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ГОСТ Р 51958-2002

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

СРЕДСТВА УКУПОРОЧНЫЕ ПОЛИМЕРНЫЕ 

Общие технические условия

Polymeric means of closing. General specifications

Дата введения 2003—07—01

1 Область применения*
Настоящий стандарт распространяется на укупорочные полимерные средства, предназначен­

ные для укупорнваиия тары с пищевыми продуктами, и устанавливает их классификацию, парамет­
ры. технические требования, а также методы контроля, правила приемки, транспортирования и 
хранения.

Обязательные требования ипожены в 6.2.1. таблица 2. и соответствуют ГОСТ Р 51214.

2 Нормативные ссылки*
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
1'ОСТ 12.0.001—82 Система стандартов безопасности труда. Основные положения 
ГОСТ 12.1.004—91 Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие 

требования
ГОСТ 12.1.005—88 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические 

требования к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12.3.030—83 Система стандартов безопасности труда. Переработка пластических масс. 

Требования безопасности
ГОСТ 12.4.021—75 Система стандартов безопасности труда. Системы вентиляционные. 

Общие требования
ГОСТ 15.009—91 Система разработки и постановки продукции на производство. Непродо­

вольственные товары народного потребления
ГОСТ 17.2.3.01—86 Охрана природы. Атмосфера. Правила контроля качества воздуха насе­

ленных пунктов
ГОСТ 17.2.3.02—78 Охрана природы. Атмосфера. Правила установления допустимых выбро­

сов вредных веществ промышленными предприятиями
ГОСТ 61—75 Кислота уксусная. Технические условия
ГОСТ 166—89 (ИСО 3599—76) Штангенциркули. Технические условия
ГОСТ 5717.2—2003 Банки стеклянные для консервов. Основные параметры и размеры
Г ОСТ 6709—72 Вода дистиллированная. Технические условия
ГОСТ 12026—76 Бумага фильтровальная лабораторная. Технические условия
ГОСТ 14192—96 Маркировка грузов
1'ОСТ 24104—2001 Весы лабораторные. Общие технические требования 
ГОСТ 25347—82 Основные нормы взаимозаменяемости. ЕСДП. Поля допусков и рекомен­

дуемые посадки

Издание официальное

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ* (с. II).
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ГОСТ Р 50779.71—99 (ИСО 2859-1—89) Статистические методы. Процедуры выборочного 
контроля по альтернативному признаку. Часть 1. Планы выборочного контроля последовательных 
партий на основе приемлемого уровня качества AQL.

ГОСТ Р 51214—98 Средства укупорочные. Общие положения по безопасности, маркировке 
и правилам приемки

3 Определения

В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 укупорочные средства: Вспомогательные упаковочные средства для укупорнвания тары.
3.2 пробка: Укупорочное средство, вставляемое внутрь горловины тары.
3.3 колпачок: Укупорочное средство, надеваемое на горловину тары для обеспечения герме­

тичности и/или защиты тары.
3.4 крышка: Укупорочное средство, закрепляемое по всему наружному периметру верха или 

горловины тары.
3.5 прокладка уплотнительная: Плоский горизонтальный вкладыш в виде диска, предназна­

ченный для комплектации укупорочного средства.
3.6 дозирующее устройство: Специальное функциональное устройство, являющееся составной 

частью укупорочного средства, предназначенное для отмеривания жидкости по объему при опорож­
нении тары и препятствующее или затрудняющее ее повторное заполнение.

4 Классификация
4.1* Укупорочные полимерные средства подразделяют на вилы и типы согласно таблице 1.

Т а б л и ц а  1

Вид Тип

Пробки I — тиражные,
II — экспедиционные,
III — ниппельные.
IV — с отрывным пояском.
V — капсульные,
VI — цилиндрические

Колпачки полимерные I — с перфорацией.
II — винтовые,
III — винтовые с дозируюшнм устройством,
IV — типа «Гуала*

Крышки I — винтовые,
II — для консервирования и закрывания

4.2 Полимерные прокладки изготовляют в форме диска.
4.3 Дозирующее устройство изготопляют из нескольких деталей, собранных вместе. Его 

размерные параметры должны соответствовать внутренним размерам венчика горловины тары.

5 Основные параметры и размеры
5.1 Размеры укупорочных полимерных средств должны соответствовать требованиям норма­

тивных. технических, конструкторских документов, образцам-эталонам (ГОСТ 15.009) и рабочим 
чертежам, утвержденным в установленном порядке, на конкретный вид изделия.

П р и м  е ч а н и е — Допустимые отклонения размеров изделий от номинального значения — нс выше 
14-го квалнтста но ГОСТ 25347. Изменении размеров и допусков, возникающие при изготовлении формующего 
инструмента или при его износе, согласовывают между изготовителем и потребителем.

5.2 Массу укупорочных полимерных средств выражают в граммах с точностью до одной 
десятой.

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ* (с. II).
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6 Технические требования
6 .1 • Укупорочные полимерные средства должны изготовляться в соответствии с требованиями 

настоящего стандарта, по нормативным, техническим, конструкторским документам и/или черте­
жам на конкретный вид изделия, утвержденным в установленном порядке.

6.2 Характеристики
6.2. Г  Показатели качества укупорочных полимерных средств должны соответствовать требо­

ваниям. указанным в таблице 2.

Т а б л и ц а  2

11 а имен она мне 
ни к луд имя качества

Вил укупорочного 
средства Требовании Метод

контрили

1 Внешний вид Все виды: Укупорочные полимерные средства должны 
иметь чистую, гладкую поверхность.

9.3

Нс допускаются:
- пробки раковины, заусенпы. вздутия, наплывы, над­

рывы. трещины, следы течи, сколы, царапины, 
посторонние включения

- колпачки

- колпачки с 
уплотнительной 
прокладкой

наплывы, трешины. разрыв по резьбе, иска­
женная геометрия колпачка, дефекты прорезки 
предохранительного кольца, облой у основания 
корпуса

отсутствие уплотнительной прокладки, двойная 
уплотнительная прокладка

- дозирующее 
устройство

зауссниы, скалы на каркасе дозирующего 
устройства

- прокладки пузыри, изломы, вмятины, плавленые нити, 
горны прокладок должны быть гладкими, без 
заусенцев и разрывов

- крышки раковины, вздутия, грат по месту разъема 
формы в виде пленки по контуру высотой более 
0,5 мм, царапины, выступы и углубления, следы 
толкателя более 0.5 мм (более 1,5 мм при изго­
товлении крышек на роторных линиях и с 
точечным литником), коробление

2 Геометрические 
размеры

Все виды Контролируемые размеры должны соответст­
вовать чертежам на конкретный вил изделия

9.2

3 Герметичность 
укупориваиия

Все виды Укупорочные полимерные средства должны 
обеспечивать герметичность укупоренной про­
дукции

9.5

4 Сопротивление 
давлению

Пробки Пробки типов 1 и 11 должны выдерживать 
сопротивление давлению ло 9 кгс/см' и/нлн усло­
вия пастеризации [температура (60 *. 5) *С. время 
1-2 ч)

9.6

5 Стойкость к го­
рячей обработке

Крышки для 
консервирования

Крышки должны быть стойкими к горячей 
обработке.

9.7

На поверхности крышек не допускается на­
личие третий, раковин, расслоений и других 
дефектов

6 Химическая 
стойкость

Крышки для 
консервирования

Изделия должны быть стойкими к растворам 
кислот

9.8

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТ И НФОРМ* (с. 12. 13).
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Окончание таблицы 2

Наимснопанис покаыгтеля 
качества Вил укупорочного средства Требования VI стол контроля

7 Коробление. %. нс 
более:

Крышки 9.9

для термопластов 1.0
для реактопластов 0,5

8 Крутящий момент Колпачки: 9.10
при открывании бутылок. - с перфорацией и уплотни- min 1,1
закрытых полимерными тельной прокладкой max 1.8
колпачками. Н м - с перфорацией без уплот- min 0,7

нителмтой прокладки max 1,5
-  винтовые с дозируюшим 

устройством:
без предохранительного min 1.47

кольца max 2,9
с предохранительным min 1,86

кольцом max 3,4
- типа «Гуала» min 1,2 

max 2,0
9 Контроль полимер- Кат пачки: Допустимое количество по- 9.11

ной пыли, г. на одно димерной пыли, остающееся на
изделие, нс более изделии:

- винтовые с дозирующим 
устройством

0,0005

- типа «Гуала* 0.0001
Пробки, тип VI 0.0001

10 Объемный расход. Колпачки винтовые с дози- 9.12
см’/с. под углом 45" для 
бутылок вместимостью, л:

руюшим устройством

0,5 min 13.5 
max 16.2

1,0 min 14.1 
max 16.2

6.3 Требования к сырью
6.3.1 Материалы, применяемые для изготовления укупорочных полимерных средств, устанав­

ливают в нормативных и технических документах (НД и ТД) на конкретный вид изделия.
6.3.2* Материалы и красители, применяемые для изготовления укупорочных полимерных 

средств, должны быть разрешены органами здравоохранения Российской Федерации для контакта 
с пищевыми продуктами.

6.4 Маркировка
6.4.1 Маркировка каждой упаковочной единицы или грузового места с укупорочными поли­

мерными средствами должна соответствовать ГОСТ Р 51214. Транспортная маркировка — по 
ГОСТ 14192.

6.4.2 Маркировку наносят на ярлык или непосредственно на тару (упаковку).
6.5 Упаковка
6.5.1 Укупорочные полимерные средства должны быть упакованы в тару (яшик, мешок и т. д.), 

обеспечивающую качество изделий и защиту от загрязнений, атмосферных осадков и механических 
повреждений.

6.5.2 В каждое грузовое место следует упаковывать изделия одного вида и типоразмера.

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТ11НФОРМ» (с. 13).
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7 Требования безопасности и охраны окружающей среды
7.1 Укупорочные полимерные средства, изготовленные в соответствии с требованиями насто­

ящего стандарта. — не токсичны.
7.2 При изготовлении укупорочных полимерных средств должны соблюдаться правила без­

опасности в соответствии с ГОСТ 12.3.030 и меры, исключающие возможность взрывов и пожаров, 
в соответствии с ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.0.001. а также типовые правила пожарной безопасности 
для промышленных предприятий.

