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Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке, тех­
нике и производстве термины и определения основных понятий 
в области абразивных материалов и инструментов.

Термины, установленные настоящим стандартом, обязательны 
для применения в документации всех видов, научно-технической, 
учебной и справочной литературе.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 4403—83.
Настоящий стандарт должен применяться совместно с ГОСТ 

27.002—89. ГОСТ 25751—83 и ГОСТ 25762—83.
Для каждого понятия установлен один стандартизованный тер­

мин. Применение терминов-синонимов стандартизованного терми­
на запрещается. Недопустимые к применению термины-синони­
мы приведены в стандарте в качестве справочных и обозначе­
ны «Ндп».

Для отдельных стандартизованных терминов в стандарте при­
ведены в качестве справочных краткие формы, которые разреша­
ется применять, когда исключена возможность их различного 
толкования. Установленные определения можно, при необходимо­
сти, изменять по форме изложения, не допуская нарушения гра­
ниц понятий.
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©  Издательство стандартов, 1993 
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С  2 ГОСТ 21445-84

Когда необходимые и достаточные признаки понятия содер­
жатся в буквальном значении термина, определение не приведено 
н, соответственно, в графе «Определение» Поставлен прочерк.

В стандарте в качестве справочных приведены иностранные 
эквиваленты для ряда стандартизованных терминов на немецком 
(D) н английском (Е) языках.

В стандарте приведены алфавитные указатели содержащихся 
в нем терминов на русском языке н их иностранных эквивален­
тов.

В стандарте имеется справочное приложение, содержащее по­
яснение к некоторым стандартизованным терминам, отмеченным
звездочкой.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, 
их краткая форма — светлым, а недопустимые синонимы — кур­
сивом.

Термам Опр*Л<лепе

ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ

1. Абразивный материал
Абразив
Е. Abrasive material
D. Schleifmatcrial
2 . Абразивное зерно
Зерно
Нхп. Шлифовальное верно
E. Abrasive grain
D. Schleifkorn
3. Овалнзоааииос абразивное 

зерно
Овалнзоваккое зерно
4. Классификация абразивного 

материала
5 Шлифовальный материал*
Шлкфматериал 
Ндп. Зерно 
Шлифзерно
E. Grinding material
D. Schleifmatcrial
6. Абразивный инструмент*
E. Abrasive tool
D. Schleifwerkzeug
7. Импрегиировакный абразив­

ный инструмент
E. Impregnated abrasive tool 
D. Getranktes Schletfwefkzeug

Природный или искусственный материал, 
способный осуществлять абразивную обра­
ботку

Частица абразивного материала в виде 
монокристалла, поликристалла или ня ос­
колков

Абразивное зерно, вершины выступов » 
режущие кромки которого притуплены

Разделение измельченного абразивного 
материала по размерам абразивны* зерен 

Измельченный н классифицированный 
абразивный материал

Режущий инструмент, предназначенный 
для абразивной обработки

Абразивный инструмент, поры которого 
заполнены веществами, увеличивающим! 
его режущую способность и период стой­
кости

2



v.
ГОСТ 21445—84 С. 3

Термин Определение ,

8 . Правка абразивного иистру- Приведение рабочей поверхности абра-
мента дивного инструмента а рабогоспособиое со-

Правка
Е. Dressing and trueing of abra-

стояние

sive lool
D. Abrichten des Schleifwcrkzen-

9. Правящий инструмент
E. Trueing tool 
D. Abrichtwerkzcug

Два и более абразивных кивтрументов10. Комплект абразивных яист-
румеитов для одновременной установки на станок

Had. блок абразивного инсгру-
менга

Е. Set of abrasive tools 
D. Schleifscheibertsalx
M. Абразивная паста Паста, содержащая шлифовальный ма-
Паста терязл и предназначенная для абразивной
E. Grinding paste 
D. Schlelfpaste

обработки

ОСНОВНЫЕ ВИДЫ ИСКУССТВЕННЫХ АБРАЗИВНЫХ МАТЕРИАЛОВ
12. Эдекгрокорунл
Е .-Fused alumina
D. Edelkorund

13 Нормальный злектрокорунд
E. Regular alumina
D. Normalkorund •
14. Белый электрокоруид
E. While alumina
D. Edelkorund, weiss
15. Моиокоруид
E. Monocrystalline alumina
D. Monokorund

