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Технические условия

Trimmed muscovite mica for brush-holders 
Specifications

ГОСТ
1 3 7 5 3 -8 6

ОКП 57 2419

Дата введения 01.01.88

Настоящий стандарт распространяется на слюду мусковит обрезную, предназначенную для 
электрической изоляции щеткодержателей электрических машин высокого напряжения

1. О С Н О В Н Ы Е  П А РА М Е Т РЫ  И  Р А ЗМ Е Р Ы

1 1 Обрезная слюда представляет собой пластины прямоугольной формы (в дальнейшем — 
пластины)

1 2 Длина пластины должна быть не более 100 мм, ширина— не более 50 мм
Номинальные размеры пластин устанавливаются по согласованию между потребителем и из­

готовителем
1 3 Номинальная толщина пластин — 0,04 мм
1 4 Обрезная слюда должна изготовляться марки СМОЩ
В обозначении марки буквы означают
С — слюда,
М — мусковит,
О — обрезная,
Щ — для щеткодержателей
Условное обозначение пластин должно включать марку, длину, ширину и обозначение насто­

ящего стандарта
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я
Слюда СМОЩ 100x50, ГОСТ 13753-86

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

2 1 Пластины должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по 
техническому регламенту, утвержденному в установленном порядке

2 2 Пластины должны соответствовать нормам, указанным в табл 1

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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С. 2 ГОСТ 13753-86

Т а б л и ц а  1

Наименование показателя Норма Методы испытании

1 Захождение краевых трещин, мм, не более 2 Поп 4 3 1
2 Длина линии отлома угла, мм, не более 3 Поп 4 3 2
3 Объемные (протыкающие) минеральные вклю- Не допускается Поп 4 3 3

чения, проколы, загрязнение поверхности
4 Отклонения от номинальной длины и ширины, ±1 Поп 4 3 4

мм, не более
5 Отклонения от номинальной толщины, мм, не ±0,02 Поп 4 3 5

более
6 Разность толщины по недоснятию, мм, не бо- 0,02 То же

лее
7 Выдерживаемое напряжение, В, при толщине Поп 43 7

пластин, мм
от 0,02 до 0,03 включ 1500
св 0,03 » 0,04 » 2000
» 0,04 » 0,05 » 2500
» 0,05 » 0,06 » 3000
» 0,06 » 0,065 » 3250

П р и м е ч а н и е
1 Следы от пальцев на поверхности загрязнением не считаются
2 По согласованию изготовителя с потребителем допускается наличие пластин с толщиной до 0,065 мм

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2 3 Обрезная слюда должна иметь ровную или слабоволнистую поверхность Допускается вол­

нистая поверхность без складок и морщинистости

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3 1 Обрезную слюду принимают партиями Партией считают количество слюды одного услов­
ного обозначения, оформленное одним документом о качестве, содержащим

- наименование предприятия-изготовителя или его товарный знак,
- условное обозначение пластин,
- номер партии,
- дату изготовления,
- массу нетто, кг,
- подтверждение ОТК о соответствии слюды требованиям настоящего стандарта
По требованию потребителя в документ о качестве вкладывается протокол испытаний
3 2 Для проверки соответствия качества обрезной слюды требованиям настоящего стандар­

та производится статистический контроль по ГОСТ 18242 Последовательность контроля — по 
пп 3 3—3 6

Пластины для испытаний отбирают методом многоступенчатого отбора по ГОСТ 18321 Ящики 
отбирают методом отбора с применением случайных чисел, а пакеты из ящиков и пластины из 
пакетов — методом «вслепую»

3 3 Основным видом статистического контроля является нормальный контроль, который при­
меняется до тех пор, пока не возникнут условия для перехода на усиленный контроль

3 4 Объем партии (Q) в штуках определяют по формуле

где т — масса партии, г,
Sn — номинальная площадь пластин, см2, 
tn — номинальная толщина пластин, см, 
рс — среднее значение плотности слюды, г/см1 

Для обрезной слюды марки СМОЩ  /п= 0,004 см, рс = 2,8 г/см 
Результат вычисления округляют до целого числа



ГО СТ 1 3 7 5 3 - 8 6  С. 3

3.5. Н о р м а л ь н ы й  к о н т р о л ь
3.5.1. Объемы выборки при нормальном контроле, приемочные и браковочные числа в зависи­

мости от объема партии определяют по табл. 2, 3.

