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Настоящий стандарт распространяется на эльборовые шлифо-
вальные круги на керамической и органической связках, изготов-
ляемые для нужд народного хозяйства и для экспорта.

f. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Типы и основные размеры кругов - по ГОСТ 17123.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВАНИI

2.1. Круги должны изготовляться в соответствии с требовани-
ями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным
в установленном порядке.

Для экспорта - в соответствии с заказом нарядом внешнетор-
говой организации.

(Измененная редакция, Иэм. JIi 1).
2.2. Круги должны состоять из корпуса (или без него) и проч-

но закрепленного на нем эльборосодержащего слоя.
2.3. Корпуса кругов должны быть изготовлены из керамичес-

ких, металлических или других материалов, по жесткости и проч-
ности обеспечивающих требования безопасной работы.

2.4. Эльборосодержащий слой кругов должен изготовляться
из эльбора марок ЛКВ; ло. ЛП; лд, ЛОМ; лас, зернистостью
250/200 до 14/10 - для кругов на керамической связке и 250/200
до 3/2 - для кругов на органической связке.
Иад.нне офнцнап~ное
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С. 2 ГОСТ 14106-80

допускается изготовление эльборосодержащего слоя другвх
аернистостей, а также из других марок эльбора, по своим физико-
механическим свойствам не хуже указанных.

(Измененная редакция, ИЭМ. JIi 1).
2.5. Относительная концентрация эльбора в эльборосодержа-

щем слое должна быть 100.
По заказу потребителя допускается изготовлять круги с дру-

гой относительной концентрацией эльбора.
2.6. Точность изготовления кругов должна соответствовать

нормам, указанным в табл. 1.

Раз м еры в мм

Покаватели

Таблица 1

Нормы точиости для кругов иа связках

керамической оргвнической

Наружный диаметр круга
Диаметр посадочного отверстия:

d::;;;8
d>8

Остальные линейные размеры кругов
всех типов кроме типа А8

кругов типа А8
Угловые размеры
Допуск радиального биения по ГОСТ
24643, степень точности, кругов:
типа lAl-l
типов lAl-2, 12У9, 12R9-1, 14Аl, 4У9
Допуск торцового биения по ГОСТ 24643,
степень точности, кругов:
типа 12R9-2
типов lА2, 6А2, 9А3, 12А2-45°, lFlX-l,
1Р1Х-2, 11А2, 12R4, 12А2-20°, 12В2,
12С2
Допуск круглости (овальность) по ГОСТ
24643, степень точности, кругов типа АВ
Допуск биения в заданном направле-
нии (радиальное биение по ГОСТ
24643), степень точностн, кругов типов:
lЕl, lE6Q, 101
типов lYl-1, lYl-2, lRl,
12У5-45°, 12У5-2О", 14ЕЕIХ
Параметр шероховатости по ГОСТ
2789, Ra, мкм, не более, посадочных по-
верхностей и опорных торцов корпусов:

из проката
прессованных и литых

остальных поверхностей
Класс неуравновешенностн по ГОСТ
3060

j. 17

Н13
Н9

IТ16+--- 2

IТ17 I±-2-
±1,5°

9
10

9

10

1 и 2

9

10

14

h 14

Н7

7

8

8

0,8
2,5
3,2



ГОСТ Uf86-80 С. 3

2.7. Отслаивания в месте соединения эльборосодержащего слоя
с корпусом круга на органической связке, а также трещины и ско-
лы на поверхности альборосодержащего слоя не допускаются.
На эльборосодержащем слое и корпусе кругов на керамиче-
ской связке не допускаются трещины, а также сколы длиной и
шириной более 2 мм в количестве более 2 - на кругах диамет-
ром до 80 мм, длиной и шириной более 3 мм в количестве более
3 - на кругах диаметром свыше 80 до 2'50 мм, длиной и шириной
более 4 мм в количестве более 4 - на кругах диаметром свыше
250 мм; раковины площадью более 0,5 мм2 на кругах аернистостя-
ми 100/80 и мельче, площадью более 1 мм2 на кругах аернистостя-
ми 125/100 и крупнее.

На поверхности отверстия кругов на керамической связке не
допускается наличие калибровочного слоя толщиной более 5 мм.