16 Цираонневый электрокоруиа
E. Zirconia alumina 
D. Zirkonkorund

17. Легированный мектроко- 
/их
E. Alloyed alumina 
D. Spezialkorund mit 

Icgierungszusitze

Искусственный абразивный материал, со­
стоящий. и основном, из коруидо a ^ A h O i .  
изготовленные и электрических печах из 
аысокоглннозсмистого сырья 

Элскгрокоруня. изготовленный из бок­
сита

Элсктрохорунд, изготовленный из глино­
зема

Электрокорунд а виде монокристаллов, 
изготовленный нз глиноземсодержащего и 
серосодержащего сырья путем разложения 
оксисульфндыого шлака 

Элсхтрокорунд, изготовленный нз глино- 
земсодсрж.m icro и циркоиийсодсржашсго 
сырья, отличающийся эвтектической струк­
турой корунд-баддслсят- 

П р и м с ч а н и с .  Бвдделеит — мине­
рал, химический состав которого ZrOj 

Электрокорукл, изготовленный нз глнно- 
эемсодержащего сырья с добавкой леги­
рующих элементов, образующих с корун­
дом твердый раствор.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от вво­
димых окислов металлов различают сле­
дующие легированные электрокорунды: ти­
танистый. хромистый, хромотитаиистый

2 Зек. 1285 3



С. 4 ГОСТ 21445-84

Термам Определение

18. Карбид кремния
Ндп. Карборунд 
Е. Silicon carbide 
D. Siliziumkerbid

19. Карбид бора
Е. Boron carbide 
D- Borkarbid

20. Кубический нитрид бора
Е. Cubic boron nitride 
D. Kubisch Kristallines 

Bornitrid

21. Синтетический алмаз 
E. Synthetic diamond *
D. Synthetiscbcr Diamant
22. Шлифовальный материал с 

покрытием
Шлифыатсриад с покрытием
E. Coated abrasive
D. Schlelfmaterial mlt 

Betag

23. Формокорунд

24. Элсктрокоруидовый шлифо­
вальный материал

Электрокорувдовкй шдифма- 
тсриал

Е. Fused abrasive alumina 
D. Schleifmatcrial aus 

Edelkomnd
25. Сферокорунд

26. Карбидкрсмнисвый шлифо­
вальный материал

Карбид кремниевый шлифма-
гериал

Е. Silicon carbide abrasive 
D. Schleifmatcrial aus 

Siliziumkarbid

Искусственный абразивный материал, со­
стоящий, ■ основном, из кристаллов гекса­
гонального карбиде кремния, изготовлен­
ный термическим путем из кварцевого и 
углеродистого сырья.

П р и м е ч а н и е .  Различают зеленый 
карбид кремния и черный карбид кермния

Искусственный абразивный материал, в 
основном, состава В«С. изготовленный тер­
мическим путем из борсодержащего и уг­
леродистого сырья

Абразивный материал, в основном, со­
става BN с плотной кубической упаковкой 
атомов бора и азота в тетраэдрической ко­
ординации, наготовленный искусственным 
путем

Алмаз, изготовленный искусственным пу­
тем

Шлифовальный материал, поверхность 
абразивных зерен которого покрыта слоем 
другого материала.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от ма­
териала покрытия различают .шлифовиль­
ный материал с металлическим покрыти­
ем и шлифовальный материал с неметал­
лическим похрытисм

Шлифовальный материал, зерна которо­
го имеют, в основном, цилиндрическую или 
призматическую форму

Элсктрокоруидовый шлифовальный мате­
риал. зерна которого имеют сферическую 
форму
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ГОСТ 21445-84 С. 5

Гериап Определение

27. Карбидбориый шлифоваль­
ный материал

Карбидбориый шлиф материал
Е. Boron carbide abrasive
D. Schleifmaterial aus Borkarbid
28. Шлифовальный материал hi 

кубического нитрида бора*
Шлифматсриал из кубического 

нитрида бора
E. Abrasive cubic boron nitride
D. Schleifmaterial aus kubisch 

kristallinem Bormtrid
29. Фракции

E. Grit
D. Kornung

30. Основная фракция
П. Base grain 
D Grundkorn
31. Крупная фракция 
E. Coarse grain
D. Grobkon
32. Предельная фракция
E. Grading limit 
1>. Grenzkoin
33. Мелкая фракция 
E. Fine grain
D. Feinkorn
34. Зерновой состав
Ндп. Гранулометрический со­

