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

Н И Т Ь  В И С К О ЗН А Я  Н А  С Е К Ц И О Н Н Ы Х  КАТУШ КАХ

Технические условия

Viscose yam on sectional spools.
Specifications

ГОСТ
14862-76

ОКП 22 7121

Дата введения 01.07.77

Настоящий стандарт распространяется на вискозную неокрашенную нить центрифугального 
способа получения, предназначенную для трикотажной промышленности.

Обязательные требования по безопасности нити изложены в разд. 1а.
(И змененная редакция, И зм . №  5 , 6 ) .

1. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

1.1а. Вискозная нить должна изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стан­
дарта по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.

1.1. Вискозную нить выпускают неотбеленную, матированную и блестящую на секционных 
катушках.

Снование на паковку производят с куличей одной партии.
Длину основы  и количество нитей в паковке устанавливают по соглашению изготовителя с 

потребителем.
Допускается замена куличей одинакового размера.
(И змененная редакция, И зм . №  4 , 5 ).
1.2. Количество элементарных нитей в комплексной нити в зависимости от номинальной 

линейной плотности должно соответствовать указанному в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Номинальная линейная плотность, текс Количество элементарных нитей в комплексной нити

11 25
8,4 18

П р и м е ч а н и е .
1. По соглашению изготовителя с потребителем допускается изменять количество элементарных нитей 

в комплексной нити.

(И змененная редакция, И зм . №  5 ).
1.2а. Код ОКП в зависимости от вида, номинальной линейной плотности и качества нити  

должен соответствовать указанному в табл. 1а.
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С. 2 ГОСТ 14862-76

Т а б л и ц а  1а

Наименование нити Код ОКП

Н ить вискозная на секц ион н ы х катушках, неокраш енная,
матированная ном инальной  линейной  плотности  8,4 текс: 22 7121 0660 06

вы сш его сорта 22 7121 0661 08
1-го сорта 22 7121 0662 04
2 -го  сорта 22 7121 0663 03

номинальной линейной  п лотности  11 текс: 22 7121 0670 04
вы сш его сорта 22 7121 9671 06
1-го сорта 22 7121 0672 02
2 -го  сорта 22 7121 0673 01

номинальной линейной  п лотности  13,3 текс: 22 7121 0680 02
вы сш его сорта 22 7121 0681 04
1-го сорта 22 7121 0682 00
2 -го  сорта 22 7121 0683 10

номинальной линейной  п лотности  16,6 текс: 22 7121 0690 00
вы сш его  сорта 22 7121 0691 02
1-го  сорта 22 7121 0692 09
2 -го  сорта 22 7121 0693 08

номинальной линейной  плотности  22,2 текс: 22 7121 0700 04
вы сш его  сорта 22 7121 0701 06
1-го сорта 22 7121 0702 02
2 -го  сорта 22 7121 0703 01

1.3. По физико-механическим показателям вискозная нить должна соответствовать нормам,
указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Наименование показателя
Норма для нити

высшего сорта 1-го сорта 2-го сорта

Удельная разрывная нагрузка, 
м Н /тек с , не менее 147,0 147,0 137,2

Удлинение нити при разрыве, % 1 8 ,0 -2 4 ,0 18,0--2 4 ,0
О тклонение к он ди ц и он н ой  линей­

ной  плотности  от  ном инальной, % i
t

о
 о

±4 ,0 ±4,5
К оэф ф иц и ен т вариации п о  линейной  

п л отности , % , не более 1,8 2,2 2,8
К оэф ф и ц и ен т вариации п о  удли­

н ению , % , не более 6,0 6,8 7,8
К оличество кручений на 1 м нити 100±20 100±20
П лотность намотки, г /с м 3 0,90±0,10 0,90+0,10
М ассовая доля замасливателя, % 1 ~-Ю,8 

М -0 ,7 М -0 ,7

1.2, 1.3. (Измененная редакция, И зм. №  5 ).
1.4. Нормированная влажность устанавливается 13 %. Фактическая влажность не должна пре­

вышать 14,5 %.
(Измененная редакция, И зм. №  7 ).
1.5. Вискозная нить должна выпускаться с направлением крутки S.
1.6. Количество пороков внешнего вида на секционную катушку не должно быть более 