2.8. Притупление рабочих кромок эльборосодержащего слоя не
должно быть более 2 мм.

2.6-2.8. (Измененнu реАаКЦИJl, Иэм. ом 2).
2.9. Эдьборосодержашнй слой не должен выступать за преде-

лы корпуса более, чем на 0,2 мм на сторону.
2.10. Степень твердости кругов на керамической связке долж-

на соответствовать значениям, указанным в табл. 2.

Таблица 2
Покавания прибора cPOKBeJlJl" AJlII зернистостеА

Степень I Iтвердости
100/80 80/63; 63/50 I 50/40 и мельче

М3 ~ 8-22 ;;;"29-40 ;;;"50-60
СМl >22-35 >40-50 >60-68
СМ2 >35-48 >50-59 >68-76
Сl >48-57 >59-68 >76-82
С2 >57-66 >68-76 >82-88
СП >66-74 >76-82 >88-93
СТ2 >74-81 >82-89 >93-98
СТ3 >81-88 >89-94 >98-103
Тl >88-93 >94-99 >103-106
Т2 >93-98 >99-104 >106-109

При ме ча нне. Твердость кругов зернистостью более 100/80,наружным
диаметром п:Е;;12 мм, кругов с ШИРИНОЙ поверхности эльборосодержащего слои
менее 5 мм и ТОЛЩИНОЙ менее 3 мм устанавливают в соответствии с рецепту-
рой.

2.10.1. Звуковые индексы для кругов типа АВ наружным диа-
метром более 12 мм должны соответствовать значениям от 49 до
69 по ГОСТ 25961.

2.10,2.10.1. (Измененная редакция, Иэм . .м 2).
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2.11. Механическая прочность кругов должна обеспечивать ра-
боту при скорости 35; 40; 50; БО м/с.

(Измененная редакция, Изи. 16 1).
2.12. Правила и нормы безопасной работы с кругами - по

ГОСТ 12.3.028.
2.l3. Показатели качества кругов из эльбора марки ЛО с ОТ-

носительной концентрацией эльбора 100 должны соответствовать
указанным в табл. 3 и 4 при условиях обработки по табл. 5.

При м е ч а н и е. Значения показателей качества (кроме параметра шеро-
ховатости) для кругов, огяичающихся от указанных в табл. 3 и 4 по марке
эльбора. относительной концентрации, степени твердости, марке связки, а также
при условиях обработки, отличающихся от указанных в табл, 5, должны быть
умножены на следующие коэффициенты:

0,9 - для кругов с относительной концентрацией эльбора 50 и 150;
1,2 - для кругов из эльбора марки ЛП;
1,3 - для кругов из эльбора марок ЛОС и ЛОМ;
1,6 - для кругов из эльбора марки ЛКВ.
Для кругов на керамических связках отличных от мар.ки К27:
0,93 - для типов А8 и lAl-l (диаметром до 110 мм);
0,8 - для прочих типов;
1,25 - для кругов на связке ПК;
1,2 - для кругов, работающих со скоростью 60 м/с по сравнению с кру-

гами, работающими со скоростью 35 м/с, и на 1,1 - по сравнению с кругами.
работающими со скоростями свыше 35 до 50 м/с;

0,65 - при обработке стали марок РIОФ5К5, Р12Ф4К5, РI2Ф3К10М3;
0,5 - для кругов со степенями твердости М2 и М3;
0,7 » » » »» СМ! и СМ2;
1,25 » » » :t » СП и СТ2;
0,83 » » 1> »» П и Т2.

(Измененная редакция, Изм JIi 2 и 3).



Таблица 3
р а 3 м еры. мы

Коэффициент швнфования, не менее для Пара метр
кругов высотой (Н) или с шириной ЭЛЬ· шероховато-

Тип круга по Наружный Степеиь боросодержащего слоя (ь) и (h) сти Ra (Rz)
ГОСТ 17123 диаметр Зернистость твердости Связка по ГОСТ 2789

