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УДК 669.715—462:006.354 Группа B6#
Г О С У Д А Р С Т В Е Н  Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О  Ю j _ A _ C _ C P

ТРУБЫ ХОЛОДНОДЕФОРМИРОВАННЫЕ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Технические условия

Aluminium and aluminium alloy 
cold-rolled tubes. Specifications

ГОСТ
18475—82

Дата введения 01.01.84

Настоящий стандарт распространяется на холоднодеформи 
рованные трубы из алюминия и алюминиевых сплавов, предназ 
наченные для нужд народного хозяйства и экспорта.

1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. Трубы подразделяют: 
по ф о р м е  с е че ния :  
круглые — КР, 
квадратные — КВ, 
прямоугольные — ПР, 
фасонные — ФС'а
по с о с т о я н и ю  м а т е р и а л а :  
отожженные — М,
нагартованные — Н,
закаленные и естественно состаренные *»

нагартованные после закалки и искусственно состарен

Н о т н ы е  и прямоугольные трубы изготовляр отожженные 
И нагартованные из сплавов марок АМН, АВ, Д1, а закален 
и естественно состаренные из сплавов марок АВ и Д1.

2 СОРТАМЕНТ

2.1. Размеры и теоретическая масса круглых труб должны со­
ответствовать указанным в табл. 1. _________________

■ ' —— ----------- - " Перепечатка воспрещена
Издание официальное Издательство стандартов, 1982

*  и  ©  Издательство стандартов, 199»
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Трубы из сплава марки 1955 изготовляют с наружным диамет­
ром не более 40 мм и с толщиной стенки не менее 1,0 мм, а в со­
стояниях нагартованные после закалки и естественно состаренные 
и нагартованные после закалки и искусственно состаренные с тол­
щиной стенки не менее 1,5 мм и с наружным диаметром не менее

^  *2*2. Размеры и теоретическая масса квадратных труб должны 
соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 2.

Черт. 1

Т а б л и ц а  2
Теоретикгеская масс а 1 м труб кг при средней толщине стенки, мм

Сторона квадра­
та, а, мм 1 .0 -* ’10 . 1 .5 - 0-14

„ л-0 ,1 82.0 2 ,5 -° '2° з ,о - ° '25 . .о - 0-28 ■5,0 “ ° ’40

Допускаемая разностенность, мм, не более

Номин.
Пред.
откл. 0,20 0,28 0.36 0,40 0,60 0.56 0,80

1,0
12
14
16
18
22
25
28
40
48

+ 0  ,50

0,091
0,113
0,135
0,156
0,178

0,125
0,157
0,190
0,222
0,265
0,320
0,369
0,418

0,236
0,280
0,323
0,411.
0,476
0,541
0,802

---#

0,384
0,494
0,576
0,658
0,986
1,205

0,566
О1,664 
0,763 
Г, 156 
1,418

0 ,959
1,481
1,833

—

60 ± 0 ,6 С — — — — ---• 2,361 2,851

2.3. Размеры и теоретическая масса прямоугольных труб дол 
жны соответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 3.
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Таблица ЭК

Стороны прямоугольника , ММ при средней* толщине стенки, мм

а ь
1.0-о.ю 1,5-0.14 2,0-0.18 2.5-0.20 Ч 0—0.25 1,0— 0,28 5,0—0,40*

Допускаемая разностенность, мм, не более
Номин. Пред.

откл. Номин.
Пред.
откл.

0.20 0,28 0,36 0,40 0,50 0,56 0,80

14
16
18
18
20
28
32
36
38
40
45
50
55
60

±0^50 
±0,50  
±0,50 ! 
±0,50 
±0,50  
±0,50  
±0,5О 
ч-0,50 
±0,50 
±0,50 
±0,50 
±0,50 
±0,50 
±0,60

10
12
10
14
12
22
18
20
18
25
30
30
40
40

±0,50
±0,50
±0,50
±01,50
±0,50
±0,50
±0,50
±0,50
±0.50
±0,50
±0,50
±0,50
±0,50
±0.50

0,113 
: 0,135 
0 ,135 
0,156

0,157 
0,190 
0,190 
0,222 
0,222 
0,369 
0,369 
0,418 
0,418 
0,491

0,193 
0,236 
0,236 
0,280 
0,280 
0,476 
0,476 
0,541 
0,541 
0,639

0,330 
0,330 
0,576 
0,576 
0.658 
0,658 
0,781 
0,918 
0,986 
1,192 
1,260

0,664 
0,664 
0,763 
0,763 
0,910 
1,074 
1,156 
1,402 
1,484

0,821
0,953
0,953
1,151
1,371
1,481
1,811
1.021

1,757 
2,167 
2,Зо4

2.4. Размеры и форма фасонных труб должны соответствовать 
чертежам согласованным между изготовителем и потребителем.