При нарушении режима переработки полимерного материала происходит выделение продуктов 
термоокислительной деструкции полимеров.

7.3* Продукты деструкции полимерного материала определяют по нормативному или техни­
ческому документу на материал, их предельно допустимые концентрации (ПДК) в воздухе рабочей 
юны производственных помещений, класс опасности и действие на организм человека — по |1 | и 
ГОСТ 12.1.005.

7.4* Концентрацию вредных веществ в воздухе рабочей юны производственных помещений 
контролируют методами, утвержденными Минздравом РФ. Параметры микроклимата производст­
венных помещений должны соответствовать |2 |.

7.5 Производственные помещения должны быть оборудованы обшеобменной вентиляцией, а 
рабочие места — местной вентиляцией, обеспечивающими концентрацию вредных веществ в воз­
духе рабочей зоны, не превышающую предельно допустимую. Система вентиляции производствен­
ных, складских и вспомогательных помещений — по ГОСТ 12.4.021.

7.6* Охрана окружающей среды — по ГОСТ 17.2.3.01. Выбросы вредных веществ в атмосфе­
ру — по ГОСТ 17.2.3.02. Утилизацию отходов при производстве укупорочных полимерных средств 
осуществляют в соответствии с требованиями |3 |.

Для предупреждения нанесения вреда окружающей природной среде необходимо соблюдать 
требования безопасности, условия хранения, транспортирования и эксплуатации, изложенные в 
настоящем стандарте.

8 Правила приемки*

8.1 Укупорочные полимерные средства принимают партиями. Партией считают количество 
укупорочных полимерных средств одного типоразмера, назначения, оформленных одним докумен­
том о качестве, содержащим:

- товарный знак и/или наименование предприятия-изготовителя;
- местонахождение (юридический адрес предприятия-изготовителя);
- объем партии;
- вид укупорочного средства;
- марку материала;
- дату изготовления (месяц, год);
- обозначение настоящего стандарта;
- штамп отдела технического контроля;
- знак соответствия для сертификационной продукции;
- гигиеническое заключение (номер, дату).
Размер парии — по согласованию между изготовителем и потребителем.
8.2 Каждую партию подвергают наружному осмотру, при котором определяют сохранность 

упаковки и правильность маркировки. Для контроля сохранности упаковки и маркировки транс­
портной тары от партии отбирают выборку объемом в соответствии с таблицей 3.

Т а б л и ц а  3

К оличество  еди ниц  
транспортной  тары в п арти и , 

ш т.

К оличество  ед и н и ц  ф а и с п о р ш о й  
тары , иоднсргаю ш ейся кон тролю , 

ш т.
П рием очн ое число Б раковочн ое число

До 15 иключ. Все единицы 0 1
Св. 15 » 200 * 15 0 1

.  200 .  1000 * 25 1 2

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТ11НФОРМ» (с. 13—15).
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8.3 Для контроля укупорочных полимерных средств по всем показателям качества и для 
проведения сертификационных испытаний из разных мест партий отбирают выборку в количестве 
0,5 %, но не менее 80 шт.

8.4 Приемлемый уровень качества AQL. %, рассчитывают по формуле по ГОСТ Р 50779.71

AQL (процент несоответствующих 
единиц продукции)

Число несоответствующих единиц продукции 
Общее число единиц продукции 100. ( I )

8.5 Контроль показателей качества укупорочных полимерных средств проводят в соответствии 
с таблицей 4.

Т а б л и ц а  4

Наммеиоиание показателя AQL. % Объем иыборки. 
шт.

Приемочное
число

Браковочное
число

1 Внешний ВИД 1.0 80 2 3

2 Геометрические размеры 0,65 80 1 2

3 Герметичность укупоривания 0,15 80 0 I
4 Сопротивление давлению 0.15 80 0 1

5 Стойкость к горячей обработке 0,15 80 0 1
6 Химическая стойкость 0,65 80 1 2

7 Коробление 2,S 80 5 6

8 Крутящий момент 2.5 80 5 6

9 Контроль полимерной пыли 0,65 80 1 2

10 Объемный расход 4,0 80 7 8

8.6 Решение о партии
8.6.1 Партию принимают, если количество дефектных укупорочных полимерных средств в 

выборке по каждому показателю меньше или равно приемочному числу, указанному в таблице 4.
8.6.2 При обнаружении в выборке более 2 % укупорочных полимерных средств, не соответст­

вующих требованиям настоящего стандарта, проводят удвоенную выборку от той же партии.
8.6.3 Партию принимают, если суммарное количество дефектных укупорочных полимерных 

средств первой и второй выборки меньше или равно приемочному числу второй выборки, и считают 
не соответствующей требованиям настоящего стандарта, если суммарное количество дефектных 
укупорочных полимерных средств равно или больше браковочного числа второй выборки, хотя бы 
по одному из показателей.

8.7 Отклонение количества укупорочных полимерных средств в единице упаковки не должно 
превышать ±1 %.

8.8 Контроль показателей качества 9 и 10 по таблице 2 проводит предприятие-потребитель 
согласно таблице 4. Необходимость данного контроля устанавливает предприятие-потребитель.

9 Методы контроля

9.1 Укупорочные полимерные средства, предназначенные для испытаний, кондиционируют 
не менее 3 ч при температуре (20 ± 2) *С и относительной влажности (65 ± 5) %.

9.2 Размеры укупорочных полимерных средств контролируют измерительными инструментами 
по ГОСТ 166 ценой деления 0,05 мм или другими измерительными инструментами, обеспечиваю­
щими точность измерения в соответствии с НД и ТД на конкретное изделие.
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9.3 Внешний вид укупорочных полимерных средств контролируют визуально без применения 
увеличительных приборов, путем сравнения с требованиями нормативных документов и образца­
ми-эталонами (при наличии), утвержденными в установленном порядке.

9.4 Определение массы
Массу укупорочных полимерных средств определяют на весах по ГОСТ 24104 ценой деления 

не более 0,1 г. За результат испытаний принимают среднеарифметическое значение десяти измере­
ний. Допустимое отклонение массы изделия от номинального значения не должно превышать ±3 %.

9.5 Определение герметичности укупоривания
Испытанию подвергают не менее 10 образцов укупорочных полимерных средств.
9.5.1* Для определения герметичности крышек для консервирования стеклянную банку по 

ГОСТ 5717.2 заполняют водой (температура поды (95 ± 5) *С) объемом, равным 3/4 вместимости 
банки, и закрывают крышкой для консервирования, предварительно подержав ее в кипящей воде 
не более 15 с. Закрытую банку выдерживают 1,5—2 ч, а затем опрокидывают вверх дном на 
фильтровальную бумагу по ГОСТ 12026. Выдерживают банку на фильтровальной бумаге 5 мин. Г1о 
истечении 5 мин проверяют наличие пятен воды на фильтровальной бумаге. Изделие считают 
выдержавшим испытание, если пятна воды отсутствуют.

9.5.2* Для определения герметичности полимерных пробок типов 1—V, колпачков с перфора­
цией, винтовых колпачков и полимерных винтовых крышек бутылку заполняют до номинального 
объема исследуемой жидкостью и укупоривают. Затем контрольный образец располагают в гори­
зонтальном положении на фильтровальной бумаге и выдерживают не менее 2 ч.

9.5.3* Определение герметичности полимерных винтовых колпачков с дозирующим устройст­
вом и колпачков типа «Гуала® проводят одним из следующих способов.

9.5.3.1 Способ А
Бутылки, заполненные окрашенным 40 %-ным раствором этилового спирта и укупоренные 

колпачками, располагают в горизонтальном положении на фильтровальной бумаге и выдерживают 
в течение 48 ч. Укупоривание считают герметичным, если не наблюдается следов просачивания 
жидкости на фильтровальной бумаге.

9.5.3.2 Способ Б
Испытание на герметичность укупоривания с помощью вакуума
Бутылки заполняют до номинальной вместимости подкрашенным 40 %-ным раствором эти­

лового спирта при температуре (20 ± 5) "С и плотно закрывают колпачками. Контролируемый 
образен помещают вертикально вверх дном в испытательный сосуд, соединенный с вакуумным 
насосом.

По достижении вакуума 15 кПа включают секундомер и образец выдерживают в течение 60 с. 
Отсутствие на дне испытательного сосуда пятен жидкости в течение указанного времени свидетель­
ствует о герметичности укупоривания.

9.5.4* Определение герметичности укупоривания полимерными пробками
Испытания проводят для полимерных пробок типа VI.
Бутылки, заполненные окрашенным 10 %-ным раствором этилового спирта или винопродук- 

иией и укупоренные пробками, располагают в горизонтальном положении на поверхности ф|ыьт- 
ровальной бумаги. Образцы выдерживают в течение 48 — 72 ч. Укупоривание считают герметичным, 
если не наблюдается следов просачивания жидкости на фильтровальной бумаге.

9.6 Контроль сопротивления давлению
Испытанию подвергают не менее 10 шт. пробок типов I и II.
Контроль осуществляют одним из следующих методов.
9.6.1 Метод Л
Испытания проводят на специальном стенде, состоящем из сосуда, имеющего горловину 

бутылки с венчиком Ш или КИШ. и штуцера для подачи газа, соединенного с компрессором через 
гибкий шланг.

Пробку вставляют в горловину сосуда и закрепляют на нем. После этого в сосуде при помощи 
газа создают избыточное давление до 883 кПа (9 кгс/см’), которое поддерживают в течение 10 мин. 
При этом пробка не должна разрушаться, а давление, контролируемое манометром, не должно 
изменяться.

9.6.2 Метод Б
Бутылки с винопродукцией укупоривают пробками, закрепляют металлическими укупорочны­

ми средствами и подвергают пастеризации или выдерживают в термостате при температуре 
(60 ± 5) *С в течение 1—2 ч.

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТНЫФОРМ» (с. 15).
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Изделие считают выдержавшим испытание, если на нем отсутствуют трещины, а в бутылке с 
винопродукцией не наблюдается потеря диоксида углерода.