указанного в табл. 3.
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Т а б л и ц а  3

Наименование порока
Количество пороков в нитях

высшего сорта 1-го сорта 2-го сорта

1. Неправильная навивка нитей; мм, не
более:

впадины у фланцев Не допускаются 3,0
выступы у фланцев Не допускаются 1,5 3,0
2. Масляная или грязная нить длиной до

20 см Не допускается 1
3. Отклонение периметра намотки нити

в катушках одной основы, %, не более 1,2 1,5 1,8
4. (И склю чен, И зм . №  4)

(И зм е н е н н а я  р ед а к ц и я , И з м . №  2 ,  4 ,  5 ) .
1.7. Замасливатель долж ен  л егко см ы ваться  и  не оставлять оттен к ов  н а нити.
1.8. К ол и ч ество  вн утри п аковоч н ы х п о р о к о в  н а у сл овн ую  длину н и ти  10000 м  не дол ж н о бы ть  

бол ее  указан н ого  в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Наименование порока
Количество пороков в нитях

высшего сорта 1-го сорта 2-го сорта

Ш ишки, налеты и групповые обрывы
элементарных нитей 0,40 0,46 1,00

Одиночные узлы 0,32 0,45 1,30
Групповые узлы Не допускаются 0,04
Скрученные нити Не допускаются 0,05
Задиры Не допускаются 0,03
Несвязанные концы нитей одной

ОСНОВЫ Не допускаются 0,001
Слабины и затяжки (до семи нитей) на

шести секционных катушках Не допускаются 0,002
Недосновка и пересновка длины

основы на секционной катушке, % от
массы основы 0,15 0,20 0,20

Разомшенность Не допускается 0,03 0,06

(И зм е н е н н а я  р ед а к ц и я , И з м . №  5 ) .
1.9. К он ц ы  н итей  дол ж н ы  бы ть  связан ы  ткацки м  узл ом  или узловязателем  Б аш кирова с 

к он ц ам и  д л и н ой  н е бол ее  5 мм .
1.10. Н е д оп у ск а ю тся  сл едую щ и е п ор ок и : 
см еш ен и е н итей  разны х л и н ей н ы х п л отн остей  в о сн о в е ;
отсутстви е  о д н о й  и  бол ее  элем ен тарн ы х н итей  в к ом п л ек сн ой  н и ти  п о  в сей  длине п аковки ;
сн ова н и е  н и ти  на н ек ачествен н ы е катуш ки;
расп р я д и стость  нитей ;
сдви ги  н итей  на се к ц и о н н о й  катуш ке;
слеты ;
п рови сан и е  од и н оч н ы х  н итей  в сек ц и он н ы х  катуш ках; 
отк л он ен и е  о т  р а сч етн ого  кол ичества  н итей ; 
сл аби н ы  и  затяж ки свы ш е сем и  нитей ;
н ек ачествен н ы е наклейки лент на нитях и  неправильная прокладка цен;
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отгеночность на одной единице продукции и между единицами продукции в одной партии без 
замасливателя.

(И змененная редакция, И зм . №  2 , 4 , 5 ) .
1.11. Сортность основы  вискозной нити определяют по физико-механическим показателям, 

порокам внешнего вида и внутрибобинным порокам и устанавливают по наихудшему показателю.
Сортность партии может быть изменена по результатам контрольной переработки по нерав­

номерности окрашивания нити.
Контрольная переработка нити на секционных катушках проводится при установлении потре­

бителем снижения сортности трикотажных полотен из-за неравномерности окрашивания вискозной 
нити.

Контрольная переработка вводится с 01.01.90.
(И змененная редакция, И зм . №  4 ) .

1а. Т Р Е Б О В А Н И Я  Б Е ЗО П А С Н О С Т И

Нить не содержит токсичных примесей и не оказывает токсичного воздействия на организм 
человека (4-й  класс опасности по ГОСТ 12.1.007).

(В веден  дополнительно, И зм . №  6 ).