2 5 Допускается по согласованию изготовителя с потребите­
лем изготовление труб с промежуточными размерами по наруж­
ному диаметру, сторонам и толщине стенки, не указанными в 
та5Л> 1—з Предельные отклонения по этим размерам принима­
ются как для ближайшего меньшего размера.

2.6. Трубы изготовляют длиной от I до 6 м. ж
Трубы диаметром от 140 до 150 мм изготовляют длиной не о-

П0£ 4 М 0 •
2.6.1. Трубы изготовляют в отрезках немерной, мерной или: 

кратной мерной длины в пределах размеров, указанных в п.
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Трубы мерной или кратной мерной длины изготовляют с интер­
валом в 500 мм.

2.6.2. Трубы из алюминия марок А5, АДО и АД1 и алюминие­
вых сплавов марок АМц, АМцС, АМгО,7, АМг1, НД31, 1955 диа­
метром до 16 мм включительно, с толщиной стенки не менее 1 мм 
(для сплава марки 1955 — с толщиной стенки не менее 1,5 мм) 
допускается изготовлять в бухтах немерной длины.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2.7. Предельные отклонения длины труб мерной или кратной 

мерной длины не должны превышать -f-15 мм.
2.8. Трубы кратной мерной длины должны изготовлять с уче­

том припуска на каждый рез 5 мм.
2.9. Овальность труб не должна превышать предельных откло-

нений, указанных в табл. 4.
Т а б л и ц а  4

Отношение толщины стенки Допустимая овальность
к наружному диаметру

Д о  1<:30 2-кратное предельное- отклонение среднего 
наруж ного диам етра

Св. 1:30 до 1:50 3-кратное предельное отклонение среднего 
наруж ного диам етра

» 1:50 6-кратное предельное отклонение среднего 
наруж ного диам етра

2.10. Поперечный прогиб сторон квадратных и прямоугольных 
труб не должен превышать:

0,5 мм — при стороне до 50 мм;
0,75 мм — при стороне св. 50 мм.
2.11. Плавное скручивание квадратных и прямоугольных труб

не должно превышать 1 ° на 1 м длины.
2.12. Трубы должны быть прямыми. Отклонение от прямоли­

нейности на 1 м длины не должно превышать 1 мм.
Общее отклонение от прямолинейности (стрела прогиба) не 

должно превышать произведения допускаемого отклонения от 
прямолинейности на 1 м трубы на ее длину в метрах.

Для отожженных труб диаметром или стороной до 30 мм вклю­
чительно допускается отклонение от прямолинейности на 1 м, уст­
раняемое путем приложения усилия не более 50 Н (5 кгс) на тру­
бу, установленную на плоской плите.

Для отожженных труб из сплавов марок Д1 и 1955 диаметром 
или стороной свыше 30 мм отклонение от прямолинейности на 1 м 
не должно превышать 3 мм.
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2.13. Теоретическая масса 1 м трубы вычислена по среднему 
наружному диаметру и средней толщине стенки.

При определении теоретической массы 1 м труб за исходную 
величину принята плотность алюминиевого сплава марки В95, 
равная 2,85 г/см3. Для вычисления теоретической массы других 
алюминиевых сплавов следует пользоваться переводными коэф­
фициентами, указанными в справочном приложении.

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
Труба из алюминия марки АД1, в нагартованном состоянии, 

круглая, с наружным диаметром 40 мм, толщиной стенки о мм, 
немерной длины:

Труба АД1.Н.КР.40ХЗ ГОСТ-18475—82
Труба из алюминиевого сплава марки 1955, в нагартованном 

после закалки и естественно состаренном состоянии, круглая ди­
аметром 40 мм, толщиной стенки 3 мм, длиной; кратной (КД)
2000 мм:

Труба 1955. ТН. КР 40X3X2000 КД ГОСТ 18475—82
То же, в нагартованном после закалки и искусственно Соста­

ренном состоянии, немерной длины:
Труба 1955. Т1Н. КР 40X3 ГОСТ 18475—82

Труба из алюминиевого сплава марки Д1 в отожженном сос­
тоянии, квадратная, со стороной 40 мм, толщиной стенки о мм,
длиной 3000 мм:

Труба Д1.М.КВ 40X40X3X3000 ГОСТ 18475-82
Труба из алюминиевого сплава марки Д1, в закаленном и ес­

тественно состаренном состоянии, прямоугольная^
40 и 25 мм, толщиной стенки 3 мм, длиной, кратной (КД) 4UUU мм.