I I
обработанной

СВ. 2 св. 5 св. 15
поверхности,

до 5 до 15 мкм, не более

Внутреннее круглое шлифование
АВ До 10 80/63- СП; СТ2 К27

-50/40 520 545 560 0,32

100/80 и
более 545 585 600 0,63

Св. 10 80/63-
до 22 -50/40 260 285 300 0,32

100/80 и
более 275 300 310 0,63

lAl-1 До 100 80/63- С2 190 205 220 0,32
-50/40 - О 100 110 120 0,32

100/80 и С2 К27 205 220 230 0,63
более

О 110 ]20 ]30 0,63-

1А]-I,
1А]-2,
14АI

Наружное круглое шлифование
С1; С2От 100

до 200 f*= 1.- 315 325 0,40

190 200 210 0,32

К27 - 380 390 0,63

I О 220 240 260 0,40

80/63-
-50/40

С1; С2100/80 н
более



Размер ы, мм
nродолзеение табл. 3 n

CI\O..
Оn
.'..
~

fz

Коэффициент UlnИфОВ8НИИ.не менее дnи Пара метркругов высотой (Н) нян с шириной эль-
Наружный Степень боросодержащего споя (Ь) и (h) шероховато-

Тип круга по сти я« (Rz)
ГОСТ 17123 диаметр Зерннстость твердости Связка по ГОСТ 2789

обработанной
св. 2 св. 5 св. 15

поверхвости,
до 5 до 15 икм, не более

lA1-1, От 250 80/63- Сl; С2 К27 - I 320 325 0,40
lAI-2 до 500 -50/40

О- - 210 220 0,32

100/80 и Сl; С2 К27 - 390 400 0,63
более О 250 270 0,40- -

Плоское шлифование периферией круга
1Аl-1.
1Al-2

От 150
до 250

80/63- С1; С2 К27 - I 350 380 0,40
-50/40

О 210 230 0,32- -
100/80 и С1; С2 К27 - 360 390 0,63
более I о 220 240 0,40- -

Плоское шлифование горцем круга
БА2,9А3, От 50 80/63- I

12R4, дО 250 -50/40 170 190 210 0,40
12А2-20",
12А2-45°, - О
12V5-20", 100/80 и
12V5-45°, более 180 200 220 0,63
1282, 12С2
l1А2, 12R9, От 100 80/63-

-50/40 230 250 325 0,4012А2-20", дО 250 100/80 и СМ1; СМ2 К27
12А2-450 более 250 260 340 0,63



Раз ме р ы, мм
Продолжение табл. 3

I<ОЭффициеит шлифования. не менее для Пара метр
кругов высотой (Н) или с шнриной эль- шероховато-

Тип K.fyra по Наружиый Степень боросодержащerо споя (Ь) и (h) сти Ra (Rz)
ГОС 17123 диаметр Зернистость твердocrи Связка по ГОСТ 278

I I
обработанно:

св. 2 св. 5 св. 15
поверхности

до 5 до 15 мкм, не боле

4V9
Глубинная заточка периферией круга из эльбора марки ЛКВ

~~go; I Сl I К27 I - I (3,2)2500от 200
до 250

12А2-20"
Глубинная заточка горцем круга из эльбора марки ЛКВ

160/125-/ СП; СТ21 К27 I 4000
-100/80

(3,2)150

е



Таблица 4
ПоказатеJlИ качества KpyroB ,JJ..tJl наРУ1llиоrо и внутреинеrо ПРОфИ.llьиоrо Ш.llифоваиия на связке К27

р аз м еры, мм

Тип круга по Наружиыll диаметр Степень
Период УстаИОВJIеи- Пара метр шерохова-

ГОСТ 17123 круга Зернистость стойкости ная варабот- тостн Ra по ГОСТ
твердости круга, мин, ка, шт, (м'), 2789 обработанной

не менее не менее поверхности. мкм,
не более

- ....J- ---

Внутреннее профнльное шлифование

1Е1, IE6Q ОТ 25
до 150 80/63-50/40 СТ2-Т! 50 220 0,40

1FIX-I, От 30
тпх-з до 135 80/63-125/100 Тl; Т2 13 150 0,63

Наружное профильное шлифование
80/63-50/40 40 3500

IE6Q От 250
ЛМ63/40-дО 400 -лм 20/14 СТ2·Т2 25 2600 0,32

101 От 250
до 500 100/80-125/100 CMI; СМ2 40 - 0,63

IA1-1 500 160/125 CMI; СМ2 - I (3,3) 2,5

lVl, lRl От 100 80/63-50/40 СМ1; СМ2 I - I 150 0,40
до 150 I100/80 и более - 200 0,63