2 . П РА В И Л А  П Р И Е М К И

2.1. Правила приемки — по ГОСТ 6611.0 со  следующими дополнениями, изложенными ниже.
2.1.1. Партией нити считают не менее шести основ. О сновой вискозной нити считают ком­

плект секционных катушек, установленных одновременно на одном валу основовязальной машины.
(И змененная редакция, И зм . №  5 ).
2.1.2. Проверку качества нитей по внешнему виду изготовитель проводит на 100 % единиц 

продукции, потребитель — на 10 % единиц продукции партии, но не менее чем на одной единице 
продукции.

(И змененная редакция, И зм . №  2 ) .
2.1.3. П о соглашению изготовителя с потребителем допускается: отклонение кондиционной 

линейной плотности нити в текс от номинальной не более ±6,0 %. Расчет недостающей длины — 
по ГОСТ 6611.0;

отклонение по массовой доле замасливателя на нити до 5,0 %. М ассу партии пересчитывают 
по ГОСТ 6611.0.

2.1.4. Физико-механические показатели нити «удельная разрывная нагрузка», «удлинение», 
«коэффициент вариации по линейной плотности», «коэффициент вариации по удлинению», «мас­
совая доля замасливателя», «плотность намотки», «количество кручений на 1 м нити» изготовитель 
определяет периодически не менее одного раза в квартал.

Пороки: «задиры», «скрученные нити», «слабины и затяжки», «недосновка и пересновка», 
«несвязанные концы» определяются только у потребителя.

(И змененная редакция, И зм . №  4 , 5 ).
2.1.5. При получении неудовлетворительных результатов при определении качества по внут- 

рипаковочным порокам у потребителя проводят совместную проверку нитей каждой основы  партии. 
Результаты проверки распространяют на проверяемую основу.

(И змененная редакция, И зм . №  5 ).
2.2. Каждая партия должна сопровождаться документом, удостоверяющим ее качество, с 

указанием следующих реквизитов:
наименования предприятия-изготовителя и его товарного знака;
наименования продукции;
порядкового номера партии с указанием сорта;
номинальной линейной плотности, текс;
количества элементарных нитей в комплексной нити;
результатов физико-механических испытаний;
даты выпуска нити;
обозначения настоящего стандарта.
(И змененная редакция, И зм . №  4 ) .
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3. М Е Т О Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

/

3.1. О тбор  п роб  — п о  Г О С Т  6611.0 с о  следую щ им дополн ен и ем : перед испы танием отматы ва­
ю т верхний сл ой  нити п о  всей  ш ирине единицы  продукции длиной  не менее 1,5 периметра.

3.2. Определение линейной  п л отн ости  — п о  Г О С Т  6611.1 с о  следую щ им  дополнением : отрезки 
длиной  0,5 м  взвеш иваю т с п огреш н остью  не более 0,05 мг.

3.3. О пределение удельной разры вной нагрузки и  уд­
линения нити при разрыве — п о  Г О С Т  6611.2 с о  следую щ им 
дополнением : перед испы танием пучок нитей заправляют 
без натяж ения в специальное п ри сп особл ен и е (черт. 1), к о ­
торое  состои т  из двух захватов 1 и 2, укрепленны х с  правой 
сторон ы  разры вной маш ины  на расстоянии  700 м м  друг от  
друга.

В о избеж ание выползания нитей из захватов между 
пластинами захвата долж на бы ть пролож ена губчатая резина.

П ри заправке нитей в зажимы разры вной маш ины  нить 
берут из пучка у верхнего захвата 1 и заж имают ее в верхний 
зажим, далее берут эту  же нить у ниж него захвата 2, отреза­
ю т, заправляют при предварительном натяжении в ниж ний 
зажим и закрепляют. П ри заправке нельзя касаться испы ту­
ем ого  участка нити рукой , допускать раскручивание и р ас­
тягивание нити.

3.4. Определение количества кручений — по 
Г О С Т  6611.3 с о  следую щ им  дополнением : при определении 
количества кручений и спользую т специальное п р и сп особл е ­
ние для удержания пучка нити (черт. 2), к о -

4 7
тор ое  со стои т  из деревянного или металли­
ч еск ого  осн овани я 3, на к отор ом  на расстоя ­
нии  700 м м  друг от  друга укреплены два за­
ж има 1 и  2. В заж имы закрепляется пучок 
нитей 4.