Труба Д1.Т.ПР 40X25X3X2000 КД ГОСТ 18475—82

Труба из алюминиевого сплава марки 
тонкий, фасонная (номер), с наружным 
щиной стенки 3 мм, немерной длины:

Д1, в отожженном сос- 
диаметром 40 мм, тол-

Труба Д1.М.ФС 40X3 ГОСТ 18475—82
Труба из алюминиевого сплава марки АД31, в нагартозанном 

состоянии, диаметром 16 мм, толщиной стенки 3 мм, в бухте ( Ы ) .

Труба АД31. Н 16ХЗХБТ ГОСТ 18475—82. 
(Измененная редакция, Изм. № 1).
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3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Трубы изготовляют в соответствии с требованиями насто­
ящего стандарта по технологическому регламенту, утвержденно­
му в установленном порядке.

Трубы изготовляют методом прессования с иглой или через 
комбинированную матрицу с последующей холодной деформаци­
ей из алюминия марки А5 химическим составом по ГОСТ 
11069—74, из алюминия марок АД, АД1 и алюминиевых сплавов 
марок АМц, АМцС, АМг1, АД31, АВ, Д1 с химическим составом 
по ГОСТ 4784—74 и алюминиевых сплавов марок АМгО,7 и 1955 
по нормативно-технической документации.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается из­
готовлять трубы из алюминия марок А8 и А85 по ГОСТ 11069—74.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
3.2. Механические свойства труб при растяжении должны со­

ответствовать табл. 5.
3.3. Трубы должны быть ровно обрезаны. Косина реза не дол­

жна превышать одной третьей предельного отклонения на длину 
трубы.

Квадратные и прямоугольные трубы всех размеров и круглые 
трубы диаметром до 32 мм изготовляют без зачистки заусенцев.

Для остальных размеров «труб зачистка заусенцев производит­
ся по требованию потребителя.

3.4. Наружная и внутренняя поверхность труб не должна иметь, 
трещин, расслоений, неметаллических включений, пятен коррози­
онного происхождения.

На поверхности труб допускаются:
плены, забоины, пузыри, царапины, следы технологической 

шазки, следы зачистки дефектов, следы протяжки, если глубина 
их залегания не выводит толщину стенки трубы за пределы ее до­
пустимого минимального значения; отпечатки в виде вмятин, а 
также кольцевые и спиральные следы отделки, если они не вы­
водят трубу за предельные отклонения по диаметру и толщине 
стенки; продольные риски для труб с толщиной стенки до 2 мм 
в количестве не более двух на 10 мм периметра глубиной не бо­
лее 0,04-мм, с толщиной стенки более 2 мм — глубиной не более 
0,05 мм;

цвета побежалости, темные и светлые пятна и шероховатость 
от протяжки.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
3.5. На трубах не допускается крупнокристаллическая струк­

тура (величина зерна).
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3.6. Макроструктура труб из сплавов марок Д1 и 1955, изго­
товленных прессованием через комбинированную матрицу, не 
должна иметь расслоений.

3.7. Микроструктура труб, прошедших закалку, не должна 
иметь следов пережога.

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Трубы принимают партиями. Партия должна состоять из 
труб одной марки алюминия или алюминиевого сплава, одного 
состояния материала, одной садки термической обработки, одного 
размера и оформлена одним документом о качестве, содержащим:

товарный знак или наименование и товарный знак предприя­
тия-изготовителя;

наименование потребителя;
марку алюминия или алюминиевого сплава;
состояние материала;
размеры труб;
номер партии;
массу нетто партии;
результаты испытаний (для механических свойств указать 

только максимальные и минимальные значения); 
дату отгрузки;
обозначение настоящего стандарта.
Допускаются в партии термообработанные трубы, взятые из 

нескольких садок.
4.2. Для определения химического состава — легирующих ком­

понентов и основных примесей — отбирают две трубы или одну 
бухту от партии.. Прочие примеси не определяют.