Нормальный контроль (первичный)
Т а б л и ц а  2

Объем партии, шт. Объем выборки, и,, шт. Приемочное число Асх Браковочное число Re{

До 500 13 0 3

501-1200 20 1 4

1201-3200 32 2 5

3201-10000 50 3 7

10001-35000 80 5 9

35001-150000 125 7 11

150001-500000 200 11 16

Св. 500001 315 11 16

Нормальный контроль (вторичный)
Т а б л и ц а  3

Объем партии, шт. Общий объем выборки 
(л, + л2), шт. Приемочное число Ас2 Браковочное число Re2

До 500 26 3 4

501-1200 40 4 5

1201-3200 64 6 7

3201-10000 100 8 9

10001-35000 160 12 13

35001-150000 250 18 19

150001-500000 400 26 27

Св. 500001 630 26 27

3.5.2. Партия считается соответствующей установленным в пп. 2.2 и 2.3 требованиям, если 
число дефектных пластин в выборке пх меньше или равно приемочному числу Асх (табл. 2).

3.5.3. Партия считается не соответствующей установленным требованиям, если число дефект­
ных пластин в выборке л, равно или больше браковочного числа Re] (табл. 2).

3.5.4. Если число дефектных пластин в выборке пх больше Асх, но меньше Rex (табл. 2), то 
производится вторичная выборка того же объема.

3.5.5. Партия считается соответствующей установленным требованиям, если общее число де­
фектных пластин в выборках пх и п2 меньше или равно приемочному числу Асг (табл. 3).

3.5.6. Партия считается не соответствующей установленным требованиям, если общее число 
дефектных пластин в выборках пх и п2 равно или больше браковочного числа /?е2(табл. 3).

3.5.7. Если в результате нормального контроля две из пяти последовательных партий будут 
забракованы, необходимо перейти на усиленный контроль.

3.6. У с и л е н н ы й  к о н т р о л ь
3.6.1. Объемы выборки при усиленном контроле, приемочные и браковочные числа в зависи­

мости от объема партии определяют по табл. 4, 5.



С. 4 Г О С Т  1 3 7 5 3 - 8 6

Т а б л и ц а  4
Усиленный контроль (первичный)

Объем партии, шт Объем выборки, я, шт Приемочное число Ас] Браковочное число Ле,

До 500 13 0 2
501-1200 20 0 3

1201-3200 32 1 4
3201-10000 50 2 5

10001-35000 80 3 7
35001-150000 125 6 10

150001-500000 200 9 14
Св 500001 315 9 14

Т а б л и ц а  5
Усиленный контроль (вторичный)

Объем партии, шт Общий объем выборки
(/!, +  « 2) ,  ШТ

Приемочное число Асг Браковочное число Re2

До 500 26 1 2
501-1200 40 3 4

1201-3200 64 4 5
3201-10000 100 6 7

10001-35000 160 11 12
35001-150000 250 15 16

150001-500000 400 23 24
Св 500001 630 23 24

Порядок проведения усиленного контроля — по пп 3 5 2—3 5 6
3 6 2 Если в ходе усиленного контроля пять последовательных партий будут приняты, перехо­

дят на нормальный контроль
3 6 3 Если десять последовательных партий контролируются по правилам усиленного контроля 

(без перехода на нормальный контроль), приемка продукции прекращается до принятия мер по 
улучшению ее качества

4 . М Е Т О Д Ы  И С П Ы Т А Н И И

4 1 Испытаниям подвергаются пластины обрезной слюды, попавшие в выборку 
4 2 Испытания должны проводиться в помещении с температурой воздуха 15—35 °С и относи­

тельной влажностью 45—75 %
43 П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и и
4 3 1 Захождение краевых трещин определяют с помощью микроскопа стереоскопического 