9.7 Контроль стойкости крышек для консервирования к горячей обработке
Испытанию подвергают не менее 8 образцов.
Для испытания смешивают 5 %-ный водный раствор поваренной соли с 5 %-ным раствором 

уксусной кислоты. Приготовленный раствор нагревают до температуры 100 "С. опускают в него 
крышку и выдерживают в течение 30 с. Затем крышку вынимают из раствора, выдерживают при 
комнатной температуре в течение 5 мин и проводят визуальный осмотр. На поверхности крышки 
не допускается наличие раковин, трещин, расслоений и других дефектов, нарушающих целостность 
крышки.

9.8 Определение химической стойкости полимерных крышек
Испытанию подвергают не менее 8 крышек.
Химическую стойкость проверяют погружением изделия на 10 мин в 1 %-ный раствор уксусной 

кислоты по ГОСТ 61. предварительно нагретый до температуры (60 ± 5) "С. Затем крышки вынимают 
из раствора, промывают холодной водой и насухо протирают. После испытания ихтелие должно 
оставаться без видимых изменений по сравнению с контрольным образцом, а раствор при этом 
должен быть бесцветным, прозрачным и без осадка.

9.9* Кош роль коробления крышек
Испытанию подвергают не менее 6 образцов.
Коробление крышек проверяют путем измерения диаметров не менее чем в двух взаимно 

перпендикулярных направлениях штангенциркулем ценой деления 0.05 по ГОСТ 166 и сравнением 
их с заданными в чертеже размерами.

Коробление В, %, рассчитывают по формуле

В = 4  ЮО, (2)L

где А — разность диаметров крышки, мм;
Е  — номинальное значение диаметра крышки, мм.

Значение В не должно превышать допустимое.
9.10* Определение крутящего момента
Испытанию подвергают не менее К) образцов.
Крутящий момент А/ при открывании колпачков определяют на торсиометре с точностью 

измерения ±0,5 %.
Бутылки, заполненные до номинальной вместимости водой при температуре (20 ± 5) "С, плотно 

закрывают колпачками, устанавливают вертикально на тарелке прибора и закрепляют с помощью 
фиксатора. Затем открывают бутылку против часовой стрелки постепенным наращиванием усилия 
на колпачок.

Значение показателя крутящего момента, округленное до десятых долей, считывают со шкалы 
прибора и выражают в ньютонах на метр.

9.11* Контроль полимерной пыли
Испытанию подвергают не менее К) шт. всех типов колпачков с дозирующим устройством.
Десять колпачков помещают в колбу для сбора осадка и взбалтывают в течение К) мин в одном 

литре 2 %-ного водного раствора этилового спирта (вода дистиллированная по ГОСТ 6709. предва­
рительно пропущенная через 1-й плоский обеззоленный фильтр по НД или ТД). После промывания 
жидкость пропускают через 2-й плоский обеззоленный фильтр, предварительно взвешенный в сухом 
состоянии. Колпачки, находящиеся в колбе, дважды промывают в дистиллированной воде, ранее 
профильтрованной через 1-й фильтр, чтобы удалить остатки пыли. Всю воду после промывания 
колпачков вновь пропускают через ранее использованный 2-й фильтр. Затем его просушивают в 
сушильном шкафу при температуре 40 "С до получения постоянной массы. Содержание полимерной 
пыли в 10 исследуемых образцах определяют из разности массы фильтра до и после фильтрования.

Результатом испытания япляется количество полимерной пыли (г) в расчете на один колпачок.
Испытание проводит предприятие-потребитель при разногласии с поставщиком-изготовите­

лем в оценке качества колпачков.
9.12 Контроль объемного расхода
Испытанию подвергают не менее 6 шт. всех типов колпачков с дозирующим устройством.
Для определения объемного расхода проверяют вместимость контрольной бутылки, затем ее

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТИ НФОРМ» (с. 15—16).
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заполняют до номинальной вместимости 40 %-иым раствором этилового спирта при температуре 
(20 ± 5) ‘С и укупоривают колпачком. Контролируемый образен устанавливают под углом 45* на 
испытательный стенд горловиной вниз. Одновременно после отвинчивания колпачка включают 
секундомер, при этом объемный расход Q. см '/с . рассчитывают по формуле

где V — объем жидкости в бутылке, см ';
Т  — время слива жидкости из бутылки, с.

10 Транспортирование и хранение

10.1 Укупорочные полимерные средства транспортируют всеми видами транспорта в чистых 
сухих крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими 
на каждом виде транспорта.

10.2 Укупорочные полимерные средства хранят в транспортной упаковке в закрытом помеще­
нии, исключающем попадание прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от нагрева­
тельных приборов при температуре от 5 до 25 *С с относительной влажностью воздуха 40 %—80 %.

Упаковка с укупорочными средствами перед вскрытием должна быть выдержана не менее 12 ч 
в производственном помещении.

11 Гарантии изготовителя

11.1 Изготовитель гарантирует соответствие укупорочных полимерных средств требованиям 
настоящего стандарта при соблюдении условий хранения.

11.2 Гарантийный срок хранения — 12 мес. со дня изготовления.

ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(справочное)

Условия эксплуатации винтовых колпачков с дозирующим устройством

Контроль полноты налива следует проводить до укупоривания бутылок с алкогольными изделиями 
колпачками с дозирующим устройством, т. к. конструкция колпачков позволяет удерживать до 2 см5 водно­
спиртовой жидкости.

ПРИЛОЖЕНИЕ Б*
(справочное)

Библиография

|1| ГН 2.2.5.686—98 Предельно допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ в воздухе рабочей
зоны

|2| Сан ПиН 2.2.4.548—96 Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений 
|3| М3 № 3183 Санитарные правила. Порядок накопления, транспортировки, обезвреживания

и захоронения токсичных промотходов

* См. примечания ФГУП «СТАНДАРТИ НФОРМ» (с. 17).
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ПРИМЕЧАНИЯ ФГУП «СТАНДАРТИНФОРМ

1 Указанный в разделе 2 «Нормативные ссылки» к ГОСТ Р 51958—2002:
ГОСТ Р 50779.71 - 9 9  (ИСО 2859-1 - 8 9 )  заменен на ГОСТ Р ИСО 2859-1 -2 0 0 7  Статистические 

методы. Процедуры выборочного контроля по альтернативному признаку. Часть 1. Планы выбороч­
ного контроля последовательных партий на основе приемлемого уровня качества.

2 В информационном указателе «Национальные стандарты* М> 2—2007 опубликовано изме­
нение

Изменение №  1 ГОСТ Р 51958—2002 Средства укупорочные полимерные. Общие технические условия 
Утверждено и введено в действие Приказом Федерального агентства но техническому регулированию н мегрологни 
от 29.11.2006 №  284-ст

Дата введения 2008—07—01

Раздел 1.Второй абзан нсключшъ.
Раздел 2 дополнить ссылкой:
«ГОСТ 20477—86 Лента полиэтиленовая с липким слоем. Технические условия»: 
ссылку на ГОСТ 5717—91 изложить в новой редакции:
«ГОСТ 5717.1—2003 Банки стеклянные для консервов. Общие технические условия 
ГОСТ 5717.2—2003 Банки стеклянные для консервов. Основные параметры и размеры». 
Пункт 4.1 изложить в новой редакции:
«4.1 Укупорочные полимерные средства подразделяются на виды и типы согласно таблице 1. 

Т а б л и ц а  1

В и д Т и н

Пробки I —  тиражные;
II —  экспедиционные:
III —  ниппельные:
IV —  с отрывным пояском;
V —  капсульные:
VI — цилиндрические;
VII — с дополнительным верхом

Колпачки I —  винтовые;
II —  винтовые с предохранительным кольцом без уплотнительной прокладки;
III —  винтовые с предохранительным колыюм с уплотнительной прокладкой:
IV —  винтовые с рассекателем;
V' —  винтовые с дозирующим устройством:
VI —  винтовые с дозирующим устройством и защитным приспособлением:
а) предохранительным кольцом,
б) контрольным стопорным кольцом.
в) диском выдвижного клапана

Крышки I —  винтовые;
II —  для консервирования и закрывания

Допускается по согласованию с заказчиком изготовлять полимерные укупорочные средства 
других видов и типов при условии соответствия их требованиям настоящего стандарта».

Раздел 4 дополнить пунктом — 4.4:
«4.4 В зависимости от материала корпус полимерных колпачков с дозирующим устройством 

изготовляют из:
1) > РР < (полипропилена);
2) > РЕ < (полиэтилена);
3) > ABS < (акрнлошприлбугадиенстирола)».
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Пункт 6.1 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами — 6.1.1. 6.1.2:
«6.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют в соответствии с требованиями настоя­

щего стандарта по нормативным, техническим, конструкторским документам и/или чертежам на 
конкретный типоразмер изделия, утвержденным в установленном порядке.

6.1.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют окрашенными и неокрашенными, с 
надписями, рисунками и без них, с покрытиями (отделкой) полимерными, комбинированными и 
лакокрасочными материалами. Виды и способы отделки, художественное оформление указывают в 
нормативных и технических документах ( НД и ТД) на полимерные укупорочные средства конкрет­
ных видов и типоразмеров изделий и согласовывают в виде образцов-эталонов.

6.1.2 Материалы и изделия, используемые при изготоатении укупорочных полимерных 
средств, контактирующих с пищевыми продуктами, должны быть допущены и разрешены для 
использования в указанных целях органами санитарно-эпидемиологического надзора Российской 
Федерации и должны соответствовать требованиям гигиенических нормативов |1|*.

Пункт 6.2.1. Таблицу 2 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  2

Н аимсмоиимие 
показателя качества

Вид укуп орочного  
средства

Требо пинии М етол
контроля

1 Внешний вид Все вилы Поверхность полимерных укупорочных средств 
должна быть чистой без сквозных отверстий. Не до­
пускаются дефекты, характеризующиеся локальным 
и/или объемным нарушением сплошности, целост­
ности и геометрической формы изделия, опреде­
ляемые визуально наружным осмогром.