Допускается изготовителю определять химический состав алю­
миния или алюминиевого сплава на каждой плавке.

4.3. Для проверки механических свойств труб отбирают две
трубы или одну бухту от партии.

Механические свойства отожженных труб из алюминия марок 
А8, А85, А5, АДО, АД1 и алюминиевых сплавов марок АМд, 
АМцС и*АД31 изготовитель не контролирует.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
4.3.1. При наличии в партии цескольких садок изготовитель 

проводит проверку механических свойств не менее чем в двух 
трубах от каждой садки.

4.4. Проверке геометрических размеров подвергают каждую
трубу и каждую бухту. . __

На предприятии-изготовителе допускается выборочный конт­
роль, но не менее чем на пяти трубах от партии.
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4.5. Проверке качества наружной поверхности подвергают 
каждую трубу и каждую бухту.

4.6. Проверку качества внутренней поверхности труб, изготов­
ляемых в отрезках, внутренним диаметром (стороной) свыше
20 мм проводят на каждой трубе.

Проверку качества внутренней поверхности труб, изготовля­
емых в отрезках, внутренним диаметром (стороной) 20 мм и ме­
нее проводят не менее чем на пяти трубах от партии.

Проверку качества внутренней поверхности труб, изготовля­
емых в бухтах, проводят на двух бухтах от партии.

4.7. Макроструктур а труб с толщиной стенки свыше 1,5 мм 
из сплавов марок Д1 и 1955, изготовленных прессованием через 
комбинированную матрицу, испытывают на 50 % труб от партии, 
но не менее чем на одной трубе.

4.8. По требованию потребителя контроль на выявление круп­
нокристаллической структуры (величины зерна)' проводят на об­
разцах, подвергающихся испытанию на растяжение.

Трубы, изготовленные в нагартованном, нагартованном после 
закалки и (естественно или искусственно) состаренном состоянии, 
закаленном и (етественно или искусственно) состаренном состо­
янии, контролю на выявление крупнокристаллической структуры
не подвергаются.

4.9. При контроле на пережог микроструктуры труб, подвер­
гаемых закалке, изготовитель отбирает одну трубу от каждой сад­
ки.

4.10. При получении неудовлетворительных результатов испы­
таний хотя бы по одному из показателей по нему проводят пов­
торное испытание на удвоенной выборке, взятой от той же пар­
тии. Результаты повторных испытаний распространяются на всю
партию. *

Допускается проводить поштучный контроль труб.

5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Определение химического устава 77! !
химическим методом по ГОСТ 25086—87, ГОСТ 1268‘7.1-77 
ГОСТ 12697.12-77 или спектральным методом по 1UL.1 6zzv 00, 
алюминиевых сплавов — химическим методом по ГОСТ 2508b 8/,
ГОСТ 11739.1—90, ГОСТ 11739.2—90, ГОСТ 11739.3 82, ГОСЛ
1 1739.4—90, ГОСТ 11739.5-90,
11739.7—82, ГОСТ 11739.8-90 -
11739.11-82 -  ГОСТ 11739.15-82, 
11739.19-90, ГОСТ 11739.20-82,

ГОСТ 11739.6—82, ГОСТ 
ГОСТ 11739.10-90, ГОСТ 
ГОСТ 11739.16-90 — ГОСТ 

ГОСТ 11739.21—90, ГОСТ
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11739.22-90, ГОСТ 11739.23—82, ГОСТ 11739.24-82 или 
спектральным методом по ГОСТ 7727—81.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
5.2. Отбор и подготовку проб для определения химического

состава труб проводят по ГОСТ 24231—80.
5.3. Отбор образцов для механических испытаний проводят по

ГОСТ 24047-80.
5.4. Испытание на растяжение проводят по 1 01Л шиоо—ои.
Для проверки механических свойств от каждой проверяемой 

трубы в продольном направлении вырезают один образец.
Проверку механических свойств труб марки 19о5 в закален­

ном и естественно состаренном состоянии, а также в нагартован- 
ном после закалки и естественно состаренном состоянии изготови­
тель проводит через 2—4 сут естественного старения, а потреби­
тель — после 30—35 сут естественного старения.

5.5. Изменение труб по диаметру или стороне на расстоянии
не менее 75 мм от конца труб и толщине стенки проводят мик­
рометром по ГОСТ 6507—90 или другим инструментом, обеспечи­
вающим необходимую точность измерения.  ̂ со

Проверку длины труб проводят рулеткой по 1 ОСЛ /оид оу
или металлической линейкой по ГОСТ 427—75.