М еж ду пластинами зажима для лучш его 
удерж ания нитей долж на бы ть пролож ена 
губчатая резина.

3.5. Определение м ассовой  доли  замас- 
ливателя — п о  Г О С Т  29332.

(И зм ен ен н ая  редак ци я , И зм . №  5 , 6 ) .
3.6. Определение влаж ности — п о  Г О С Т  6611.4 в суш ильном шкафу.
3.7. Определение отген очн ости  — п о  Г О С Т  8871 со  следую щ им  дополнением : с  каж дой еди­

ницы  продукции берут п о два пучка нитей с наибольш ей разницей п о  оттен очн ости  м а ссой  (5±1) г 
каждый.

3.8. О п р е д е л е н и е  п л о т н о с т и  н а м о т к и
3.8.1. Для определения п л отн ости  нам отки  нити находят м ассу  нитей на единицах продукции 

и измеряют длину окруж н ости  нам отки  нити в сантиметрах.
И змерения длины окруж ности  намотки проводят в трех местах: п осередине и у фланцев. 

И змерения у фланцев проводят, отступая 5 см  от  края.
М ассу  нити на единице продукции т, кг, вы числяю т п о  формуле

т = т5 — тТ,
где тб — м асса нити  и  тары, кг; 

тТ — м асса  тары, кг.
П л отн ость  нам отки  нити у, г /с м 3, вы числяют п о  формуле

. .  12,56 • тп • 1000
У = -------, Т2 ,2, »tl(L - / )

где m — среднеариф метическое значение м ассы  нити с о  всех единиц продукции, отобран н ы х для 
испы тания, п одсчитанное с  п огреш н остью  не более 0,01 кг;

12,56 — п остоян н ы й  коэф ф ициент;
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п — расстояние между внутренними стенками фланцев, см;
L — среднеарифметическое значение длины окружности намотки нити, подсчитанное с  п о ­

грешностью не более 0,1 см;
I — длина окружности ствола единицы продукции, см.
3.9. О п р е д е л е н и е  о т к л о н е н и я  п е р и м е т р а  н а м о т к и
3.9.1. Измерение периметра намотки катушки проводят посредине катушки металлической 

линейкой (рулеткой).
Определение отклонения периметра намотки нити Оп, %, вычисляют по формуле

0  _  ^ т ш  -^m in
• 1 0 0 ,

где /7тах — наибольший периметр намотки из катушек одной основы , см;
Дшп — наименьший периметр намотки из катушек одной основы , см;
Пср — среднеарифметическое значение периметра намотки катушки, см, подсчитанное из 

измерений периметров всех катушек одной основы  с погреш ностью не более 0,1 см.
Отклонение периметра вычисляют с точностью до второго десятичного знака с последующим 

округлением до первого десятичного знака.
3.10. О п р е д е л е н и е  в н у т р и п а к о в о ч н ы х  п о р о к о в
3.10.1. Определение внутрипаковочных пороков изготовитель проводит непосредственно на 

сновальных машинах путем наблюдения за наработкой катушек по всей длине одной основы  партии.
3.10.2. Определение внутрипаковочных пороков потребитель проводит путем наблюдения на 

основовязальных машинах на участке между исходными единицами продукции нижней основы  и 
распределительной гребенкой или при ее отсутствии — скалом, в процессе наработки не менее двух 
кусков полотна. Допускается наблюдение на верхней основе.

3.10.1, 3.10.2. (И змененная редакция, И зм . №  5 ).
3.10.3. Внутрипаковочные пороки суммируют по каждому пороку и пересчитывают на 10000 м 

одиночной нити по формуле
^  _  10000 • и

где п — количество пороков в проверяемых единицах продукции, шт.;
/ — длина одиночной нити в проверяемых единицах продукции, м.
Количество пороков К  на 10000 м одиночной нити для секционных катушек вычисляют по 

формуле
ГК,(/, + /2)

100 • т ■ I, ’
где Т — линейная плотность, текс;

К\ — количество пороков с  нижней основы  на протяжении наработки двух кусков полотна;
1\ — длина петли нити первой гребенки (нижняя основа), мм;
/2 — длина петли нити второй гребенки (верхняя основа), мм;
m — масса проверяемого полотна, кг.
Характеристика внутрипаковочных пороков — по ГОСТ 27244.
3.10.1—3.10.3 (И змененная редакция, И зм . №  4 ) .
3.11. Высоту впадин и выступов у фланцев от поверхности единицы продукции измеряют 

металлической линейкой по ГОСТ 427.
3.12. Условия выдерживания вискозной нити перед переработкой указаны в приложении 2.
3.13. Контрольная переработка вискозной нити на секционных катушках проводится потре­

бителем совместно с изготовителем по методике контрольной переработки, указанной в приложе­
нии 3.

