­

гания дефектов

А Не проверя­
ется

Светлая, глад­
кая или темная 
без трещин, плен, 
раковин,посторон­
них включений, 
окалины, следов 
коррозии

Отдельные цара­
пины длиной не 
более 100 мм, бу­
горки и вмятины 
не более 5 шт. на 
1 м длины., отдель­
ные плены, рако­
вины и цвета по­
бежалости

Предельное от­
клонение- п-о тол­
щине

П р и м е ч а н и е .  На ленте, предназначенной для изготовления порошко­
вой проволоки, допускаются цвета побежалости.

Лента- высоконата,рто®энная, кюторой б установленном по.ря(дке1 присвоен 
г о суд а рстъш Н'Ы й Знак качества, поставляется % й группы поверхности с пара­
метром шероховатости /?^Д.63 м;км по ГОСТ 27189—713.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 5 1974 г.).

2.8. Кромки обрезной ленты не должны иметь трещин, зазуб­
рин и р-ванин. Допускаются заусенцы величиной не более предель­
ных отклонений по толщине ленты, трещины и зазубрины величи­
ной не более половины предельных отклонений по ширине ленты.

На кромках необрезной ленты допускаются надрывы глубиной 
не более предельного отклонения по ширине.

На кромках ленты, предназначенной для изготовления порош­
ковой проволоки, дефекты не допускаются, за исключением за­
усенцев величиной не более половины предельных отклонений по 
толщине.

2.9. Расслоение ленты не допускается.
2.10. Линии надлома (ламанность) на поверхности ленты 1 и 

2-й групп не допускаются.
На поверхности дрессированной ленты 3 и 4-й групп допуска­

ются световые линии ( следы ломанности), если глубина их не 
превышает 3 мкм.

2.11. По требованию потребителя обрезную, ленту поставляют 
с ребровой кривизной, не превышающей на Ь м длины:

4 мм — для ленты шириной до 15 мм,
3 мм — для ленты шириной свыше 15 до 50 мм,
2 мм — для ленты шириной свыше 50 <мм.
П р и м е ч а н и е .  По соглашению сторон ленту поставляют с нормами реб­

ровой кривизны на 1 м длины:
2,0 им — для ленты шириной до 50 мм,
1,5 им — для ленты шириной свыше '50 м>м*
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2.12. С контролем по микрострукутре особомягкую ленту по­
ставляют с величиной зерна феррита, равной 5—8 баллам, а мяг­
кую ленту с величиной зерна феррита, равной 5—9 баллам, по шка­
ле ГОСТ 5639—'65.

Допускается неравномерность зерна ib пределах трех смежных 
баллов для особомяпкюй ленты и четырех смежных баллов — для 
мягкой ленты.

2.13. По требованию потребителя ообомягкую ленту постав­
ляют с нормированными полосчатостью и структурно-свободным 
цементитом.

2.14. По соглашению сторон обрезную ленту поставляют с рег­
ламентированными нормами нешюскостности (волнистости, коро- 
баватости, желобчатости).

При этом волнистость и коробоватость на отрезке ленты дли­
ной 1 м не должны превышать:

3 мм — иля ленты шириной менее 50 мм икл.;
5 мм— для ленты шириной свыше 50 мм до 200 мм вкл.,
10 мм — для ленты шириной свыше 200 мм.
Желобчагость ленты не должна превышать 1,5% ширины 

ленты.
Примечание.  При поставке ленты в отожженном состоянии допуска­

ются волокнистость и коробоватость, превышающие указанные нормы в два раза.

2.15. Лента толщиной менее 0,:2 мм должна поставляться в ру­
лонах с внутренним диаметром не более 150 мм. Лента толщиной 
0,2 мм и более должна поставляться в рулонах с внутренним диа­
метром от 150 до 600 мм. Допускается поставка ленты толщиной 
менее 0,2 мм с внутренним диаметром от 150 до 400 мм. Измене­
ние формы рулона, приводящее к фиксированному (остаточному) 
прогибу более чем на 15% от расчетного внутреннего диаметра 
рулона, не допускается.