5.6. Отклонение от прямолинейности труб проверяют, поме­
щая трубу на контрольную плиту; при определении общего отк­
лонения от прямолинейности проверяемую трубу придерживают 
в заданном положении и с помощью щупов измеряют максималь­
ное расстояние между плитой и трубой. о

При определении отклонения от прямолинейности на 1 м к 
проверяемой трубе прикладывают жесткую стальную линейку 
длиной 1 м и с помощью щупов измеряют максимальное расстоя­
ние между линейкой и трубой.

5.7. Осмотр поверхности труб проводят без применения уве­
личительных приборов.

Осмотр внутренней поверхности труб в отрезках внутренним 
диаметром свыше 20 мм проводят на освещенном экране.

Осмотр внутренней поверхности труб в отрезках внутренним 
диаметром 20 мм и менее, а также труб в бухтах всех диаметров 
проводят на образцах длиной не менее 100 мм, вырезанных в
продольном направлении. v

Осмотр наружной поверхности труб, изготовляемых в бухтах,
проводят по наружным виткам.

5& Макроструктуру труб с толщиной стенки свыше 1,5 мм из 
сплавов марок Д1 и 1955, изготовленных прессованием через ком­
бинированную матрицу, проверяют та поперечном макротемпле- 
те по методике предприятия^изготовителя.
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5.9. Наличие крупнокристаллической структуры в трубах оп­
ределяют по шероховатости поверхности образцов после испыта­
ния на растяжение. Допускаемая шероховатость устанавливается 
эталоном, разработанным изготовителем и согласованным с пот-

ребителем^ т проверяют на одном образце, вы­
резанном из о д н !  трубы по методике предприятия-изготовителя 
Р При наличии пережога повторный контроль микроструктуры
не допускается.

6. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. Трубы, изготовляемые в отрезках, круглые, квадратные и 
прямоугольные вяжутся в пучки по ГОСТ 9.011—79, к К0Т®Р“ ^ 
крепится ярлык с указанием: марки алюминия иля
сплава, состояния материала, размеров, номера парти 
отдела технического контроля предприятия-изготовителя.

Трубы изготовляемые в бухтах, связывают не менее чем в  трех 
местах мягкой алюминиевой проволокой. К бухтам крепится р 
ЛЫК с указанием марки алюминия или алюминиевого силав а  со­
стояния материала, размеров, номера партии и клеима отдела 
технического контроля предприятия-изготовителя.

6.2. Временная противокоррозионная защита, упаковка, тран
спортирование и хранение — по ГОСТ 7У*

6.1, 6.2. (Измененная редакция, Изм. № 1). г п г т
6 2 1 Транспортная маркировка грузовых мест 

14192—77 с нанесением дополнительных данных: наименованi
продукции, марки сплава, состояния материала, размера труб,

6 22 Маркировку труб, предназначенных для экспорта, пр°во 
дят в соответствии с заказом-нарядом внешнеторгового объед -

6.2.1.6.2.2. (Введены дополнительно, Изм. ли i J.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

1. Переводные коэффициенты для вычисления теоретической массы 1 м труб
из алюминия и алюминиевых сплавов, 

Для алюминия всех марок 
Для сплава марки АМц

АМцС
АД31
АМгО,7
АМг1
АД31
АВ
Д1
Ш55

—0,950 
—0,958 
—0,958 
—0,950 
-0,947  
-0,947  
—0,950 
-0,947  
—0,982 
—0,972.

2, Средний диаметр d — это среднеарифметическое значение между макси­
мальным диаметром rfmax и минимальным диаметром rfmin» измеренными в од­
ной и той же плоскости, перпендикулярной к оси трубы

—: г̂пах~Ь̂ ш1пй—------о

Рассчитанное значение d должно быть в пределах допускаемых отклонений. 
3 Средняя толщина стенок s — это среднеарифметическое значение между 

наибольшей толщиной стенок s max и наименьшей толщиной стенок s m,n, изме- 
ренными в одной и той же плоскости, перпендикулярной к оси трубы

— Smax~f Smin

Рассчитанное значение s должно быть в пределах установленных отклонении. 
4. Обозначение среднего диаметра и средней толщины стенки в табл. 1 сов­

падает с номинальными размерами.
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Изменение №  2 ГОСТ 18475—82 Трубы хал од иодеформн рованиые из алю­
миния и алюминиевых сплавов. Технические условия
Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол №  24 от 05.12.2003)
Зарегистрировано Бюро по стандартизации МТС №  4737

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стан­
дартизации следующих государств: AZ, AM, BY, KZ, КС, M D, RU, TJ, 
TM , UZ, UA (коды альфа-2 по MK (И СО  3166) 004)

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают ука­
занные национальные органы по стандартизации

Пункт 3.1. Заменить ссылки: ГОСТ 4784 -74  на ГОСТ 4784 -97 , ГОСТ 
11069-74 на ГОСТ 11069-2001.