9.3

Пробки
Нс допускаются:
раковины, заусенцы, вздутия, трещины, сколы

Колпачки грат, трещины, разрыв по резьбе, дефекты про­
резки защитных приспособлений

Колпачки с уплот­
нительной проклад­
кой

грат, треишны. разрыв по резьбе, дефекты про­
резки защитных приспособлений, отсутствие уплот­
нительной прокладки, двойная уплотнительная 
прокладка

Дозирующее ус­
тройство

трещины, царапины, заусенцы, сколы па каркасе 
дозирующего устройства, плавленые нити

Уплотнительные
прокладки

пузыри, вмятины, заусенпы

Крышки раковины, вздутия, грат по месту разъема формы 
в виде пленки по контуру высотой более 6.5 мм, 
иарашшы. выступы и углубления, следы толкателя 
более 0.5 мм (более 1,5 мм при изготовлении кры­
шек на роторных линиях и с точечным литником), 
коробление

2 Геометричес­
кие размеры

Все виды Контролируемые размеры должны соответство­
вать чертежам на конкретный вид изделия

9.2

3 Герметич­
ность

Все пилы Укупорочные полимерные средства должны обес­
печивать герметичность упаковки

9.5

4 Сопротивле­
ние давлению

Пробки Пробки типов 1 и II должны выдерживать сопро­
тивление даатснию до 9 кгс/см2 и/или условия пас­
теризации (температура ( 60 • 5) "С. время 1—2 ч|

9.6

5 Стойкость к 
горячей обработке

Крышки для кон­
сервирования

Крышки должны быть стойкими к горячей об­
работке

9.7

6 Химическая 
стойкость

Крышки дтя кон­
сервирования

Изделия должны быть стойкими к растворам 
кислот

9.8
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Окончание таблицы 2

Наимсмоиаиис 
покшателя качества

Вил укупорочного 
средства Трс6ч> пиния Мсюд

контроля

7 Коробление, 
%, не более:

для термоплас­
тов

для реактоплас- 
тов

Крышки

1,0

0.5

9.9

8 Крутящий Крышки типа 1 min 0,5 9.10
момент при огкры- Колпачки типа 1 max 1,2
нлнии. Н • хг

Колпачки:
- типа 11

- типа 111

- типов 1, IV. V, VI

min 0,7
max 1,5 (для колпачков диаметром от 28 до 40 мм) 
min 1,1
max 2,0 (для колпачков диаметром более 40 мм)
min 1,1
max 2.0
Значение показателя указывают в НД или ТД на 

изделия конкретных типоразмеров

9 Количество 
полимерной пыли, 
г, на одно изделие, 
нс более Прокладки уплот­

нительные
Дозирующие ус­

тройства. пробки ти­
пов VI. VII

Колпачки (все ти­
пы)

Допустимое количество, полимерной пыли, 
остающееся на изделии:

0.0005

0,0001
Значение показателя указывают в НД или ТД на 

изделия конкретных типоразмеров и полимерных 
материалов*

9.11

10 Объемный Кат пачки типов Значение показателя указывают в НД или ТД на 9.12
расход, смJ/c, под 
углом 45‘ для бу­
тылок вмести­
мостью 0.5: 1.0 л

IV. V. VI изделия конкретных типоразмеров

11 Контроль 
адгезии лакокра­
сочного покрытия

Все виды Лакокрасочное покрытие, нанесенное на по­
верхность полимерных укупорочных средств, не 
должно переходить на поверхность липкой ленты

9.13

12 Органолеп­
тические показа­
тели

Все виды Запах водной вытяжки — не более 1 балла 
Привкус водной вытяжки — нс допускается 
Изменение ивста к прозрачности водной вытяж­

ки — нс допускается

9.14

* Допустимое количество полимерной пыли для изделий, изготовленных из:
> РР < (полипропилена) — не более 0,0005 г;
> РЕ < (полиэтилена) — нс более 0,0002 г;
> ABS < (акрилонитр ил бутадиен стирола) — нс более 0,0001 г.

Пункт 6.3.2 изложить в новой редакции:
«6.3.2 Материалы, красители, лаки и краски, применяемые для изготовления укупорочных 

полимерных средств, должны быть разрешены органами санитарно-эпидемиологического надзора 
Российской Федерации для контакта с пищевыми продуктами*.

Пункт 7.3. Заменить ссылку: |1J на |2 |.
Пункт 7.4. Заменить ссылку: |2j на [3|.
Пункт 7.6. Заменить ссылку: |3] на |4 |.
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Раздел 8 изложить к ноной редакции:
«8 Правила приемки
8.1 Укупорочные полимерные средства принимают партиями. Партией считают число укупо­

рочных полимерных средств одного типоразмера, назначения, оформленных одним документом о 
качестве, содержащим:

- товарный знак и/или наименование предприятия-изготовителя;
- местонахождение (юридический адрес предприятия-изготовителя);
- объем партии;
- вид укупорочного средства;
- марку материала;
- дату изготовления (месяц, год);
- обозначение настоящего стандарта;
- штамп отдела технического контроля;
- знак соответствия для сертификационной продукции;
- санитарно-эпидемиологическое заключение (номер, дату).
Размер партии— по согласованию между изготовителем и потребителем.
8.2 Каждую партию подвергают наружному осмотру, при котором определяют сохранность 

упаковки и правильность маркировки. Для контроля сохранности упаковки и маркировки транс­
портной тары от партии отбирают выборку объемом в соответствии с таблицей 3.

Т а б л и ц а  3

Ч исло еди ниц  гр ан сл о р ш о й  ы ры  
п п а р ш и , шт.

Ч исло  слииин транспортной  тары , 
подвергаю щ ейся кон трол ю , шт.

П рием очное
число

Б ракои очиос
число

Д о  15 вклю ч. Вес ед и н и ц ы 0 1
С и . 15 » 200  » 15 0 1

» 200 » 1000 25 1 2

8.3 Контроль качества укупорочных полимерных средств на соответствие требованиям насто­
ящего стандарта проводят по двухступенчатому нормальному плану контроля при общем уровне 
контроля II и приемлемых уровнях качества в соответствии с таблицей 4.

Т а б л и ц а  4

Контролируемый показатель Приемлемый у роке и ь качества AQL. %

Внешний вид
Количество полимерной ныли 1.0

Геометрические размеры 
Химическая стойкость 
Герметичность

0,65

Сопротивление давлению 
Стойкость к горячей обработке 
Органолептический контроль

0,15

Крутящий момент при открывании
Механическая прочность лакокрасочного покрытия
Коробление

2,5

Объемный расход 4.0

8.4 Для проведения контроля качества из разных мест партии методом случайной выборки по 
ГОСТ Р 50779.71 отбирают полимерные укупорочные средства в объемах, указанных в таблице 5.

8.5 По результатам контроля первой выборки партию принимают, если чисто несоответству­
ющих изделий в выборке меньше или равно С1, и бракуют, если число несоответствующих изделий 
в выборке больше или равно С2.
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Если число несоответствующих изделий в выборке больше С1, но меньше С2, то для контроля 
качества отбирают вторую выборку.

По результатам контроля второй выборки партию принимают, если число несоответствующих 
изделий в двух выборках меньше или равно СЗ. Партию бракуют, если число несоответствующих 
изделий в двух выборках больше или равно С4.

8.6 Результаты испытаний по второй выборке являются окончательными.
8.7 Отклонение количества укупорочных полимерных средств в единице упаковки не должно 

превышать ± 1 %.
8.8 Контроль показателей качества 9 и 10 по таблице 2 проводит предприятие-потребитель 

согласно таблице 4. Необходимость данного контроля устанаативает предприятие-потребитель*.

Т а б л и ц а  5

О бъем
вы борки,

шт.

Д вухступенчаты й в ы бороч ны й  план  при прием лем ом  
■$. выборки

уровне качества AOL.

0.15 0.65 1.0 2.5 4.0
Ч исло изделий в п арти и , шт.

первой первой первой первой первой первой

второй
второй второй и горой второй второй

C I С2 С ! С2 C I С2 CI С 2 С1 С2
СЗ С4 СЗ С4 СЗ С4 СЗ С4 СЗ С4

Or 1201 до 3200 в ключ. SO 0 2 0 3 1 4 3 7 5 9
160 1 2 3 4 4 5 8 9 12 13

Or 3201 до 10000 в ключ. 125 0 2 1 4 2 5 5 9 7 И
250 1 2 4 5 6 7 12 13 18 19

Or 10001 до 3S00O нключ. 200 0 2 2 5 3 7 7 11 11 16
400 1 2 6 7 S 9 18 19 26 27

Or 35001 до 150000 в ключ. 315 0 3 3 7 5 9 11 16 II 16
630 3 4 8 9 12 13 26 27 26 27

Or 150001 до 500000 включ. 500 1 4 5 9 7 11 11 16 II 16
1000 4 5 12 13 18 19 26 27 26 27

Св. 500000 SOO 2 5 7 II II 16 11 16 11 16
1600 6 7 18 19 26 27 26 27 26 27

П р и м е  чин и с — В настоящей таблице применены следующие обозначения: С1, СЗ — приемочное 
число; С2 и С4 — браковочное число.

Пункт 9.5.1. Заменить ссылку: ГОСТ 5717 на ГОСТ 5717.1, ГОСТ 5717.2.
Пункты 9.5.2, 9.5.3 изложить в новой редакции:
«9.5.2 Для определения герметичности контрольную бутылку' и банку заполняют до номиналь­

ного объема исследуемой жидкостью и укупоривают полимерными: пробками типов I—V, колпач­
ками типов 1—111 и крышками типа 1. Затем контрольный образец располагают в горизонтальном 
положении на фильтровальной бумаге и выдерживают не менее 2 ч.

9.5.3 Определение герметичности полимерных колпачков типов IV—VI проводят одним из 
следующих способов*.

Пункт 9.5.4. Второй абзац изложить в новой редакции:
«Испытания проводят для полимерных пробок типов VI и VII*.
Пункт 9.9. Формула. Заменить ссылку: (2) на (1).
Пункт 9.10 изложить в новой редакции:
«9.10 Определение крутящего момента
Испытанию подвергают не менее 10 шт. колпачков типов I—VI и крышек типа 1.
Крутящий момент М при открывании определяют на торсиометре с точностью изме­

рения ± 0,5 %.
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Контрольные бутылки или банки, заполненные до номинальной вместимости водой при 
температуре (20 ± 5) 'С, плотно закрывают колпачками или крышками, устанавливают вертикально 
на тарелке прибора и закрепляют с помощью фиксатора. Затем открывают бутылку или банку против 
часовой стрелки постепенным наращиванием усилия на колпачок или крышку.

Значение показателя крутящего момента, округленное до десятых долей, считывают со шкалы 
прибора и выражают в ныотонах на метр».