став
Фракционный состав
E. Grain distribution
D. Kornverteliung
35 Зернистость
Иди. Номер зернистости
E. Grit
Г), Komung
36 Шлифовальное зерно
Шлкфзерно 
Е. Abrasive grain
D. Schlelfkom
37. Шлифовальный порошок
ШлифлороШОК
E. Grinding powder 
D. Schleifpulver

Совокупность абразивных зерен, размеры 
которых находятся в установленном интер­
вале.

П р к м е  ч а и н с. Размер абразивных 
зерен в установленном интервале условно 
называют размером зерен фракции 

Фракция. преобладающая по массе, 
объему иди по числу абразивных зерен

Фракция, смежная с основной фракцией, 
размер абразивных зерен которой превы­
шает размер зерен основной фракции 

Фракция, смежная с крупной фракцией, 
размер абразивных зерен которой превы­
шает размер зерен крупной фракции 

Фракция, размер абразивных зерен ко­
торой меньше размера зерен основной 
фракции

Совокупность отношений количества аб­
разивных зерен каждой фракции к обще­
му количеству зерен

Условное обозначение шлифовального 
материала, соответствующее размеру абра­
зивных зерен основной фракции

Шлифовальный материал зернистостями 
16 и более

Шлифовальный материал зерннстосгчмн 
от 12 до 3 включительно

2* 5



С  в ГОСТ 21445—64

Термин Определение

36. Микронный шлифовальный Шлифовальный материал зернистостями
порошок

Микрошлифпорошок 
Е- Microcrystalline

М63 и менее

grinding powder 
D. Schleifpuder
39. Разрушаемое!!» шлифоваль- Отношение массы разрушенных абразив-

ною материала ных зерен к обшей массе испытуемых зе-
Разрушасмосгь га.тифматериала 
Ндп. Хрупкость
Е. Impact resistance ol grinding 

material
D Scblagbcsfandigkcit des 

Schleflmittels

рсн

АБРАЗИВНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ. ОСНОВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ 
И ХАРАКТЕРИСТИКИ АБРАЗИВНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ

40. С нята*
Е. Bond
D. Bind ling
41 Структура абразивного ин­

струмента
Структура
E. Abrasive tool structure
D. Stcuktur dcs Schleifwcrkzeu- 

ges

42 Рабочая поверхность абра­
зивною инструмент

Рабочая поверхность
E. Working area of abrasive too! 
I). Arbeitsfliche dcs Schlcifwerk-

zeuges
43 Нерабочая поверхность аб­

разивного инструмента
Нерабочая поверхность 
Е. Non-working area of abrasive 

tool
D. Nichtarbeitende Flache des 

Schleifwerkzeuges
44. Рабочий сдой абразивного 

инструмента 
Рабочий слой
E. Abrasive layer of abrasive 

tool
D. Schieifbelag dcs Schicifwcrk- 

zeuges

Матерная или совокупность материалов, 
применяемых для закрепления абразивных 
зерен в абразивном инструменте

Соотношение объемов шлифовального ма­
териала, связки н пор в абразивном ин­
струменте.

П р и м е ч а н и е .  Структуры абразив­
ного инструмента обозначают номерами, ус­
тановленными в нормативно-технической 
документация

Поверхность абразивного инструмента, 
контактирующая с обрабатываемой заготов­
кой при абразивной обработке

Часть абразивного инструмента, непо­
средственно предназначенная для абразив­
ной обработки и расходуемая при этом

6



ГОСТ 21446-84 С. 7
•ч

Те;ивк Оармвама»

46. Нерабочий слой абразивного 
инструмента

Нерабочий слой
Е. Unworking abrasive layer of 

abrasive tool
D. Nichtarbeitender Schleifbelag 

dcs Schleitwerkxeuges
■16. Рабочая скорость шлифо­

вального (полировального, отрез­
ного) круга

Рабочая скорость
E. Working speed of grinding 

(polishing, cutoff) wheel
D. Arbeitsgeschwindjgkeit dei 

Schleif- (Policr,- Trenn-) 
■scheibe

Скорость главного движения резания, из­
меренная в точке, максимально удаленной 
от центра шлифовального (полировального, 
отрезного) круга, при которой производят 
абразивную обработку