Примечание.  По соглашению сторон лента толщиной более 1*5 м мо­
жет поставляться в полосах.

2.16. Рулон должен состоять из одного отрезка. Допускается 
поставка 10% рулонов ленты в партии, состоящих из двух отрез­
ков, при условии, что масса отрезка соответствует требованиям, 
предъявляемым к минимальной массе. Место подмотки отрезка 
рулона должно быть четко отмечено прокладками.

2.17. Минимальная масса рулона устанавливается:
для ленты шириной до 80 мм — из расчета не менее 0,5 кг на 

1 мм ширины;
для ленты шириной ав. 80 мм — не менее 40 кг.
По требованию потребителя максимальная масса рулона или 

упаковочного места не должна превышать 1СЮ кг для ленты ши­
риной до 50 мм.
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Допускается поставка рулонов массой на 50% меньше указан­
ной в л. 3.4 в количестве не более 10% партии.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Ленту поставляют партиями. Партия должна состоять из 
ленты одного размера и точности изготовления, одной марки 
стали, одного состояния поставки, одного вида поверхности и 
кромок.

3.2. Для проверки качества ленты внешнему осмотру и обмеру 
должен быть подвергнут каждый рулон партии.

8.3. Контроль качества поверхности, кромок и линий надлома 
производят иа 2—5 витке рулона.

3.4. От каждой партии отбирают для проверки временного со­
противления, относительного удлинения, глубины сферической 
лунки — 5% рулонов, но не менее 5 рулонов; для проверки реб­
ровой кривизны, микроструктуры, волнистости, коробоватости, же- 
лобчатости, расслоения, чистоты поверхности — 3% рулонов, но 
не менее 3 рулонов.

От каждого из отобранных рулонов должно быть взято по од­
ному образцу.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов испы­
тания хотя бы по одному из показателей по нему проводят пов­
торное испытание на удвоенном количестве образцов, отобранных 
от рулонов, не проходивших испытаний. Результаты повторного 
испытания являются окончательными.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4Л. Размеры ленты измеряют инструментом соответствующей 
точности.

Толщину ленты шириной 15 мм и более измеряют на расстоя­
нии не менее 5 мм от кромки, шириной менее 15 мм— в середине 
ширины ленты.

4.2. Контроль поверхности, кромок и линий надлома произво­
дят невооруженным глазом В случае необходимости глубину 
дефектов поверхности определяют с помощью микроскопа типа 
МЙС-11.Для проверки качества кромок ленты, предназначенной 
для изготовления порошковой проволоки, допускается применение 
лупы пятикратного увеличения.

Параметр шероховатости поверхности определяют по ГОСТ 
2789—‘73 микроскопом МИС- 11 или профилометром-профилогра- 
фом.

4.4. Испытание на растяжение проводят по ГОСТ 11701—66 
на образцах, вырезанных вдоль направления прокатки.
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4.5. Испытание на вытяжку сферической луйки проводят на 
приборах типов ПТЛ и ПТЛ-10. Мерой способности металла к 
вытяжке является глубина лунки. Признакам окончания испыта­
ния служит появление трещины.

Испытание ленггы на вытяжку сферической лунки на приборе 
МТЛ-10Г проводят по ГОСТ 10510—74.

4.6. Расслоения выявляют при наружном осмотре, испытании 
ленты на растяжение, на вытяжку 'Сферической лупки и на мак­
рошлифах после горячего травления В 18—20% -пом водном рас­
творе соляной кислоты в течение 5— 10 мин при температуре 
60—70°С.

4.7. Местную ребровую кривизну проверяют путем совмещения 
кромок образца ленты длиной 1 м с ровной плитой, при этом из­
мерение производят в месте наибольшей кривизны.