Пункт 9.11 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами — 9.11.1, 9.11.2:
«9.11 Определение количества полимерной пыли
Допустимое количество полимерной пыли, установленное в ходе контроля изделий перед их 

использованием, распространяется только на полимерную пыль вида а:
а — мелкие частицы пыли, образующиеся в результате изготовления полимерных изделий и 

воздействия статического электричества.
9.11.1 Аппаратура для проведения контроля
Колбы стеклянные с широким горлом для сбора осадка вместимостью 250 или 500 см3.
Орбитальный шейкер.
Воронка из стекла, пластика или нержавеющей стали на пустой колбе.
Мембранный фильтр с размером пор 1,2 мкм из ацетата целлюлозы или поликарбоната, или 

м и кроете кловолокна.
Весы лабораторные с дискретностью отсчета 0.1 мг по ГОСТ 24104.
Сушильный шкаф с температурой (30 ± 2) *С или (103 ± 5) *С.
Эксикатор с гигроскопическим гелем и индикатором насыщения.
9.11.2 Проведение испытания
Изделия помешают в колбы, заливают 10%-ным раствором этилового спирта (100 или 250 см3), 

приготовленным на дистиллированной воде по ГОСТ 6709. предварительно пропущенным через 
мембранный фильтр с размером пор 1.2 мкм. и взбалтывают в течение 10 мин в шейкере со скоростью 
140—160 об/мин. Затем отфильтровывают полученный раствор через мембранный фильтр с размером 
пор 1,2 мкм, предварительно взвешенный в сухом виде. Изделия, находящиеся в колбах, и колбы 
промывают один раз в 50 см3 раствора, который фильтруют через ранее использованный фильтр.

Мембранный фильтр переносят в сушильный шкаф, где его высушивают при темпера­
туре (30 :  2) ’С  в течение 24 ч или при температуре (103 :  5) ‘С в течение I ч (в случае, если 
мембранный фильтр из микростекловолокна), затем его охлаждают в эксикаторе в течение 30 мин. 
Взвешивают мембранный фильтр на весах с точностью до 0,1 мг при температуре окружающей среды.

Количество полимерной пыли, остающееся на одном изделии т, мг, округленное до 0.1 мг, 
вычисляют по формуле

т *
Щ  -  wrt 

п ' (2)

где т, — масса сухого мембранного фильтра до фильтрации; 
т, — масса мембранного фильтра после фильтрации;
// — число изделий.
Результат испытаний — количество полимерной пыли, г, в расчете на одно изделие.
Испытание проводит предприятие-потребитель при разногласии с поста видаком-изготовите- 

лем в оценке качества изделий».
Пункт 9.12. Первый абзац изложить в новой редакции:
«Испытанию подвергают не менее 6 шт. колпачков типов IV—VI».
Раздел 9 дополнить пунктами -  9.13. 9.14:
«9.13 Кошроль адгезии лакокрасочного покрытия
Испытанию подвергают не менее 10 изделий. Ленту с липким слоем по ГОСТ 20477 наклады­

вают на поверхность колпачка с нанесенным лакокрасочным покрытием или печатным изображе­
нием. оставляя только с одной стороны свободный коней липкой ленты, плотно прижимают липкую 
ленту к материалу и свободным концом липкой ленты рывком срывают с покрытия.

Испытание считают положительным, если лакокрасочный материал не переходит на поверх­
ность липкой ленты.

9.14 Органолептические показатели определяют по |5|*.
Приложение Б изложить в новой редакции:
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Приложение Б 
(справочное)

Библиография

|1| ГН 2.3.3.972-00

|2| ГН 2.2.5.686-98

|3| Сан Пн Н 2.2.4.548-96 
|4| М3 № 3183

[5| МИ Ло 880-71

Предельно допустимые количества химических веществ, выделяющихся из мате­
риалов. контактирующих с нишевыми продуктами
Предельно допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ в воздухе рабочей 
зоны
Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений 
Санитарные правила. Порядок накопления, транспортировки, обезвреживания и 
захоронения токсичных промотходов

Инструкция по санитарно-химическому исследованию изделий, изгозоатенных 
из полимерных и других синтетических материалов, предназначенных для кон­
такта с пищевыми продуктами».
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M jmlmichhc №  1 ГОСТ F 51958—2002 Средства укупорочные полимер­
ные. Общие технические условия
Утверждено и введено в действие Привалом Федерального агешетва по 
техническому регулированию и метрологии от 29.11.2006 № 284-ст

Дата введения 2008—07—01

Раздел 1. Второй абзац исключить.
Раздел 2 дополнить ссылкой:
«ГОСТ 20477—86 Лента полиэтиленовая с липким слоем. Технические 

условия»;
ссылку на ГОСТ 5717—91 изложить в новой редакции:
«ГОСТ 5717.1—2003 Банки стеклянные для консервов. Общие техни­

ческие условия
ГОСТ 5717.2—2003 Банки стеклянные для консервов. Основные пара­

метры и размеры».
11ункт 4.1 изложить в новой редакции:
«4.1 Укупорочные полимерные средства подразделяются на виды и 

типы согласно таблице 1.

Т а б л и ц а  1

Вид Тип

Пробки I — тиражные;
II — экспедиционные;
III — ниппельные;
IV — с отрывным пояском;
V — капсульные;
VI — цилиндрические;
VII — с дополнительным верхом

Колпачки I — винтовые;
II — винтовые с предохранительным коль­

цом без уплотнительной прокладки;
III — винтовые с предохранительным коль­

цом е уплотнтельной прокладкой;
IV — винтовые с рассекателем;

(Продолжение см. с. 22)
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Окончание таблицы !

Вид Тип

V — винтовые с дозируюшим устройством:
VI — винтовые с дозирующим устройством и 

защитным приспособлением:
а) предохранительным кольцом,
б) контрольным стопорным кольиом,
в) диском выдвижного клапана

Крышки I — винтовые;
II — для консервирования и закрывания

Допускается по согласованию с заказчиком изготовлять полимерные 
укупорочные средства других видов и типов при условии соответствия их 
требованиям настоящего стандарта».

Раздел 4 дополнить пунктом — 4.4:
«4.4 В зависимости от материала корпус полимерных колпачков с до­

зирующим устройством изготовляют из:
1) > РР < (полипропилена);
2) > РЕ < (полиэтилена);
3) > ABS < (акрилонитрилбутадиенстирола)*.
Пункт 6.1 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами — 6.1.1, 

6.1.2:
«6.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют в соответствии 

с требованиями настоящего стандарта по нормативным, техническим, 
конструкторским документам и/или чертежам на конкретный типораз­
мер изделия, утвержденным в установленном порядке.

6.1.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют окрашенными 
и неокрашенными, с надписями, рисунками и без них, с покрытиями 
(отделкой) полимерными, комбинированными и лакокрасочными ма­
териалами. Вилы и способы отделки, художественное оформление ука­
зывают в нормативных и технических документах (МД и ТД) на поли­
мерные укупорочные средства конкретных видов и типоразмеров изде­
лий и согласовывают в виде образцов-эталонов.

6.1.2 Материалы и изделия, используемые при изготовлении укупо­
рочных полимерных средств, контактирующих с пищевыми продукта­
ми, должны быть допущены и разрешены для использования в указан­
ных целях органами санитарно-эпидемиологического надзора Российс­
кой Федерации и должны соответствовать требованиям гигиенических 
нормативов 11|*.

(Продолжение см. с. 23)



(Продолжение изменения №  I к ГОСТ Н 5/958—2002)

Пункт 6.2.1. Таблицу 2 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  2

Наименование
показателя

качества

В ид
укупорочного

средства
Требования

Метод
контроля

1 Внеш­
ний вид

Все виды

Пробки

Колпачки

Колпачки 
с уплотни­
тельной 
прокладкой

Дозирую­
щее устрой­
ство

Уплотни- 
тел ьные 
прокладки

Крышки

Поверхность полимерных уку­
порочных средств должна быть 
чистой без сквозных отверстий. 
Не допускаются дефекты, ха­
рактеризующиеся локальным 
и/или объемным нарушением 
сплошности, целостности и гео­
метрической формы изделия, 
определяемые визуально на­
ружным осмотром.

Не допускаются: 
раковины, заусенцы, вздутия, 

трещины, сколы 
грат, трещины, разрыв по 

резьбе, дефекты прорезки за­
щитных приспособлений 

грат, трешины, разрыв по 
резьбе, дефекты прорезки за­
щитных приспособлений, от­
сутствие уплотнительной про­
кладки, двойная уплотнитель­
ная прокладка

трешины, царапины, заусен­
цы, сколы на каркасе дозирую­
щего устройства, плавленые 
нити

пузыри, вмятины, заусенцы

раковины, вздутая, грат по 
месту разъема формы в виде 
пленки по контуру высотой бо­
лее 0,5 мм, царапины, выступы

9.3

(Продолжение см. с. 24)
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Продолжение таблицы 2

Наименование
показателя
качества

Вил
укупорочного

средства
Требования

Метод
контроля

и углубления, следы толкателя 
более 0,5 мм (более 1,5 мм мри 
изготовлении крышек на ротор­
ных линиях и с точечным лит­
ником), коробление

2 Геомет­
рические 
размеры

Все виды Контролируемые размеры 
должны соответствовать черте­
жам на конкретный вид изделия

9.2

3 Герме­
тичность

Все виды Укупорочные полимерные 
средства должны обеспечивать 
гермет ич 1 юсть упаковк и

9.5

4 Сопро­
тивление 
давлению

Пробки Пробки типов l u l l  должны 
выдержи ват ь сопротивление дав­
лению до 9 кгс/см2 и/или усло­
вия пастеризации [температура 
(60±5) *С, время 1—2 ч|

9.6

5 Стой­
кость к горя­
чей обработ­
ке

Крышки
для консер­
вирования

Крышки должны быть стой­
кими к горячей обработке

9.7

6 Химичес­
кая стой­
кость

Крышки 
для консер­
вирования

Изделия должны бытьстойки­
ми к растворам кислот

9.8

7 Коробле­
ние, %, не 
более: 

для термо­
пластов 

для рсак- 
топластов

Крышки

1,0

0,5

9.9

(Продолжение см. с. 25)
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Продолжение таблицы 2
Наименование