типа МБС, в котором установлен окуляр со сменной шкалой с ценой деления 0,1 мм
За величину захождения краевых трещин принимают максимальное расстояние от кромки 

пластины до конца трещины, измеренное по перпендикуляру к кромке 
Погрешность измерения не более 0,1 мм
4 3 2 Длину линии отлома угла определяют линейкой по ГОСТ 427 
Погрешность измерения не более 0,5 мм
4 3 3 Наличие объемных (протыкающих) минеральных включений, проколов, загрязнения 

поверхности определяют визуально в проходящем и отраженном свете 
4 3 4 Определение линейных размеров пластин — по ГОСТ 10918 
Погрешность измерения не более 0,25 мм
4 3 5 Определение толщины пластин и разности толщины по недоснятию — по ГОСТ 10918 
Погрешность измерения не более 0,003 мм
4 3 6 Определение характера поверхности пластин проводят визуальным сравнением с образ­

цами, утвержденными в установленном порядке
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4.3.7. Определение выдерживаемого напряжения — по ГОСТ 10918 со следующими дополнени­
ями:

- напряжение поднимают до требуемого значения;
- пластину считают выдержавшей напряжение, если за время его действия не произошло 

пробоя;
- погрешность измерения — 0,1 кВ.
(В веден  дополнительно, И зм . №  1).
4.4. При возникновении разногласий в оценке качества слюды, испытания проводят с погреш­

ностью, не превышающей 0,3 величины погрешности измерения, установленной в п. 4.3. Погреш­
ность, допускаемую при измерении линейных размеров пластин, определяют по ГОСТ 8.051.

5 . У П А К О В К А , М А Р К И Р О В К 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

5.1. Пластины слюды укладывают в пачки высотой не более 150 мм и упаковывают в целлюлоз­
ную пленку по ГОСТ 7730.

5.2. Пачки пластин укладывают в деревянные ящики по ГОСТ 5959 или ГОСТ 2991, выложен­
ные внутри подпергаментом по ГОСТ 1760 или упаковочной бумагой по ГОСТ 8828, или полиэти­
леновой пленкой по ГОСТ 10354.

5.3. Масса брутто деревянного ящика не должна превышать 8 кг.
5.4. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192 с нанесением следующих дополнительных обо­

значений:
- номера партии;
- условного обозначения пластин;
- манипуляционных знаков «Беречь от влаги» и «Хрупкое. Осторожно».
При отправке обрезной слюды почтовыми посылками маркировка производится в соответ­

ствии с правилами Министерства связи СССР с нанесением следующих дополнительных обозначе­
ний:

- условного обозначения пластин;
- номера партии;
- массы нетто и брутто;
- манипуляционного знака «Беречь от влаги».
5.5. Пластины обрезной слюды перевозят всеми видами транспорта в крытых транспортных 

средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.
5.6. Пластины хранят в упаковке изготовителя в крытых помещениях на стеллажах или под­

кладках с расстоянием от пола не менее 5 см.
5.7. При соблюдении правил транспортирования и хранения срок хранения пластин не ограни­

чен.
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2. У ТВЕРЖ ДЕН  И В ВЕ ДЕ Н  В Д Е Й С Т ВИ Е  Постановлением Государственного комитета СССР по 
стандартам от 19 .12 .86  №  4058

3. В ЗА М ЕН  ГОСТ 1 3 7 5 3 -7 8

4. С С Ы Л О Ч Н Ы Е Н О РМ А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч ЕС К И Е  ДО К У М ЕН ТЫ

Обозначение НТД, на 
который дана ссылка

Номер пункта Обозначение НТД, на 
который дана ссылка

Номер пункта
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ГОСТ 1 7 6 0 -8 6 5 2 ГОСТ 10918-82 4 3.4, 4 3 5, 4 3.7
ГОСТ 2 9 9 1 -8 5 5.2 ГОСТ 14192-96 5 4
ГОСТ 5 9 5 9 -8 0 5.2 ГОСТ 18242-72 3 2
ГОСТ 7 7 3 0 -8 9 5 1 ГОСТ 18321-73 3 2
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