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ГОСТ 
19202-80 
(CT СЭВ 
1784- 79)

Взамен
ГОСТ 19202— 72

Лостаиоалеиием Государственного комитета СССР по стандартам от 15 апреяя 
1980 г. N9 1705 срок действия установлен

с 01,07 1981 г. 

до 01.07 1991 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по ааиону

Настоящий стандарт распространяется на шлифовальные брус­
ки и шлифовальные круга высотой менее 8 мм из элехтрокор>1Нла 
(А) 01 карбида кремний (С) зернистостью 12 и менее на керами­
ческой .и бакелитовой связках.

Стандарт соответствует СТ СЭВ 1784—79.

1. АППАРАТУРА

1.1. При измерении твердости должны применяться прибор ти­
па ТР (Роквелл) по ГОСТ 23677—79 и шарики диаметром 5 или 
10 мм группы П, степени точности 02—IV по ГОСТ 3722—60.

2. ПРОВЕДЕНИЕ ИЗМЕРЕНИИ

2.1. Во время измерения поверхность абразивного инструмента 
должна находиться перпендикулярно к оси приложения нагрузки.

2.2. Поверхности абразивных инструментов, предназначенные 
для измерения твердости, должны быть обработаны так, чтобы 
на них отсутствовали следы режущего инструмента, различимые 
невооруженным глазом.

2.3. Испытываемый абразивный инструмент должен иметь по­
верхность для измерения диаметром «нс менее 6 мм.

2.4. В зависимости от предполагаемой твердости абразивного 
инструмента устанавливаются нагрузки 981 или 1471 Н и диамет­
ры шариков 5 или 10 мм.
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2.5. Дли измерения твердости сначала прикладывают предва­
рительную нагрузку ранную 98 Н, при этом испытываемый а £• 
разизный инсгрумонт должен перемещаться только в одном нап­
равлении. сближаясь с наконечником.

2.6. После приложения предварительной нагрузки прикладыва­
ют основную нагрузку, которая должна пладаю возрастать до 981 
нлн 1471 Н и сниматься через 4—7 с после резкого замедления 
движения стрелки индикатора

Измерения твердости производят при продолжающемся дейст­
вии основной нагрузки.

2.7. Результаты измерений отсчитываются по шкале В индика­
тора при продатжэюшемся действии предварттльной нагрузки в 
целых делениях шкалы прибора. Погрешность отсчета по индика­
тору— до =  1,0 ед. шхзлы.

3. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

3.1. Устанавливается следующая шкала степеней твердости аб­
разивного инструмента:

BMI v  ВМ2 — весьма мягкий;
M l, М2 л М3 -  мягкий:
СМ1 и СМ2--среднемягкий;
Ci и С2 — средиий;
CTI, СТ2, и СТЗ — ереднетвердый;
Т1 и Т2— твердый;
ВТ — весьма твердый;
ЧТ — чрезвычайно твердый.
П р и м е ч а н и е .  Цифры I, 2 и 3 характеризуют возрастание твсолости 

абразивного мисгрумгитз в>|утрт степени.
3.2. Для определения степени твердости абразивного инстру­

мента производят не менее трех измерений а различных макси­
мально удаленных друг от друга точках абразивного инструмента.

3.3. Степень твердости определяют с помощью табл. 1 и 2 по 
среднему арифметическому' значению величин отсчета шкалы В 
индикатора, полученных в результате измерений.

3.4. При измерении твердости абразивного инструмента клас­
сов точности А и Б значение любого изменения по прибору долж­
но находиться в интервале

где h — измеренное значение по шкале прибора: 
hM\n\ A(iut- нижняя и верхняя границы .интервала замаркирован­

ной степени твердости;
/••3 ,5  — для инструментов зернистостью 4 и иг.тьче;
/—5.5— для инструментов зернистостью св. 4 до 6;
/*•7,0 — для инструменте^ зер**истостью ел. 6.
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Таблица 1

Оболилчеинс
СГ *0СН 11

»»*рд«ти
Матеряминструменте

Пммаиик прибора яри нагргэт эвЖ ■ диаметр* шарика 5 ми для эермистоиек по ГОСТ ЭИ7— ?1
12—8 | 6; 5 | « и ммача

ВМ1 А

—

—

>з—и
С _

ВМ2 А >11—19
С ___

Ml А >2—10 >19-27
С ___

М2 А >10—19 >27—36
С ___ ___

М3 А >•19—27 >36-45
С — ___

СМ1 А >4—13 >-27-36 >46-35
С >6-20 >43-58 >«0—63

СМ2 А >13—24 >06—46 >65—65
С >20—54 >58-70 >63—73

С1 А >24—35 >45—55 >65-73
С >34—44 >70-79 >73-6!