показателя
качества

Вил
укупорочною

средства
Требования

Метол
контроля

8 Крутя­
щий момент 
при откры­
вании, Н * м

Крышки 
типа 1 

Колпачки 
типа 1

min 0,5 

max 1.2

9.10

Колпачки:
— типа I I

— типа III

— типов I. 
IV, V. VI

min 0,7
max 1,5 (для колпачков диа­

метром от 28 до 40 мм) 
min 1,1
max 2.0 (для колпачков диа­

метром более 40 мм) 
min 1,1 
max 2.0
Значение показателя указыва­

ют в НД или ГД на изделия кон­
кретных типоразмеров

9 Количе­
ство поли­
мерной пы­
ли, г, на од­
но изделие, 
не более Прокладки 

уплат ми тель­
ные

Дозирую­
щие устрой­
ства, пробки 
типов VI. VII 

Кат пачки 
(все типы)

Допустимое количество, по­
лимерной пыли, остающееся на 
изделии:

0,0005

0.0001
Значение показателя указыва­

ют в НД или ТД на изделия кон­
кретных типоразмеров и поли­
мерных материалов*

9.11

10 Объем­
ный расход. 
СМ Ус, под 
углом 45° 
для бутылок 
вместимос­
тью 0,5; 1,0 л

Колпачки 
типов IV, 

V, VI

Значение показателя указыва­
ют в НД или ТД на изделия кон­
кретных типоразмеров

9.12

(Продолжение см. с. 26)
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Окончание таблицы 2

Наименование
показателя
качества

Вил
укупорочного

средства
Требования

Метол
контроля

11 Конт­
роль адгезии 
лакокрасоч­
ного покры­
тия

Все виды Лакокрасочное покрытие, 
нанесенное на поверхность 
полимерных укупорочных 
средств, нс должно переходить 
на поверхность липкой ленты

9.13

12 Органо­
лептические 
показатели

Вес виды Запах водной вытяжки — нс 
более 1 балла

Привкус водной вытяжки — 
нс допускается 

Изменение цвета и прозрач­
ности водной вытяжки — не 
допускается

9.14

* Допустимое количество полимерной пыли для изделий, изготовленных
из:

>РР< (полипропилена) — не более 0.0005 г;
>РЕ< Сполнагилсна) — не более 0.0002 г;
>ABS< (акрилонитрилбутадиенешрола) — не более 0,0001 г.

Пункт 6.3.2 изложитьв новой редакции:
«6.3.2 Материалы, красители, лаки и краски, применяемые для изго­

товления укупорочных полимерных средств, должны быть разрешены 
органами санитарно-эпидемиологического надзора Российской Федера­
ции для контакта с пишевыми продуктами».

Пункт 7.3. Заменить ссылку: 111 на |2|.
Пункт 7.4. Заменить ссылку: |2| на |3|.
Пункт 7.6. Заменить ссылку: |3| на [4].
Раздел 8 изложить в новой редакции:
«8 Правила приемки
8.1 Укупорочные полимерные средства принимают партиями. Парти­

ей считают число укупорочных полимерных средств одного типоразме­
ра, назначения, оформленных одним документом о качестве, содержа­
щим:

(Продолжение см. с. 27)
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— товарный знак и/или наименование предприятия-изготовителя;
— местонахождение (юридический адрес предприятия-изготовителя);
— объем партии;
— вид укупорочною средства;
— марку материала;
— дату изготовления (месяц, год):
— обозначение настоящего стандарта;
— штамп отдела технического контроля;
— знак соответствия для сертификационной продукции;
— санитарно-эпидемиологическое заключение (номер, дату).
Размер партии — по согласованию между изготовителем и потребите­

лем.
8.2 Каждую партию подвергают наружному осмотру, при котором 

определяют сохранность упаковки и правильность маркировки. Для кон­
троля сохранности упаковки и маркировки транспортной тары от партии 
отбирают выборку объемом в соответствии с таблицей 3.

Т а б л и ц а  3

Число единиц 
транспортной тары 

в партии, шт.

Число единиц 
транспортной тары 

подвергаю ш ейся 
контролю , шт.

П рием очное
число

Браковочное
ЧИСЛО

Д о  15 вк л ю ч . В се е д и н и ц ы 0 1

С в .  15 « 200  « 15 0 1

« 200 « 1000 * 25 1 2

8.3 Контроль качества укупорочных полимерных средств на соответ­
ствие требованиям настоящего стандарта проводят по двухступенчатому 
нормальному плану контроля при обшем уровне контроля II и прием­
лемых уровнях качества в соответствии с таблицей 4.

Т а б л и ц а  4

Контролируемый показатель
Приемлемый 

уровень качества 
AQL. %

Внешний вид
Количество полимерной пыли 1,0

(Продолжение см. с. 28)
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Окончание таблицы 4

Контролируемый показатель
Приемлемый 

уровень качества 
AQL, %

Г со метрические размеры 
Химическая стойкость 
Герметичность

0.65

Сопротивление давлению 
Стойкость к горячей обработке 
Органолептический контроль

0.15

Крутящий момент при открывании 
Механическая прочность лакокрасочного 

покрытия 
Коробление

2.5

Объемный расход 4,0

8.4 Для проведения контроля качества из разных мест партии мето­
дом случайной выборки по ГОСТ Р 50779.71 отбирают полимерные уку­
порочные средства в объемах, указанных в таблице 5.

8.5 По результатам контроля первой выборки партию принимают, 
если число несоответствующих изделий в выборке меньше или равно 
С1. и бракуют, если число несоответствующих изделий в выборке боль­
ше или равно С2.

Если чисто несоответствующих изделий в выборке больше С1, но 
меньше С2, то для контроля качества отбирают вторую выборку.

11о результатам контроля второй выборки партию принимают, если 
число несоответствующих изделий в двух выборках меньше или равно СЗ. 
Партию бракуют, если число несоответствующих изделий в двух выбор­
ках больше или равно С4.

8.6 Результаты испытаний по второй выборке являются окончатель­
ными.

8.7 Отклонение количества укупорочных полимерных средств в еди­
нице упаковки не должно превышать ±\ %.

8.8 Контроль показателей качества 9 и 10 по таблице 2 проводит пред­
приятие-потребитель согласно таблице 4. Необходимость данного конт­
роля устанавливает предприятие-потребитель».

(Продолжение см. с. 29)
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Пункт 9.5.1. Заменить ссылку. ГОСТ 5717 на ГОСТ 5717.1, ГОСТ 5717.2.
Пункты 9.5.2, 9.5.3 изложить в новой редакции:
«9.5.2 Для определения герметичности контрольную бутылку и банку 

заполняют до номинального объема исследуемой жидкостью и укупори­
вают полимерными: пробками типов 1—V, колпачками типов 1—111 и 
крышками типа I. Затем контрольный образец располагают в горизон­
тальном положении на фильтровальной бумаге и выдерживают не менее 
2 ч.

9.5.3 Определение герметичности полимерных колпачков типов IV— 
VI проводят одним из следующих способов».

11ункт 9.5.4. Второй абзац изложить в новой редакции:
«Испытания проводят для полимерных пробок типов VI и VII*.
Пункт 9.9. Формула. Заменить ссылку: (2) на (1).
Пуню 9.10 изложить в новой редакции:
«9.10 Определение крутящего момента
Испытанию подвергают не менее 10 шт. колпачков типов I—VI и кры­

шек типа I.
Крутящий момент М при открывании определяют на торсиометре с 

точностью измерения ±0,5 %.
Контрольные бутылки или банки, заполненные до номинальной 

вместимости водой при температуре (20±5) "С, плотно закрывают кол­
пачками или крышками, устанавливают вертикально на тарелке прибо­
ра и закрепляют с помощью фиксатора. Затем открывают бутылку или 
банку против часовой стрелки постепенным наращиванием усилия на 
колпачок или крышку.

Значение показателя крутящего момента, округленное до десятых 
долей, считывают со шкалы прибора и выражают в ньютонах на метр*.

Пункт 9.11 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами — 
9.11.1,9.11.2:

«9.11 Определение количества пазимериой пыли
Допустимое количество полимерной пыли, установленное в ходе кон­

троля изделий перед их использованием, распространяется только на 
полимерную пыль вида а:

а — мелкие частицы пыли, образующиеся в результате изготовления 
полимерных изделий и воздействия статического электричества.

9.11.1 Аппаратура для проведения контроля
Колбы стеклянные с широким горлом для сбора осадка вместимос­

тью 250 или 500 мл.
Орбитальный шейкер.
Воронка из стекла, пластика или нержавеющей стали на пустой кол­

бе.
(Продолжение см. с. 32)
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Мембранный фильтр с размером пор 1.2 мкм из ацетата целлюлозы 
или поликарбоната или ми кроете кл о во л окна.

Весы лабораторные с дискретностью отсчета 0,1 мг по ГОСТ 24104.
Сушильный шкафе температурой (30+2) °С или (103+5) "С.
Эксикаторе гигроскопическим гелем и индикатором насыщения.
9.11.2 Проведение испытания
Изделия помешают в колбы, заливают 10%-ным раствором этилово­

го спирта (100 или 250 мл), приготовленным на дистиллированной воле 
по ГОСТ 6709, предварительно пропущенным через мембранный фильтр 
с размером пор 1,2 мкм, и взбалтывают в течение 10 мин в шейкере со 
скоростью 140—160 об/мин. Затем отфильтровывают полученный раствор 
через мембранный фильтр с размером пор 1,2 мкм, предварительно взве­
шенный в сухом виде. Изделия, находящиеся в колбах, и колбы промы­
вают один раз в 50 мл раствора, который фильтруют через ранее исполь­
зованный фильтр.

Мембранный фильтр переносят в сушильный шкаф, где его высуши­
вают при температуре (30±2) *С в течение 24 ч или при температуре 
(103±5) С в течение 1 ч (в случае, если мембранный фильтр из микро- 
стекловолокна), затем его охлаждают в эксикаторе в течение 30 мин. Взве­
шивают мембранный фильтр на весах с точностью до 0.1 мг при темпе­
ратуре окружающей среды.

Количество полимерной пыли, остающееся на одном и зделии т, мг, 
округленное до 0.1 мг, вычисляют по формуле

т  = {mf -  mi)
(2)

где mi — масса сухого мембранного фильтра до фильтрации; 
mf — масса мембранного фильтра после фильтрации; 
п — число изделий.