4.8. Величину зерна феррита определяют по ГОСТ 5639—65.
4.9. Волнистость коробоватость и желобчатость измеряют шаб­

лоном или другим мерительным инструментом.
4.10. Химический состав стали удостоверяется сертификатом 

предприятия—изготовителя металла.
В случае необходимости химический состав определяютпо ГОСТ 

22536.0^77— ГОСТ 22536.6-77, ГОСТ 122536.7—77 и ГОСТ 22536.9—77.

5. МАРКИРОВКА И УПАКОВКА

5.1. Каждый рулон должен быть перевязан не менее чем в 
трех местах мялкой металлической лентой или проволокой. При 
поставке ленты в рулонах с внутренним диаметром 150 мм и ме­
нее разрешается перевязывать рулоны в двух местах.

5.2. Лента должна быть покрыта противокоррозионной смаз­
кой.

По соглашению сторон допускается поставка ленты без смазки 
или оо смазкой только торцовых сторон рулона.

5.3. Рулоны ленты должны быть обернуты влагонепроницае­
мой, промасленной или парафинированной бумагой, а затем упа­
ковочным материалом (мешковиной, рогожей, тарной тканью и 
т. д.) и обвязаны мягкой проволокой или лентой не менее чем в 
четырех местах.

П р и м е ч а н и я :
1. Упаковку ленты, поставляемой в полосах, производят по соглашению 

сторон.
2. По соглашению сторон допускаются другие виды упаковки ленты, а 

также поставка ленты без упаковки.
5.4. Лента толщиной менее 0,2 мм, а по требованию потреби­

теля и лента толщиной 0,2 мм должна поставляться в жесткой 
таре.
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При транспортировании в контейнерах допускается поставлять 
Ленту в мягкой упаковке.

Допускается упаковка нескольких рулонов в одно упаковочное 
место при условии увязки отдельных рулонов. Общая ширина 
места не должна превышать 150 mim.

5.5. К каждому рулону или упаковочному месту должна быть 
прочно прикреплена бирка, на которой указывают:

а) наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
б) номер планки;
■в) условное обозначение ленты;
г) номер партии;
д) номер настоящего стандарта;
е) изображение государственного Знака качества по ГОСТ

1.9— '67 для ленты, которой в установленном порядке присвоен го­
сударственный Знак качества.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 5 1974 г.).

5.6. Каждая партия ленты должна сопровождаться докумен­
том, удостоверяющим качество ленты и соответствие ее требова­
ниям настоящего стандарта, в котором указывают:

а) наименование или товарный знак предприятия-изготовите­
ля;

б) номер плавки с указанием химического состава;
в) условное обозначение ленты;
г) результаты испытаний;
д) массу .нетто партии;
е) количество рулонов или упаковочных мест;
ж) номер партии;
з) номер настоящего стандарта;
и) изображение государственного Знака качества по ГОСТ

1.9— 67 для ленты, которой в установленном порядке присвоен го­
сударственный Знак качества.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 5 1974 г.).

Замена

ГОСТ 1050’—74 введен взамен ГОСТ 1000.-66 в части углеродистых стан
лей группы и сталей марок 60Г, 09Г и 70Г группы 2. 

ГОСТ .27189—73 введен взамен ГОСТ 2.7189—.99.
ГОСТ 10510—74 введен взамен ГОСТ 10510—63.
ГОСТ 23506.0—7,7 .введен «замен ГОСТ 2331-03, ГОСТ .1(1665-65 и ГОСТ 

11097—05 в част» раэд. I,
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ГОСТ 22536.1-77— ГОСТ 22536.6-77 введены взамен ГО СТ 2331— 63. 
ГОСТ 22536 .7— 77 введен взамен ГОСТ 11655— 65 в части разд. 2, 3. 
ГОСТ 22536.9— 77 введен взамен ГОСТ 11657— 65 в части разд. 2 —4,

ПРИЛОЖЕНИЕ

Рекомендуемая область применения ленты

Группа
поверхности Область применения

I Для нанесения гальванических покрытий

2.3 Для штамповки, вытяжки, формовки, окрашивания, эмали­
рования, лакирования

4 Общего назначения
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