47. Предельная рабочая ско­
рость шлифовального (полиро­
вального, отрезного) круга

Предельная скорость
Е. Maximum working speed of 

grinding (polishing, cutoff) 
wheel

D. ArbeitsbOchstgeschwindigkelt 
der Schleif- (Polier-, Trenn) 
•scheibe

Максимально допустимая рабочая ско­
рость шлифовального (полировального, от­
резного) круга

48, Испытательная скорость 
шлифовального (полировального, 
отрезного) круга

Испытательная скорость 
Е. Test speed of grinding (polis­

hing, cutoff) wn'eel 
D. Probclaufgcschwindigkeit der 

Schleif- (Polier-, Trenn-) 
-schcibc

Скорость точки рабочей поверхности шли­
фовального (полировального, отрезного) 
круга, максимально удаленной от его цент­
ра, при которой проводят его испытание на 
прочность вращением

49. Разрывная скорость шлифо­
вального (полировального, отрез 
ного) круга

Разрывная скорость 
Е. Breaking speed of grinding 

(polishing, cutoff) wheel 
D. Bruchgcschwindigkeit der 

Schleif- (Polier-, Trenn-) 
•schcibc

Испытательная 'скорость шлифовального 
(полировального, отрезного) круга, при ко­
торой происходит его разрушение

50 Твердость абразивного ин­
струмента

E. Grade of abrasive tool 
D. Harle des Sch!eifwerk-«;ugcs

Свойство связки оказывать сопротивле­
ние проннханию в абразивный инструмент 
другого тела.
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С  8 ГОСТ 21445-84

Терм их ОпргЛ«Ч»»и»

51ч Зауковой индекс абраэивно- 
го  инструмента

W. Изнашивание абразивного 
инструмента

Изнашивание
П. Wear of abrasive tool
D. Verschleiss des schlelfwerk- 

zeuges
S3. Износ абразивного инстру­
мента

Износ
Ндо. Осомаемость
Осыпание
Расход абразивного инстру­

мента
E. Wear о! abrasive tool
D. VerschleiM des Schlcifwerk- 

zeuges
54. Приведенный износ шлифо­

вальной шкурки
Ндп. Показатель износостойко­

сти шлифовальной шкурки
E. Wear resistance of coated ab­

rasive
D. Verschleissfestigkeit des

, Schleif/nittel* auf Unterlage 
56. Скорость изнашивания аб­
разивною инструмента

Скорость изнашивания
Ндп. Расход абразивного инст­

румента
E. Rate of wear of abrasive tool
D. Verschleissgcschwindigkeit 

des Schleifwerkzeuges
56. Износостойкость абразивно­

го  инструмента
Износостойкость
Ндп. Скорость износа
E. Wear resistance of abrasive 

tool
D. Verschleissfestigkeit dcs 

Schlcifwcrkzcuges

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от 
значений показателей твердости различают 
степени твердости абразивмосо инструмен­
та

Условное обозначение интервала скоро­
сти звука, распространяющегося в абразив­
ном инструменте

Постепенное отделение частиц рабочего 
слои абразивного инструмента, приводящее 
к уменьшению сто массы и размеров при 
абразивной обработке

Количество отделившихся вследствие из­
нашивания частиц рабочего слоя абразив­
ного инструмента

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от ве­
личия, в которых выражают количество от­
делившихся частиц рабочего слоя (масса, 
объем, площадь), различают массовый из­
нос, объемный износ н поверхностный из­
нос

Условное обозначение износа шлихтоваль­
ной шкурки, выраженное отношением зер- 
ннсюсти к массовому износу шлифоваль­
ной шкурки в граммзх

Отношение износа абразивного инстру­
мента к времени резания, в течение кото­
рого износ произошел.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от из­
носа различают массовую скорость изна­
шивания, объемную скорость изнашивания 
и поверхностную скорость изнашивания

Величина, обратная скорости изнашива­
ния абразивного инструмента

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от ско­
рости изнашивания различают массовую 
износостойкость, объемную износостой­
кость и поверхностиую износостойкость