Результат испытаний — количество полимерной пыли, г, в расчете 
на одно изделие.

Испытание проводит предприятие-потребитель при разногласии с 
поставщиком-изготовителем в оценке качества изделий».

Пункт 9.12. Первый абзац ихтожить в новой редакции:
«Испытанию подвергают не менее 6 шт. колпачков типов IV—'VI». 
Раздел 9 дополнить пунктами — 9.13, 9.14:
«9.13 Контроль адгезии лакокрасочного покрытия 
Испытанию подвергают не менее 10 изделий. Ленту с липким слоем 

по ГОСТ 20477 накладывают на поверхность колпачка с нанесенным 
лакокрасочным покрытием или печатным изображением, оставляя только

(Продолжение см. с. 33)
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с одной стороны свободный конец липкой ленты, плотно прижимают 
липкую ленту к материалу и свободным концом липкой ленты рывком 
срывают с покрытия.

Испытание считают положительным, если лакокрасочный материал 
не переходит на поверхность липкой ленты.

9.14 Органолептические показатели определяют по |5|».
Приложение Б изложить в новой редакции:

«Пр иложение Б 
(справочною) 
Библиография

111 ГН 2.3.3.972—00 Предельно допустимые количества химичес­
ких веществ, выделяющихся из материалов, 
контактирующих с пищевыми продуктами

[211 Н 2.2.5.6X6-98

(3| Сан ПиН 2.2.4.548—96 

|4| М3 №3183

|5| МИ №8X0-71

Предельно допустимые концентрации 
(Г1ДК) вредных веществ в воздухе рабочей 
зоны
Гигиенические требования к микроклима­
ту производственных помещении 
Санитарные правила. Порядок накопления, 
транспортировки, обезвреживания и захо­
ронения токсичных промотходов 
Инструкция по санитарно-химическому ис­
следованию изделий, изготовленных из по­
лимерных и лругнх синтетических материа­
лов, предназначенных для контакта с пи­
щевыми продуктами».

(ИУС № 2 2007 г.)



Изменение №  1 ГОСТ Р 51958—2002 Средства укупорочные полимер­
ные. Общие технические условия
Утверждено и введено в действие Приказом Федерального агентства по 
техническому регулированию и метрологии от 29.11.2006 №  284-ст

Дата введения 2008—07—01

Раздел 1. Второй абзац исключить.
Раздел 2 дополнить ссылкой:
«ГОСТ 20477—86 Лента полиэтиленовая с липким слоем. Технические 

условия*;
ссылку на ГОСТ 5717—91 изложить в новой редакции:
«ГОСТ 5717.1—2003 Банки стеклянные для консервов. Общие техни­

ческие условия
ГОСТ 5717.2—2003 Банки стеклянные для консервов. Основные пара­

метры и размеры*.
11ункт 4.1 изложить в новой редакции:
«4.1 Укупорочные полимерные средства подразделяются на виды и 

типы согласно таблице 1.

Т а б л и ц а  1
Вял Тип

Пробки I — тиражные;
II — экспедиционные;
III — ниппельные;
IV — с отрывным пояском;
V — капсульные;
VI — цилиндрические;
VII — с дополнительным верхом

Колпачки I — винтовые;
II — винтовые с предохранительным коль­

цом без уплотнительной прокладки;
III — винтовые с предохранительным коль­

цом с уплотнительной прокладкой;
IV — винтовые с рассекателем;

(Продолжение см. с. 22)
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Окончание таблицы 1

Вид Тип

V — винтовые с дозируюшим устройством:
VI — винтовые с дозирующим устройством и 

защитным приспособлением:
а) предохранительным кольцом,
б) контрольным стопорным кольцом,
в) диском выдвижного клапана

Крышки I — винтовые;
II — для консервирования и закрывания

Допускается по согласованию с заказчиком изготовлять полимерные 
укупорочные средства других видов и типов при условии соответствия их 
требованиям настоящего стандарта».

Раздел 4 дополнить пунктом — 4.4:
«4.4 В зависимости от материала корпус полимерных колпачков с до­

зирующим устройством изготовляют из:
1) > РР < (полипропилена);
2) > РЕ < (полиэтилена);
3) > ABS < (акрилонитрилбутадиенстирода)*.
Пункт 6.1 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами —6.1.1. 

6.1.2:
«6.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют в соответствии 

с требованиями настоящего стандарта по нормативным, техническим, 
конструкторским документам и/или чертежам на конкретный типораз­
мер изделия, утвержденным в установленном порядке.

6.1.1 Полимерные укупорочные средства изготовляют окрашенными 
и неокрашенными, с надписями, рисунками и без них, с покрытиями 
(отделкой) полимерными, комбинированными и лакокрасочными ма­
териалами. Виды и способы отделки, художественное оформление ука­
зывают в нормативных и технических документах (НД и ГД) на поли­
мерные укупорочные средства конкретных видов и типоразмеров изде­
лий и согласовывают в виде образцов-эталонов.

6.1.2 Материалы и изделия, используемые при изготовлении укупо­
рочных полимерных средств, контактирующих с пищевыми продукта­
ми, должны быть допущены и разрешены для использования в указан­
ных целях органами санитарно-эпидемиологического надзора Российс­
кой Федерации и должны соответствовать требованиям гигиенических 
нормативов 11)».

(Продолжение ем. с. 23)
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Пункт 6.2.1. Таблицу 2 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  2

Н аим енование Вид Метод
показателя укупорочного Требования контроля
качества средства

1 Внсш- Вес виды Поверхность полимерных уку- 9.3
НИИ вид порочных средств должна быть 

чистой без сквозных отверстий. 
Не допускаются дефекты, ха-
рак тер и зу ю щ иеся ло кал ь н ы м 
и/или объемным нарушением
сплошности, целостности и гео­
метрической формы изделия, 
определяемые визуально на­
ружным осмотром.

Не допускаются:
Пробки раковины, заусенцы, вздутия, 

трешины, сколы
Колпачки грат, трешины, разрыв по 

резьбе, дефекты прорезки за­
щитных приспособлений

Колпачки грат, трешины, разрыв по
с уплотни- резьбе, дефекты прорезки за-
тельной шитных приспособлений, от-
прокладкой сутствис уплотнительной про­

кладки, двойная уплотнитель-
ная прокладка

Дозирую- трешины, царапины, заусен-
шее устрой- цы, сколы на каркасе дозирую-
С ТВ О шего устройства, плавленые

нити
Уплотни- пузыри, вмятины, заусенцы

тел ьные
прокладки

Крышки раковины, вздутия, грат но 
месту разъема формы в виде 
пленки по контуру высотой бо­
лее 0,5 мм, царапины, выступы

(Продолжение см. с. 24)
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Продолжение таблицы 2

Наименование
показатели
качества

13ид
укупорочного

средства
Требования

Метод
контроля

и углубления, следы толкателя 
более 0.5 мм (более 1,5 мм при 
изготовлении крышек на ротор­
ных линиях и с точечным лит­
ником), коробление

2 Геомет­
рические 
размеры

Все виды Контролируемые размеры 
должны соответствовать черте­
жам на конкретный вид изделия

9.2

3 Герме­
тичность

Все виды Укупорочные полимерные 
средства должны обеспечивать 
гермет ич ность упаковк и

9.5

4 Сопро­
тивление 
давлению

Пробки Пробки типов l u l l  должны 
выдерживать сопротивление дав­
лению до 9 кгс/см2 и/или усло­
вия пастеризации [температура 
<60±5) *С, время 1—2 ч|

9.6

5 Стой­
кость к горя­
чей обработ­
ке

Крышки
для консер­
вирования

Крышки должны быть стой­
кими к горячей обработке

9.7

6 Химичес­
кая стой­
кость

Крышки 
для консер­
вирования

Изделия должны бытьстойки­
ми к растворам кислот

9.8

7 Коробле­
ние, %, не 
более: 

зля термо­
пластов 

для рсак- 
топластов

Крышки

1,0

0,5

9.9

(Продолжение с и. с. 25)



(Продаьжение изменении № ! к ГОСТ Р 51958—2002)

Продолжение таблицы 2
Наименование Вил Мегол

показателя укупорочного Требования контроля
качества средства

8 Крутя- Крышки
min 0,5

9.10
щий момент типа 1
при откры- Колпачки
ван ии, Н • м типа I max 1.2

Колпачки; min 0,7
— типа 11 max 1,5 (для колпачков диа­

метром от 28 до 40 мм)
min 1,1
max 2.0 (для колпачков диа-

метром более 40 мм)
— типа 111 min 1,1 

max 2,0
— типов 1. Значение показателя указыва-

IV, V. VI ют в ИД или ТД на изделия кон­
кретных типоразмеров

9 Количе- Допустимое количество, по- 9.11
ство ПОЛИ- л и мер ной пыли, остающееся на
мерной пы­
ли, г, на од­
но изделие, 
не более Прокладки

изделии:

уплол нитель- 
ные

0,0005

Дозирую­
щие устрой­
ства, пробки 
типов VI. VII 0,0001

Колпачки Значение показателя указыва-
(все типы) ют в НД или ТД на изделия кон­

кретных типоразмеров и поли­
мерных материалов*

И) Объем- Колпачки Значение показателя указыва- 9.12
ный расход. типов IV, ют в НД или ГД на изделия кон-
СМ3/С, под 
углом 45° 
для бутылок

V, VI кретных типоразмеров

вмести мое-
тью 0,5; 1,0 л

(Продолжение см. с. 26)
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Окончание таблицы 2

Наименование
показателя
качества

Вил
укупорочного

средства
Требования

Метол
контроля

11 Конт­
роль адгезии 
лакокрасоч­
ного покры­
тия

Все виды Лакокрасочное покрытие, 
нанесенное на поверхность 
пол и мерных укупорочн ы X 
средств, не должно переходить 
на поверхность липкой ленты

9.13

12 Органо­
лептические 
показатели

Все виды Запах водной вытяжки — нс 
более 1 балла

Привкус водной вытяжки — 
не допускается 

Изменение цвета и прозрач­
ности водной вытяжки — не 
допускается

9.14

* Допустимое количество полимерной пыли лля изделий, изготовленных
из:

>РР< (полипропилена) — не более 0.0005 г;
>РЕ< (полиэтилена) — нс более 0.0002 г;
>ABS< (акрилоиитрилбутадиенстирола) — не более 0,0001 г.