__ , __ _ _v . _--- --
Характеристика круга Режимы шлифоваиии.... ... .u

О .:, 0;0

Обрабатываемыll "" 0=
Тип круга по о '"= "{-

Наружный материал, охлаж- 1<: "'= &= ГлубииаГОСТ 17123 и", "':>1
диаметр, Зернистость Связка дающая жидкость .."i ..- = = • резании,.. :>1 :>111:

мм .. ~ - ~"i~~ мм'" .о" ",,= .. ",о
~;. 010: ~oi8.~I<:~c..~ u .. t::~a:o;

АВ ДО 10 80/63-50/40 Кольцо подшип- 15-40 0,001-0,002

100/80 и
ника DOT в, =
= (1,1-1,25) й«

более Сталь ШХ15, 0,003-0,005

Св. ]0 80/63-50/40 61-64 НRСэ• 20-40 20-45 1-2 0,00]-0,0021% -ные водные
АО 22 100/80 и растворы Nа2СОз

более и нитрита натрия 0,003-0,005
К27

lAl-1 До 100 50/40 и более Заготовка DOT в.= 25-50 25-50 1-3 0,001-0,002
= (],1-],25) D"
Сталь ЭИ-347,
61-65 HRC•.
Специальная
эмульсия

1М-1; lAl-'2 От 125 80/63-50/40 Заготовка DOT в.= 20-40 20-50 0,5-1,5 0,010-0,020
до 200 = (0,1-0,2) DK

О Сталь Р6АМ5, 30-35 0,005-0,010

100/80 и
Р6М5 20-40 0,020-0,030К27 63-66 НRСэ•более 1%-ные водныео растворы Nа2СОз 30-35 0,010-0,020
и нитрита натрия
J%

1 а о л и ц а <1

...оn...



Характернстнка круга Режимы шявфоваввя
..... ..'" >;0е .;
8- Q=

ТИП хруга по Обрабатываемый .. '" ~-
Наружный матеРН811, охааж- -= '"'" &.'" ГllубиваГОСТ 17123 Зернистость Связка ".!:!_ "':1 = '" -диаметр, дающая жидкость .. ::1 ~'i :1" резании,

мм '" ~i"=j мм... - &.=Q'" :: .~ >с~~ о ..
о = ~'"i~~ -=0u .. t::.: =::Е

]AI-]; 1А]-2 От 250 80/63-50/40 К27 Заготовка D= 25-50 20-50 о.в-т ,О 0,010-0,020
до 500

О
= (0,]-0,2) DK

30-35 0,005-0,010Сталь Р6АМ5,

100/80 и К27 Р6М5 25-50 0,010-0,020
более 63-66 HRC э-

От 100 О 1% -ные водные 0,005 0,010
до 200 растворы Nа2СОз 30-35

14Аl 80/63-50/40 и нитрита натрия - 0,5-1,0 0,005-0,010
100/80 и (O,f>.-I,O)
более

lA]-I; lAI-2 от 125 80/63-50/40 К27 Образец из стали 20-35 0,02-0,03
Р6АМ5, Р6М5,дО 250 О 63-66 HRC а- 30-35 - 5-10 0,01-0,02

К27 1ъ -ные Водные (O,f>.-I,O) 0,03-0,04
]00/80 и растворы Nа2СОЗ
более и нитрита натрия 0,02-0,03

6А2; 9А3; От 50
80/63-50/40 Заготовка сече- 0,03

30-35]2А2-200; дО 250 ]00/80 и О ниеи 5Х20 мм
12А2-450

; более или lОХ20 мм - 1-2 0,04

12R4 ]2Vf>.-20"; Сталь Р6М5 или
12V5-45°' Р6АМ5
1282; 12С2 Без охлаждения

Продолжение табл. 5 ('1

оаn..