(В веден дополнительно, И зм . №  4 ) .

4 . М А Р К И Р О В К А , У П А К О ВК А , Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И  Х Р А Н Е Н И Е

Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение — по ГОСТ 25388. 
(И змененная редакция, И зм . №  2 ) .
4.2—4.6. (Исключены , И зм . №  2 ) .
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5. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

5.1. Изготовитель гарантирует соответствие вискозных нитей требованиям настоящего стан­
дарта при соблюдении условий транспортирования и хранения.

5.2. Гарантийный срок хранения — 6 мес со дня изготовления.
(Измененная редакция, Изм. №  2).

П Р И Л О Ж Е Н И Е  1. (И склю чено, И зм . №  4 ).

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  
Рекомендуемое

У С Л О В И Я  В Ы Д ЕР Ж И В А Н И Я  В И С К О ЗН О Й  Н И Т И  П Е Р Е Д  П Е РЕ РА Б О Т К О Й

Перед переработкой вискозная нить должна быть выдержана не менее 24 ч при относительной влажности 
воздуха (55±5) % и температуре (24±2) °С.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  3  
Обязательное

М Е Т О Д И К А  К О Н Т Р О Л Ь Н О Й  П Е РЕ РА Б О Т К И  В И С К О ЗН Ы Х  Н И Т Е Й  Н А  С Е К Ц И О Н Н Ы Х  
КАТУШ КАХ П О  Н Е Р А В Н О М Е Р Н О С Т И  О К РА Ш И В А Н И Я

Настоящая методика распространяется на вискозные нити линейных плотностей 11 и 8,4 текс на 
секционных катушках и устанавливает качество нити по неравномерности окрашивания путем визуальной 
оценки окрашенной пробы трикотажного полотна.

Сущность методики заключается в вязании и отделке пробы трикотажного основовязаного полотна и 
определении неравномерности окрашиваемости нити по петельному столбику в полотне путем визуальной 
оценки в сравнении с эталонами.

1. Отбор проб

Количество испытываемых единиц продукции — 2 основы в оригинальной упаковке.

2 . Оборудование, аппаратура и материалы

2.1. Для проведения испытания применяют: 
машину основовязальную «Кокетг» 28 класса;
устройство для определения длины нити в петле по ОСТ 17—970; 
линейку металлическую по ГОСТ 427; 
лупу текстильную по ГОСТ 25706;
барку для крашения с поддержанием заданной температуры; 
шкаф сушильный с автоматическим регулятором температуры; 
рамку металлическую размером 30x30 мм (см. черт. 3); 
весы технические с погрешностью взвешивания не более 0,01 мг; 
весы аналитические с погрешностью взвешивания не более 0,001 мг; 
эталоны, утвержденные в установленном порядке; 
краситель Сатурн синий ЛЗР;
неионогенный смачиватель типа Синтанол ДС-10 по ТУ 6—01— 10—46;
воду умягченную pH от 7 до 7,5 с предельной жесткостью 0,5 мг-экв;
уксусную кислоту по ГОСТ 61;
соль поваренную по ГОСТ 13830;
закрепитель ДЦМ  по ГОСТ 9442 или Синтефикс.
2.2. Вязальная машина и барка для крашения должны быть аттестованы территориальными органами 

государственной метрологической службы.
2.1, 2.2. (И змененная редакция, И зм . №  6 ).
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3. Проведение испытания
3.1. В я з а н и е
3.1.1. Вязальная машина, на к оторой  проводи тся  контрольная переработка, должна находиться в техни­

чески исправном  состоя н и и .
3.1.2. И зготовитель имеет право проконтролировать техническое состоя н и е  вязальной маш ины и барки 

в соответствии  с  требованиям и правил технической  эксплуатации и рекомендациями техн и ческого паспорта, 
а также правильность заправочны х параметров в соответствии  с  правилами техн и ческого контроля.

