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о к п  18 3210-

Срок действия с 01.01.92 
до 01.007

Настоящий стандарт распространяется на горячекатаные и хо­
лоднокатаные аноды, применяемые для кадмирования деталей 
гальваническим способом.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Аноды изготовляют в соответствии с требованиями настоя­
щего стандарта по технологическому регламенту, утвержденному 
в установленном порядке.

1.2. О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  и р а з м е р ы
1.2.1. Размеры анодов н предельные отклонения по ним долж­

ны соответствовать требованиям, приведенным в табл. 1.
Т а б л и ц а  1

Р а з м е р ы ,  мм

Способ
изготов­

ления

Толщина Ширина Длина

номи­
наль­
ная

предель­
ные от­

клонения
номиналь­

ная

предельнь 
нения пр

100—чоо

>ie откло- 
и длине

ьоо—юоо

номиналь­
ная

i

пре­
дель­
ные

откло­
нения

Холодно­ 4,0 — 0i,5 100—300 400—1000
катаные 5,0 —0,5 (кратная —5 — 10 (кратная — 15

6,0 —0,8 50 мм) 100 мм)
Г оряче- 8,0 —0,8 100—300 400'—1000
катаные 10,0 -1Д> (кратная — 5 - 1 0 (кратная - 1 5

12,0 —1,0 50 мм) 100 м м )
15,0 -1 ,5

П р и м е ч а н и е .  Теоретическая масса анодов приведена в приложении
Издание официальное

★
Перепечатка воспрещена
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Условные обозначения проставляют по схеме
Аноды X
Способ изготовления
Форма сечения
Точность изготовления
Состояние
Размеры

ПР X

Марка

ГОСТ 1468—90

Обозначение стандарта

при следующих сокращениях: 
способ изготовления: горячекатаный — Г;

холоднокатаный — Д.
Форма сечения прямоугольная — ПР

Вместо отсутствующих данных ставится знак X.
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 :
Анод холоднокатаный размером 5,0X150X500 мм из кадмия 

марки КдО:
Анод ДПРХХ 5,0X150X500 КдО ГОСТ 1468—90

Анод горячекатаный размером 10X300x500 мм из кадмия мар­
ки Кд1:

Анод ГПРХХ 10X300X500 Кд1 ГОСТ 1468—90

1.3. Х а р а к т е р и с т и к и
1.3.1. Аноды изготовляют из кадмия марок КдО и Кд1 с хими­

ческим составом по ГОСТ 1467.
1.3.2. Поверхность анодов должна быть без раковин, трещин, 

плен и свободной от загрязнений, затрудняющих визуальный ос­
мотр.

1.3.3. Аноды должны быть ровно обрезаны.
1.3.4. Характеристики базового исполнения
1.3.4.1. Толщина, ширина, длина анодов и предельные откло­

нения по ним должны соответствовать приведенным в п. 1.2.1.
1.3.4.2. На поверхности допускаются дефекты (царапины, вмя­

тины, забоины и уколы), не выводящие аноды при контрольной 
зачистке за предельные отклонения по толщине, а также цвета 
лобежалости.

1.3.4.3. Косина реза не должна выводить аноды за предельные 
отклонения по ширине и длине.

1.3.5. Характеристики исполнения, устанавливаемые по требо­
ванию потребителя

1.3.5.1. Требования к качеству поверхности устанавливают по 
образцам, утвержденным в установленном порядке.
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1.3.6. Характеристики исполнения, устанавливаемые по согла­
сованию потребителя и изготовителя

1.3.6.1. Аноды допускается изготовлять промежуточных толщин 
с предельными отклонениями для следующей большей толщины, 
приведенной в табл. 1.

1.3.6.2. Аноды допускается изготовлять других размеров по 
ширине и длине, при этом предельные отклонения по ширине и 
длине и требования к качеству поверхности устанавливаются по 
согласованию с потребителем.

1.3.6.3. Аноды допускается изготовлять с двумя необрезанны- 
ми кромками.

1.4. М а р к и р о в к а
1.4.1. На каждом аноде должны быть выбиты или не смывае­

мой водой краской указаны:
товарный знак или наименование и товарный знак предприя­

тия-изготовителя;
марка кадмия;
толщина анода;
штамп технического контроля;
номер партии.
1.5. У п а к о в к а
1.5.1. Аноды транспортируют в контейнерах по ГОСТ 18477, 

ГОСТ 15102 без упаковывания.
По требованию потребителя аноды упаковывают в ящики типа 

III по ГОСТ 2991 или ТУ 48—21—777 (тип 1—1).
По согласованию изготовителя с потребителем допускается 

применять другие ящики по нормативно-технической документа­
ции, по прочности не уступающие перечисленным выше и обеспе­
чивающие сохранность качества продукции в соответствии с ГОСТ 
26838 и ГОСТ 21140.