Продолжение табл. 5
Характеристика круга Режимы шлифовании

...
t ....
о Ь ~g

Тип круга по ОбрабаТЫllаемыil g. "''' "{-

Наружный .. .. ., &., ГлубинаГОСТ 17123 материал, схааж- "'''' .,:.
диаметр. Зернистость Связка дающая жидкость ,")1 t"i с" . реаания,:1'"м.. .. ~~:~ мм... . &=о" ~~Z><~~ о".. '" o=~~

D.~ u~ t:::cc:l

4V9 От 200 100/80; К27 Червячная фре- 25-40 - 0,3 0,3
до 250 80/63 за т=5 мм, с

винтовыми канав-
ками.
Сталь Р6М5
или Р6М5К5
63-66 НRСэ
Сульфохлорнро-
ванное масло

12А2-200 150 1.25/100; К27 Червячная фреза 20-25 - 0,4 0,4
100/80 т=5 мм с пря-

мыми канавками.
Сталь Р6М5
или Р6М5К5
63-66 нкс,
Сульфохлориро-
ванное масло

IIА2; 12R9-1; От 100 80/63-50/10 Заготовка сече- 20-40 - 1-2 0.04
12А2-200

; до 250 нием 5Х25 мм
12А2_450 100/80 и Сталь Р6М5 или 0,05

бодее Р6АМ5
63-66 нкс,
1% -ные водные
растворы Nа2СОз
и нитрита натрия

..,
оn
-t

..



--_ - - -- _- - - - - - --
Характеристика круга Режимы шлифсвання.... .о,~ .:, 0:0

Обрабатываемый '" о"
ТИП круга по с '-= "(-

Наружный материал, охяаж- .. "'= &.= ГлубинаГОСТ 17123 "~ "'::;:
диаметр, Зериистость Связка дающаа жидкость ..- ,,= • ревания,"';$ .. ::е ::;:"'

ЫМ '" :5 • ~~~-;;( мм.. .,," ",= .. .. "
'0'- ,," ~ ci 8.~..... ~~ ~"'.,::eD.~ ::;::::!!!

[Е]; пвс ОТ 25 80/63-50/40 Резьбовой калибр 10-35 0,1-0,6 - 0,1
до ]50 D=50-IOO мм,

8=2-3 мм
Сталь ШХ]5, У8А,
ХВГ, 58-62 нкс,
Иидустриальное
масло

ичх-т. цчх-а 30-]35 80/63-] 25/] 00 Сталь ЭИ-347 30-50 60-80 (0,2-0,4) -61-65 нкс,
Специальная
эмульсия

lE6Q 250-400 80/63- К27 Метчики: 40-50 0,2-0,5 - 0,3-1,0
ЛМ 20/14 MI2XI,5;

MIOXI,5;
M8XI,25;
M8XI,0;
\16XI,0;
.'МХО,7;
М3ХО.5;
М5ХО,8
Сталь Р12Ф3ЮО
М3; РI2Ф4К5
65-67 икс,
Индустриальное
масло-20

Продояженив табл. S (\



Продолжение табл. 5
Характеристика круга Режимы ШlIнфоваИИR

... ,Q,..
~ .:, 0;0

8- 0=

Тип круга по Обрабатываемый .... "(-

Наружный материал. ОХЛ8Ж· о: "' .. 8. .. Глубииагост 17123 u.!:!_ "'2
днаметр. Зернистость Связка дающая ЖИДКОСТЬ ~'i ,," - реэавня,

"'2 2"'

"'''' • 8.= ~2:-;t ....
". .
о· • ".0

~~ 00: ~.&~0:'"
D.~ l)~ t:a:.

1D1 От 250 125/100- Ходовой винт 35-40 0,15-0,60 - 0,02-0,05
до 500 -100/80 /=5 мм

О=20-50 мм
Сталь ХВГ, Х6В
55-60 HRC.
Индустрнальное
масло

lAI-1 500 160/125 Ходовой винт 35-60 0,15 - 0,015
t=10 мм
D=63 мм
Сталь ХВГ

К27 55-58 нкс,
Индустриальное
масло -12 +20%
сульфофрезола

lVl; 1R1 От 100 80/63-50;40 Протяжка 25-35 - 1-2,5 0,01-0,02
до 150 [=8ОО мм

100/80 и Ь=15 мм 0,02-0,03
более Сталь

р12Ф2К5М3 МП
64-67 HRC•.
1%-ные водные
растворы Nа2СОЗ
н нитрита натрия

...оn
-4

~-оо-
I
S
('1

w
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3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия кругов требованиям настояще-
го стандарта проводят приемочный контроль и периодические ис-
пытания.