В случае разногласий между изготовителем  и потребителем , касающ ихся технологических параметров 
работы  или техн и ческого состоян и я  вязальной маш ины , а также в случае уточнения причин полосатости  
(сырьевая или игольная), осущ ествляется перезаправка маш ины на другую  партию  нитей.

Черт. 3

3.1.3. С екционны е катушки устанавливают на валы вязальной маш ины и освобож даю т от  упаковки. 
П роизводится  наладка и обкатка маш ины в течение 2 ч и наработка полотна.
П ол отн о вяжется переплетением три ко—сукн о при климатических условиях: температуре 20— 25 °С и 

относительной  влажности 50—65 %.
3.1.4. С к орость  работы  маш ины (650±50) об /м и н .
3.1.5. Н аработка образца трикотаж ного полотна производится для нитей линейной  плотн ости  11 текс: 

при длине нити в петле, мм
2,8-2,0
3 ,8 -3 ,9

и числе петель на 5 см  п о  вертикали 110—5; 
для нитей л инейной  плотности  8,4 текс: 
при длине нити в петле, мм

2 ,6 -2 ,7  
3 ,5 -3 ,6

и числе петель на 5 см  п о  вертикали 125— 5.
П ри установленном  реж име нарабатывается один  к усок  полотна и вырезается проба длиной 0,5 м  п о  всей 

ш ирине полотна.
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3.2. О т д е л к а
3.2.1. Крашение
Перед крашением пробы сшивают вручную по периметру.
Крашение пробы полотна производится по режиму, указанному в табл. 5, в ванне с модулем 1:40.

Т а б л и ц а  5

Технологические операции 
обработки

Режим обработки Состав ванны

Температура, °С Длительность 
операции, мин

Химические
материалы

Массовая доля от 
массы полотна, %

1. Отварка в умягчен- 40±2 20±2 Неионогенный 1,5±0,5
ной воде с введением смачиватель типа
раствора смачивателя Синтанол ДС-10

2. Слив воды — — — —
3. Залив умягченной 40±2 10±0,5 Краситель Сатурн 0,5±0,05

воды, введение поваренной синий ЛЗР
соли, раствора красителя в Поваренная соль 4±0,1
3 приема

4. Крашение 40±2 10±2
5. Крашение 4 0 -9 5 40±5
6. Крашение 95±2 30±2
7. Слив раствора — —

8. Промывка со сливом 60±2 15±2
до чистой воды

9. Промывка 30±2 5±1
10. Введение раствора 30±2 20±1 Закрепитель 3±0,5

закрепителя Синтефикс или
ДЦМ

11. Промывка холодной — 5±1 — —
водой. Слив раствора,
выгрузка полотна

П р и м е ч а н и е .  Изготовитель имеет право проверки качества реактивов и материалов на соответствие 
требованиям нормативно-технической документации.

Краситель взвешивают на аналитических весах с точностью до 0,001 мг и растворяют в теплой воде при 
температуре 40—60 °С.

Пробы полотна погружают в ванну после добавления необходимых растворов и перемешивании в течение 
1 мин.

Отварка, крашение, промывка и закрепление образцов производятся при постоянном перемешивании.
(И змененная редакция, И зм . №  6 ).
3.2.2. Отжим
Отжимать образцы полотен вручную, не выкручивая.
3.2.3. Сушка
Из окрашенного полотна вырезают три лабораторные пробы размером 35x35 см с максимально выражен­

ной неравнотой крашения по петельному столбику и накалывают на рамку. Лабораторные пробы на рамке 
помещают в сушильный шкаф в горизонтальном положении при температуре (107±2) °С в течение (5±0,5) мин.

4. Обработка результатов

Пробы полотна сравнивают с утвержденным в установленном порядке образцом-эталоном и определяют 
сортность по неравномерности окрашивания.

Сортность нити устанавливают по сортности проб. Результаты проверки оформляют совместным актом.

ПРИЛОЖЕНИЕ 3. (В ведено дополнительно, И зм . №  4 ).
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