Пункт 6.3.2 изложить в новой редакции:
«6.3.2 Материалы, красители, лаки и краски, применяемые для изго­

товления укупорочных полимерных средств, должны быть разрешены 
органами санитарно-эпидемиологического надзора Российской Федера­
ции для контакта с пищевыми продуктами».

Пункт 7.3. Заменить ссылку: (1| на 121-
Пункт 7.4. Заменить ссылку: |2| на |3|.
Пункт 7.6. Заменить ссылку: [3| на [4].
Раздел 8 изложить и новой редакции:
«8 Правила приемки
8.1 Укупорочные полимерные средства принимают партиями. Парти­

ей считают число укупорочных полимерных средств одного типоразме­
ра, назначения, оформленных одним документом о качестве, содержа­
щим:

(Продолжение ем. с. 27)
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— товарный знак и/илн наименование предприятия-изготовителя;
— местонахождение (юридический адрес предприятия-изготовителя);
— объем партии;
— вид укупорочного средства:
— марку материала;
— дату изготовления (месяц, год):
— обозначение настоящего стандарта;
— штамп отдела технического контроля;
— знак соответствия для сертификационной продукции;
— санитарно-эпидемиологическое заключение (номер, дату).
Размер партии — по согласованию между изготовителем и потребите­

лем.
8.2 Каждую партию подвергают наружному осмотру, при котором 

определяют сохранность упаковки и правильность маркировки. Для кон­
троля сохранности упаковки и маркировки транспортной тары от партии 
отбирают выборку объемом в соответствии с таблицей 3.

Т а б л и ц а  3

Число единиц 
транспортной тары 

в партии, нгг.

Число единиц 
транспортной тары 

подвергающейся 
контролю, шт.

Приемочное
число

Браковочное
ЧИСЛО

До 15 включ. Все единицы 0 1

С в . 15 *  200 « 15 0 I

« 200 « 1000 * 25 1 2

8.3 Контроль качества укупорочных полимерных средств на соответ­
ствие требованиям настоящего стандарта проводят по двухступенчатому 
нормальному плану контроля при обшем уровне контроля II и прием­
лемых уровнях качества в соответствии с таблицей 4.

Т а б л и ц а  4

Контролируемый показатель
Приемлемый 

уровень качества 
AQL. %

Внешний вид
Количество полимерной пыли 1,0

(Продолжение см. с. 28)
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Окончание таблицы 4

Контролируемый показатель
Приемлемый 

уровень качества 
AQL, %

Г со .метрические размеры 
Химическая стойкость 
Герметичность

0.65

Сопротивление давлению 
Стойкость к горячей обработке 
Органолептический контроль

0.15

Крутящий момент при открывании 
Механическая прочность лакокрасочного 

покрытия 
Коробление

2,5

Объемный расход 4,0

8.4 Для проведения контроля качества из разных мест партии мето­
дом случайной выборки по ГОСТ Р 50779.71 опирают полимерные уку­
порочные средства в объемах, указанных в таблице 5.

8.5 По результатам контроля первой выборки партию принимают, 
если число несоответствующих изделий в выборке меньше или равно 
С1. и бракуют, если число несоответствующих изделий в выборке боль­
ше или равно С2.

Если число несоответствующих изделий в выборке больше С1, но 
меньше С2, то для контроля качества отбирают вторую выборку.

Но результатам контроля второй выборки партию принимают, если 
число несоответствующих изделий в двух выборках меньше или равно СЗ. 
Партию бракуют, если число несоответствующих изделий в двух выбор­
ках больше или равно С4.

8.6 Результаты испытаний по второй выборке являются окончатель­
ными.

8.7 Отклонение количества укупорочных полимерных средств в еди­
нице упаковки не должно превышать ±1 %.

8.8 Контроль показателей качества 9 и 10 по таблице 2 проводит пред­
приятие-потребитель согласно таблице 4. Необходимость данного конт­
роля устанавливает предприятие-потребитель».

(Продолжение см. с. 29)
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(Продолжение изменения №  / к РОСТ Р 51958—2002)

Пункт 9.5.1. Заменить ссылку. ГОСТ 5717 на ГОСТ 5717.1, ГОСТ 5717.2.
Пункты 9.5.2, 9.5.3 изложить в новой редакции:
«9.5.2 Для определения герметичности контрольную бутылку и банку 

заполняют до номинального объема исследуемой жидкостью и укупори­
вают полимерными: пробками типов I—V, колпачками типов I—111 и 
крышками типа I. Затем контрольный образен располагают в горизон­
тальном положении на фильтровальной бумаге и выдерживают не менее 
2 ч.

9.5.3 Определение герметичности полимерных колпачков типов IV— 
VI проводят одним из следующих способов».

Пункт 9.5.4. Второй абзац изложить в новой редакции:
«Испытания проводят для полимерных пробок типов VI и VII».
Пункт 9.9. Формула. Заменить ссылку: (2) на (1).
Пуню 9.10 изложить в новой редакции:
«9.10 Определение крутящего момента
Испытанию подвергают не менее 10 шт. колпачков типов I—VI и кры­

шек типа 1.
Крутящий момент М при открывании определяют на торсиометре с 

точностью измерения ±0,5 %.
Контрольные бутылки или банки, заполненные до номинальной 

вместимости водой при температуре (20±5) °С, плотно закрывают кол­
пачками или крышками, устанавливают вертикально на тарелке прибо­
ра и закрепляют с помощью фиксатора. Затем открывают бутылку или 
банку против часовой стрелки постепенным наращиванием усилия на 
колпачок или крышку.

Значение показателя крутящего момента, округленное до десятых 
долей, считывают со шкалы прибора и выражают в ньютонах на метр».

Пуню 9.11 изложить в новой редакции; дополнить подпунктами — 
9.11.1,9.11.2:

«9.11 Определение количества пази мерной пыли
Допустимое количество полимерной пыли, установленное в ходе кон­

троля изделий перед их использованием, распространяется только на 
полимерную пыль вида а:

а — мелкие частицы пыли, образующиеся в результате изготовления 
полимерных изделий и воздействия статическою электричества.

9.11.1 Аппаратура для проведения контроля
Колбы стеклянные с широким горлом для сбора осадка вместимос­

тью 250 или 500 мл.
Орбитальный шейкер.
Воронка из стекла, пластика или нержавеющей стали на пустой кол­

бе.

(Продолжение см. с. 32)



(Продолжение изменения №  I к ГОСТ Р 51958—2002)

Мембранный фильтр с размером пор 1.2 мкм из ацетата целлюлозы 
или поликарбоната или микростекловолокна.

Весы лабораторные с дискретностью отсчета 0,1 мг по ГОСТ 24104.
Сушильный шкафе температурой <30±2) °С или (103+5) "С.
Эксикаторе гигроскопическим гелем и индикатором насыщения.
9.11.2 Проведение испытания
Изделия помешают в колбы, заливают 10%-ным раствором этилово­

го спирта (100 или 250 мл), приготовленным на дистиллированной воле 
по ГОСТ 6709, предварительно пропущенным через мембранный фильтр 
с размером пор 1,2 мкм, и взбалтывают в течение 10 мин в шейкере со 
скоростью 140—160 об/мин. Затем отфильтровывают полученный раствор 
через мембранный фильтр с размером пор 1,2 мкм. предварительно взве­
шенный в сухом виде. Изделия, находящиеся в колбах, и колбы промы­
вают один раз в 50 мл раствора, который фильтруют через ранее исполь­
зованный фильтр.

Мембранный фильтр переносят в сушильный шкаф, где его высуши­
вают при температуре (30±2) ’С в течение 24 ч или при температуре 
(103±5) °С в течение 1 ч (в случае, если мембранный фильтр из микро­
стекловолокна), затем его охлаждают в эксикаторе в течение 30 мин. Взве­
шивают мембранный фильтр на весах с точностью до 0.1 мг при темпе­
ратуре окружающей среды.

Количество полимерной пыли, остающееся на одном изделии т, мг, 
округленное до 0.1 мг, вычисляют по формуле

т  =
(m f -  mi) 

п (2)

где mi — масса сухого мембранного фильтра до фильтрации; 
mf — масса мембранного фильтра после фильтрации; 
п — число изделий.

Результат испытаний — количество полимерной пыли, г, в расчете 
на одно изделие.

Испытание проводит предприятие-потребитель при разногласии с 
поставщиком-изготовителем в оценке качества изделий».

Пункт 9.12. Первый абзац ихюжить в новой редакции;
«Испытанию подвергают не менее 6 шт. колпачков типов IV—VI». 
Раздел 9 дополнить пунктами — 9.13, 9.14:
«9.13 Контроль адгезии лакокрасочного покрытия 
Испытанию подвергают не менее 10 изделий. Ленту с липким слоем 

по ГОСТ 20477 накладывают на поверхность колпачка с нанесенным 
лакокрасочным покрытием или печатным изображением, оставляя только

(Продолжение см. с. 33)
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с одной стороны свободный конец липкой ленты, плотно прижимают 
липкую ленту к материалу и свободным концом липкой ленты рывком 
срывают с покрытия.

Испытание считают положительным, если лакокрасочный материал 
не переходит на поверхность липкой л е т и .

9.14 Органолептические показатели определяют по |5]*>.
Приложение Б изложить в новой редакции:

*Пр иложение Б 
(справочное)
Библиография

Предельно допустимые количества химичес­
ких веществ, выделяющихся из материалов, 
контактирующих с пищевыми продуктами

Предельно допустимые концентрации 
(ПДК) вредных веществ в воздухе рабочей 
зоны

|3| Сан ПиН 2.2.4.548—96 Гигиенические требования к микроклима­
ту производственных помещений

|4| М3№ 3183 Санитарные правила. Порядок накопления,
транспортировки, обезвреживания и захо­
ронения токсичных промотходов

[5| МИ № 880—71 Инструкция по санитарно-химическому ис­
следованию изделий, изготовленных из по­
лимерных и других синтетических материа­
лов, предназначенных для контакта с пи­
щевыми продуктами».

|1| ГН 2.3.3.972-00 

[21 ГН 2.2.5.686-98

(МУС К: 2 2007 г.)
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