3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям
пп. 2.7 подвергаются 100% кругов; на соответствие пп. 2.6, 2.8-
2.10-20% кругов от партии, но не менее 10 шт., на соответст-
вие требованиям п. 2.1'1- 10% кругов от партии, но не менее
5 шт.

Партия должна состоять из кругов одного типоразмера, одной
характеристики, одновременно предъявленных к приемке по одно-
м,у документу.

3.3. Если при приемочном контроле установлено несоотвегствие
требованиям стандарта более чем по одному контролируемому по-
казателю, то партию не принимают.
_ Если установлено несоответствие требованиям стандарта по

одному из контролируемых покавателей. то проводят повторный
контроль на удвоенном количестве кругов по всем показателям.

При наличии дефектов в повторной выборке партию не прини-
мают.

3.4. Периодическим испытаниям на соответствие требованиям
п. 2.13 подвергаются круги, выдержавшие приемочный контроль,
в количестве не менее 5 шт. одной характеристики не реже 1 ра-
за в год.

Порядок проведения периодических испытаний - по I"'OCT
15.001. Допускается проводить испытания у потребителя в про-
наводственных условиях.

3.1-3.4. (Измененная редакция, Изм . .м 1 и 2).
3.5. (Исключен, ",зм • .Ni 2).

~. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТ АНИА

4.1. Контроль размеров кругов проводят С применением уни-
версальных или специальных средств измерений.

Погрешность применяемых средств измерений должна обеспе-
чивать необходимую точность измерений в соответствии с гост
8.051.

4.2. Наличие трещин на рабочей поверхности и корпусе круга
контролируют визуально.

Размер раковин и сколов контролируют при увеличении IOx.
4.3. Радиальное, торцовое биение и биение в заданном направ-

лении определяют на оправке индикатором.
Радиальное биение оправки и торцовое биение базового торца

оправки не должно превышатъ 4-й степени точности по гост
2Ш3.
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диаметр базового торца оправки должен соответствовать ГОСТ
2270.

Допускается применение других методов измерения, в том чис-
ле бесконтактных, по методикам, утвержденным в установленном
порядке.

4.4. Измерение твердости эльборосодержвшего слоя кругов ме-
тодом вдавливания шарика - по обязательному приложению.

4.5. Контроль звуковых индексов - по ГОСТ 25961.
4.6. Контроль неуравновешенности кругов на керамической

связке диаметром 250 мм и более - по ГОСТ 3060.
4.7. Испытание кругов на механическую прочность - ПО ГОСТ

12.3.028.
Разд.4. (Измененная редакция, Изм • .Ni 2).

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На корпусе круга с наружным диаметром 225 мм и более
ДОЛЖНЫ быть четко нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя;
тип, размеры круга по ГОСТ 17'123;
марка эльбора;
зернистость;
степень твердости кругов на керамической связке, авуновой

индекс (для кругов типа АВ диаметром от 1 до 22 мм); .
марка связки (для кругов на керамической связке маркирует-

ся - К или К27, на органической связке - О или ПК);
рабочая скорость кругов (кроме 35 м/с);
относительная концентрация эльбора (относительная концент-

рация 100 не маркируется);
номер партии (или номер круга);
обозначение стандарта;
изображение государственного Знака качества для кругов, ко-

торым он присвоен в установленном порядке.
Для экспорта наносится надпись «Made in USSR», обозначе-

ние стандарта и товарный знак предприятия-изготовителя не на-
носятся.

5.2. На корпусе круга с наружным диаметром от 50 до 225 мм
маркируется:

зернистость;
степень твердости;
относительная концентрация (относительная концентрация 100

не маркируется);
марка эльбора;
рабочая скорость.
5.1, 5.2. (И.змененная редакция, Иэм . .N1! 1 и 2).
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5.3. Маркировка кругов диаметром менее 50 мм наносится на
этикетке, наклеиваемой на коробку с кругами, со сведениями по
п. 5.1. .

5.4. Маркировка круга должна быть четкой и сохраняться до
полного износа круга.