Укрупнение грузовых мест в транспортные пакеты массой да 
1250 кг проводится в соответствии с требованиями ГОСТ 26663. 
Габаритные размеры пакетов по ГОСТ 24597. Формирование паке­
тов осуществляется на поддонах по ГОСТ 9557 или без поддонов с 
использованием деревянных брусков размерами 50X50 мм. Для 
связки используют проволоку по ГОСТ 3282, ленту по ГОСТ 3560 
или другие способы и средства формирования пакетов по норма­
тивно-технической документации с учетом требований ГОСТ 
26663, ГОСТ 21650, ГОСТ 23238.

1.5.2. Упаковывание анодов для районов Крайнего Севера и 
приравненные к ним районы по ГОСТ 15846 по группе «Металлы 
и металлические изделия».

1.5.3. Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192 с нанесе­
нием манипуляционного знака «Боится сырости».
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1.5.4. На каждом грузовом месте должны быть нанесены: 
товарный знак или товарный знак и наименование предприя­

тия-изготовителя;
масса брутто, нетто; 
штамп технического контроля; 
условное обозначение анода.

2. ПРИЕМКА

2.1. Аноды принимают партиями не более 3000 кг. Партия 
должна состоять из одной марки кадмия, одного размера и одного 
сечения, одной точности изготовления и сопровождаться докумен­
том о качестве, содержащим:

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

условное обозначение анодов; 
номер партии; 
массу партии нетто.
2.2. Для контроля качества поверхности и размеров анодов 

применяют одност\ пенчатый нормальный план выборочного кон­
троля по альтернативному признаку в соответствии с ГОСТ 18242, 
с приемочным уровнем дефектности 2,5%. План выборочного кон­
троля приведен в табл. 2. Отбор анодов в выборку осуществляют 
«вслепую» (методом наибольшей объективности) по ГОСТ 18321.

Та б л и ц а  2

Количество анодов в партии, 
шт

Количество контролируемых 
анодов, шт.

Браковочное
число

6—50 5 1
51—150 20 2

151—280 32 3
281—500 50 4
501—1200 80 6

1201—32100 125 8

П р и м е ч а н и е  Если объем, партии не превышает 5 анодов, то проверке
потвер!аюг каждый анод партии

Партия бракуется, если количество дефектных анодов в вы­
борке, не соответствующих требованиям табл. 1 и п. 1,3.4.2, боль­
ше или равно браковочному числу, приведенному в табл. 2.

Допускается изготовителю контроль качества поверхности и 
размеров анодов проводить в процессе изготовления при условии 
обеспечения соответствия качества анодов требованиям настояще­
го стандарта.

Допускается изготовителю при получении неудовлетворитель­
ного результата контролировать каждый анод партии.
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2.3. Для определения химического состава отбирают три анода 
или три ящика от партии. От каждого отобранного ящика берут 
по одному аноду. Допускается изготовителю проводить отбор проб 
от расплавленного металла.

2.4. При получении неудовлетворительных результатов хими­
ческого анализа по нему проводят повторные испытания на удвоен­
ной выборке.

Результаты повторных испытаний распространяют на всю пар­
тию.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1. Осмотр поверхности анодов проводят без применения уве­
личительных приборов. Контроль качества поверхности анодов 
проводят с заданной вероятностью 97,5% (ЛQL =  2,5%).

3.2. Толщину анодов измеряют на расстоянии не менее 15 мм 
от края и не менее 100 мм от вершины угла анода штангенцирку­
лем по ГОСТ 166, Ширину и длину анодов измеряют измеритель­
ной линейкой по ГОСТ 427.

Контроль размеров анодов проводят с заданной вероятностью 
97,5% (AQL =  2,5%).

3.3. Для определения химического состава от каждого отобран­
ного анода берут по одной пробе. Отбор проб проводится по ГОСТ 
24231.

Анализ химического состава анодов проводят по ГОСТ 12072.0 
— ГОСТ 12072.10 или по ГОСТ 17262.1 или другими методами, не 
уступающими по точности указанным. При возникновении раз­
ногласий в оценке химического состава анализ проводят по ГОСТ 
12072.0—12072.10.

3.4. Косину реза определяют в соответствии с ГОСТ 26877.
3.5. Допускается применять другие методы испытаний, обеспе­

чивающие необходимую точность. При возникновений разногласий 
в определении показателя контроль проводят методом, указанным 
в стандарте.

Д. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Аноды транспортируют всеми видами транспорта в крытых 
транспортных средствах в соответствии с правилами перевозок гру­
зов, действующими на транспорте данного вида; по железной до­
роге мелкими или повагонными отправками.

4.2. Аноды хранят в крытых помещениях, исключающих попа­
дание на них активных химических веществ. Аноды должны быть 
защищены от механических повреждений. При соблюдении этих 
условий свойства анодов не меняются.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  а н о д о в

Толщина анода, мм Теоретическая масса 1 м2, кг

4,0 32,40
5,0 42,04
6,0 4а,40
8,0 65,66

10,0 82,08
12,0 99,36
15,0 123,12

Теоретическая масса вычислена по номинальной толщине анода с исключе­
нием из нее 50% поля предельных отклонений.

При вычислении теоретической массы анодов плотность кадмия принята рав­
ной 8,64 кг/дм3.
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