С2 А >35—14 >55—65 >73—61
С >44-54 >79-85 >81—88

CTJ А >44-54 >65-73 >81 — 87
С >М—63 >85-91 >88-95

СТ2 А >54—63 >73—82 V 00 Г *

С >63—72 >91—96 >95-10!

СТЗ А >63-72 >62-89 >96-102
С >72-80 >96-101 >101—106

Т) А >72-80 >89 -96 >102-106
С >80 -88 >101—105 >106—110

Т2 А >80-88 >96 -102 >106-110
С >88—97 >105-109 >4110—114
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Продо.\жсние табл. /

ООоаиачснке
с т * л о н

ТИрЖОСТН

М атерке*
инструмента

П о х е а а я и я  п р и в а р а  при И Я Г р у З И *  S B IH  И  ЯИ*И*Т£>в
шарик* S  н ч  х л п  аерииетостей по ГО СТ ЭН?—.’ 1

1 1 - 8  |  8 :  S 4  и м е ш к е

ВТ А > 8 8 — 9 6 > 1 0 2 — 109 > N 0 - 1 1 4

С > 9 7 — 106 > 1 0 9 — М 3 —

ч т
А

—
_ > 1 1 4 — 120

С > 1 1 3 — 120 —

Таблица 2

ССоакскеяне 
г тесен* 

т»ердо<1и
Матери**

инструмента
Показание прибора при натру»» Й31Н и диаметре 
шарика 10 им *>ia лерш*ст«ст»в по ГОСТ 3647—<1

12-8 | в; S 4 и мешке

avii А

— —

_
С >  минус 5—9

ВМ2
А —

С >  9 -2 4

Ml
А >  минус 6—6* _ —

С >  конус 4—5 > 1 0 -2 4 >  2 4-39

М2
А >  С—27* _ —

С >  5—18 >24—42 >  39—64

МЭ
А >  27—37* _ —

С >  18—33 >42—60 >  54—69

СЧ1
А >  37 —47* __ —

С >  33—60 >60 -78 >  6 9-85

ом г
А >  .J7—67* _ —

С >  5 0-72 > 7 8 -9 8 >  85—101

♦ При «агрузкс 1471 Н
3.5. При измерении твердости шлифовальных кругов клаоса 

точности АА значение любого измерения по прибору должно на­
ходиться в интервале значений замаркированной степени твердо­
сти.
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Изменение М I ГОСТ 19202—80 Инструмент абразивный. Измерение твердое»» 
методом вдавливания шарика
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитет* 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 23.01.91 /к 33

Дата введения 01.08.9»

Вводную часть изложить в новой редакции: «Настоящий стандарт распрост­
раняется на шлифовальные круги высотой менее 8 мм, абразивные тела и брус­
ки из элскгрокорунда (А) и карбида кремния (С) зернистостями 12 и мельче 
на керамической н бакелитовой связках.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 1781—79».
(Продолжение см. с. 70)



(Продолжение изменения к ГОСТ 19202—80) 
Раздел I изложи 1ь в новой редакции:
«I. Аппаратура
1.1. При измерении твердости должны применяться: 
прибор типа ТР — по ГОСТ 23677-79;
шарика диаметром 5 или 10 мм. не превышающие 10 степени точности — 

по ГОСТ 3722-81 ;
меры твердости образцовые — по ГОСТ 9031—75».
Пункт 3.2. Таблицы 1, 2. Заменить обозначения зернистостей: 6; 5 на 6. 5; 

M 63j <4 я мельче» на «4; М50 и мельче»;
заменить осылху: ГОСТ 3647—7! на ГОСТ 3647—80.

(МУС Nk 5 1991 г.)
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