Пункт 3.2. Таблицу 5 для сплава марки АД31 допел нить требованиями:

Марка
спла­

ва

Состояние
материала

Тол­
щина
стен­
ки,
мм

Диа­
метр

(сторо­
на).
мм

Временное 
сопротивле­
ние <7В. МПа 

(кге/мм-)

Пре лея 
текучести
°0,2’ м г[а 
(кге/мм2)

Относи­
тельное 

удлинение 
6, %. А10

не менее

АД 31 Закален­
ное и есте­
ственно 
с о с т а р е н ­
ное Всех

тол­
щин

Всех
разме­
ров

174(18) — 13

Закален­
ное и иску- 
ственно 
с о с т а р е н ­
ное

245(25) — 7

(Продолжение см. с. 68)



(Продолжение изменения №  2 к ГОСТ IS475—S2)

Пункт 5.1. Заменить ссылки: ГОСТ 11739.1—78 на ГОСТ 11739.1—90, 
ГОСТ 11739.2-78 на ГОСТ 11739.2-90, ГОСТ 11739.3-82 на ГОСТ 
11739.3-99. ГОСТ 11739.4-78 на ГОСТ 11739.4-90, ГОСТ 11739.5-78 
на ГОСТ 11739.5-90, ГОСТ 1 1739.6-82 на ГОСТ 11739.6-99. 
ГОСТ 11739.7-82 на ГОСТ 11739.7-99. ГОСТ 1 1739.8-78 на ГОСТ 
11739.8-90. ГОСТ 11739.9-78 на ГОСТ 11739.9-90, ГОСТ 11739.10-78 
на ГОСТ 11739.10- 90, ГОСТ 11739.11-82 на ГОСТ 11739.11-98. ГОСТ
1 1 7 3 9 .1 2 - 82 на ГОСТ 11739 .12-98 , ГОСТ 11739.13-82  на ГОСТ
11739.13- 98, ГОСТ 11739.14-82 на ГОСТ 11739.14-99, ГОСТ
1 1 7 3 9 .1 5 - 82 на ГОСТ 11739 .15-99 , ГОСТ 11739.16-78  на ГОСТ
11739.16- 90, ГОСТ 11739.17-78 на ГОСТ 11739.17-90. ГОСТ 
11739.18-78  на ГОСТ 11739 .18-90 , ГОСТ 1 1739 .19-78  на ГОСТ 
11739.19 - 9 0 ,  ГОСТ 11739.20-82 на ГОСТ 11739.20-99, ГОСТ
1 1 7 3 9 .2 1 - 78 на ГОСТ 11739 .21-90 , ГОСТ 1 1739 .22-78  на ГОСТ
11739.22- 90, ГОСТ 11739.23-82 на ГОСТ 11739.23-99, ГОСТ 
1 1739.24-82 на ГОСТ 1 1739.24-98.

Пункт 5.5. Заменить ссылки: ГО С Т6507—78 на ГОСТ 6507 —90, ГОСТ 
7502-89  на ГОСТ 7502-98.

Пункты 6.1, 6.2. Заменить ссылку: ГОСТ 9.011—79 на ГОСТ 9.510—93. 
Пункт 6.2.1. Заменить ссылку: ГОСТ 14192-77 на ГОСТ 14192-96.

(ИУС №  6 2004 г.)
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(Продолжение изменения №  2 к ГОСТ IS475—S2)
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к ГОСТ 18475—82 Грубы хололнолеформиронанные из алюминия н алю­
миниевых сплавов. Технические условия (Переиздание (июль 1993 г.) с 
Изменсннем №  1)

В каком месте Напечатало Должно быть
Пункт 2.1. Таб­

лица 1. Головка (с. 4) 2,5-0.25 2.5-0.»

(МУС N>8 2004 г.)
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