5.5. Каждый круг должен быть обернут бумагой КОН марки 1
по гост 1908 или другими упаковочными материалами, предохра-
няющими эльборосодержащий слой от повреждений.

Круги диаметром менее 125 мм должны быть плотно уложены
в коробки из картона по гост 9421 или гост 7376. Круги диа-
метром 125 мм и более - в футляры или коробки из картона мар-
ки Т по ГОСТ 7376.

Допускается упаковка кругов непосредственно в коробки, обе-
спечивающие их сохранность. Во избежание перемещения кругов
в коробке должны быть использованы вата и поролон.

Упаковка двух и более партий в одну коробку не допускается.
Для экспорта коробки с кругами должны быть плотно уложе-

ны в ящики по гост 246'34, дно которых должно быть выложено
слоем сухих опилок, стружек или другим упаковочным материа-
лом. При упаковке кругов, отправляемых в страны с тропиче-
ским климатом, внутренние стенки ящиков должны быть выстла-
ны бумагой по гост 18277, гост 2'228, ГОСТ 10127, гост 8273.
В ящики должны быть вложены мешочки ссиликагелем.

Ящики должны быть перевязаны шпагатом по гост 17308.
Свободные концы шпагата должны быть опечатаны сургучной
печатью.

(Измененная редакция, Изм. JIi 1).
5.6. Каждая партия кругов должна сопровождаться докумен-

том о качестве. Если упаковывается одна партия кругов в не-
сколько коробок, в каждую из них вкладывается документ о ка-
честве, в котором указывается:

товарный знак предприятия-изготовителя;
тип и размеры круга по гост 17123;
содержание эльбора в каратах;
номер партии;
количество кругов в партии;
дата изготовления;
штамп технического контроля;
обозначение стандарта.
Для экспорта обозначение стандарта и товарный знак пред-

приятия-изготовителя не наносятся.
5.7. Футляры (коробки) с кругами должны быть плотно упа-

кованы в деревянные ящики по ГОСТ 5959 или другую тару, обе-
спечивающие сохранность кругов при транспортировании.
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5.8. Остальные требования к маркировке и упаковке, а также
транспортирование и хранение - по ГОСТ 27595.

(Измененная редакция, Изм. Х!/ 3).
5.9-5.13. (Исключены, Изм . .МI 3).
Раад. 6. (Исключен, Изм. Х!I 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

ИЗМЕРЕНИЕ ТВЕРДОСТИ ЭЛЬБОРОСОДЕРЖАЩЕГО СЛОЯ
КРУГОВ МЕТОДОМ ВДАВЛИВАНИЯ ШАРИКА

1. АППАРАТУРА

1.1. Прибор типа ТР (Роквелл) по ГОСТ 23677 и стальной шарик (3,175+
+0,015 ММ) по ГОСТ 3722.

(Измеиенная редакция, Изм. ом 3).

2. ПРОВЕДЕНИЕ ИЗМЕРЕНИЯ

2.1. Круг устанавливают на стол прибора так, чтобы площадка касания
~тола и круга по диаметру была не менее 7 мм. UJирина поверхности эльборо-
содержащего слоя должна быть не менее 5 мм, а его толщина не менее 3 мм.
При измерении поверхность круга должна находиться перпендикулярно к из-
мерительной головке прибора.

2.2. Для получения единичного измерения сиачала прикладывают предва-
рительную нагрузку равную 98Н, при этом испытываемый шлифовальный круг
должен перемещаться только в одном направлении, сближаясь с наконечником.

2.3. После приложения предварительной нагрузки прнкладывают основную
нагрузку, которая должна плавно возрастать до 588Н и сниматься через 3-4 с
после резкого замедления движения стрелки иидикатора.

Измерение про изводят при продолжающемся действии основной нагрузки.
Отсчет измерения считывается по шкале В индикатора в целых делениях

шкалы прибора.
2.4. Производят три единичных измерения в одной зоне круга.
Допускается проводить по одному измерению в каждой зоне круга, если

результаты измерений в различных зонах находятся в интервалах значений
одной степени твердости.

При м е ч а н и е. Зоной измерения считается минимальная площадка шлифо-
вального круга, на которой размещается три отпечатка шарика прибора ТР.
отстоящие друг от друга на расстояиии не менее одного диаметра отпечатка.

2.5. Твердость измеряют не менее чем в трех максимально удаленных друг
от друга зонах круга.

При м е ч а н и е. После 60-100 измерений следует повернуть шарик в оп-
равке, а после трех поворотов - заменить шарик.

3. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ ИЗМЕРЕНИЯ

3.1. Подсчитывают среднее арифметическое значение результатов измерений
в каждой зоне. после чего определяют среднее арифметическое значение по всем
зонам. По полученному значению определяют степень твердости круга согласно
табл. 2.

3.2. Среднее арифметическое значение результатов измерений в каждой зоне,
выраженное в единицах шкалы прибора. должно находиться в интервале:

hmln-l~h~hm.x+l,

где 11 - среднее арифметическое значение результатов измерений в каждой
зоне;

hrn1x; hm1• - верхняя и нижняя границы интервала степени твердости круга
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1=hmах-hm!п.

3.3. При повторных определениях степени твердости круга среднее арифме-
тическое значение результатов измерений в трех зонах, выраженное в единицах
шкалы прибора, должно находиться в интервале

.1zm!n-l~h~hmax+l,

где h - среднее арифметическое значение результатов измерений в трех зо-
нах'

hrnax; hm!n - вер~няя и нижняя границы интервала замаркированной степени
твердости;

1= hmах-hm!п.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроитепьной и
инструментаnьной промыwnенности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

В. Н. Тырков, С. А. Мопчанов, Н. И. Гриrорьева, Г. С. Вербnов-
ский, В. С. Миронюк, Л. А. Виwницкий, Э. Я. Довrаnь, И. А.
Фаnомеева, В. С. Буров, М. Г. Эфрос, А. С. Черкудинов, Г. А.
Гриrорьев, М. И. Wаварина

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановnением Государ-
етвеннеге комитета СССР по стандартам от 21.04.80 Н!! 1768.

3. Срок проверки - 1989 r., периоднчность проверки - 5 пет

4. Стандарт унифнцирован со стандартом ГДР: TGL 43838 ссКруrи
аnмазные и зпьборовые. Техннческие требованиSl)) в частн пре-
деnьных откпоненнй высоты Kpyr8, диаметра посадочноrо от-
верстнSI, wирнны и высоты эnьборосодержащеrо споя, а также
парамеТр08 wepoxoBilTOCTHповерхности Kpyra

5. ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

6. ссылочные НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Наименование НТД. на который
даиа ссылка Номер пункта. приложення

гост 8.051-81гост 12.3.028-82гост 15.001-88гост 1908-88
гост 2228-81гост 2270-78гост 2789-73гост 3060-86
гост 3722-81гост 5959-80гост 7376-89гост 8273-75гост 9421-80гост 10127-75гост 17123-79
гост 17308-88гост 18277-72
гост 23677-79/гост 24634-81
гост 24643-81
гост 25961-83гост 27595-88

4.1
2.12. 4.7
3.4
5.5
5.5
4.3
2.6. 2.13
2.6. 4.6
Приложеине
5.7
5.5
5.5
5.5
5.5
1.1. 2.13, 5.1. 5.6
5.5
5.5
Приложенив
5.5
2.6. 4.3
2.10.1, 4.5
5.8
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7. ПЕРЕНЗДАНИЕ [март 1990 r.) с ИэмененнtlМИ N! 1, 2, Э, утвер-
ждениwми в ИlOне 1985 r., в декабре .987 г., мае 1989 г, (ИУС
9--85, 4--88, 8--89)

8. Проверен в 1989 г, Срок деiiСТ.ИJl npoAneH до 01.07.96 (Поста-
но.nение Госстандарта СССР от 11.05.89 N! 12101



Редактор А. Л. Владимиров
Технический редактор Л. А. Никитина

Корректор М. М. Герасименко

Сдано 11 иаб. 26.03.90 Подп. в печ. 07.05.90 1,5 уел. п. л. 1,5 уел. кр.ютт. 1,30 уч.эиэд. л.
Тир. 12000 Цена 5 к.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов, 123557, Москва, ГСП,
Новопреснснский пер" д' 3,

Вильнюсская типография Издательства стандартов, ул. Даряус и Гирено, 39, Зак. 537.