8



ГОСТ 21445—84 С. 9

Терман

57. Относительней износостой­
кость абразивного инструмента

Относительная износостойкость 
Е. Relative wear resistance of 

abrasive tool
D. Bezogene Vcrschlcisslcstig 
kcil des Schleifwerkzeuges

58. Неуравновешенность абра­
зивного инструмента*

I куравмовсшенность 
Ндп Дисбаланс 
Е. Imbalance of abrasive tool
D. Unwucht des Seheifwerkzeu- 

ges
59. Точечная неуравновешенная 

масса абразивного инструмента*
Неуравновешенная масса
E, Point imbalance mass 
D. Punktunwuehtmasse

Определение

Отношение износостойкости данного аб­
разивного инструмента к  износостойкости 
абразивного инструмента, принятого за ба- 
зояый, в одинаковых условиях.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от из­
носостойкости различают массовую отно­
сительную износостойкость, объемную от­
носительную износостойкость и поверхност­
ную относительную износостойкость

60. Дисбаланс абразивного ин­
струмента*

Дисбаланс 
Е. Disbalance
D. Unwucht
ft] Коэффициент шлифовании
E. Grinding ratio 
D. Schleifverhlltnis

Отношение наработки к износу абрязиз- 
иого инструмента.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости ог на­
работки и износа различают коэффициент 
шлифования по массе, коэффициент шли­
фования по объему и коэффициент шлифо­
вания по площади

62. Относительный расход куби­
ческого нитрида бора*

Ндп. Удельный расход кубиче­
ского нитрида бора

63. Засаливание абразивного 
инструмента

Засаливание
Е. Abrasive tool loading
D Zusetzen des Schlelfwerkzeu- 

ges

Отношение массы израсходованного ку­
бического иитрида бора к массе снятого 
обрабатываемого материала

Перенос на рабочую поверхность абра­
зивного инструмента частиц шлама при аб­
разивной обработке.

П р и м е ч а н и е .  Шлам включает ча­
стицы обрабатываемого материала, инст­
румента, смазочно-охлаждающей жидкости 
и др.

9
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терм (и Оярелвлеии*

$4. Самозатачиваемость абра- 
эиииого инструмента

Самозатачиваемость
Е. Selfsharpening of abrasive 

tool
D. Selbstschdrfen des Schleif- 

wcrkzeuges
65. Затупление абразивного ин­

струмента
Затупление
E. Dulling of abrasive tool
D. Abstumpfung des Schlcifwcrk- 

rouges
66. Стойкость абразивного инст­

румента
Стойкость
E. Abrasive tool durability
D. Standzeit des Schleifwerk- 

zeuges
67. Статическая характеристика 

абразивного инструмента
Статическая характеристика
F Static performance of abrasi­

ve tool
D. Stattscbes Vcrhnltcn dcs 

Schleilwerkzcuges
68 Динамическая характеристи­

ка абразивного инструмента
Динамическая характеристика
E. Dynrmic performance of ab­

rasive fool
D. Dynamljches Verhaltcn dcs 

Schleif werkzeuges

Свойство абразивного инструмента сохра­
нять работоспособное состояние вследствие 
образования новых выступов и режущих 
кромок у абразивных зерен при абразив­
ной обработке

Образование площадок на поверхности 
абразивных зерен, приводящее к изменению 
профиля рабочей поверхнолн и уменьше­
нию режущей способности абразивного ин­
струмента при абразивной обработке

Свойство абразивного инструмента со­
противляться засаливанию и затуплению 
при абразивной обработке

Совокупность показателей абразивного 
инструмента, пе изменяющихся при абра­
зивной обработке.

П р и м е ч а н и е .  Статическая характе­
ристика включает, например: размер зерен 
фракции, показатель твердости

Совокупность показателей абразивного 
инструмента, изменяющихся при абразив­
ной обработке.

П р и м е ч а н и е .  Динамическая харак­
теристика включает, например: режущую 
способность, скорость изнашивания, коэф­
фициент шлифования, период стойкости

НАДЕЖНОСТЬ АБРАЗИВНОГО ИНСТРУМЕНТА

69. Период стойкости абразив­
ного инструмента

Период стойкости 
Ндп. Стойкость 
Е. Abrasive tool durability 
D. Standzeit des Schleifwerkzeu- 

ges
70. Стойкостиая наработка аб- '  

разнимого инструмента*
Стойкостиая наработка-

Время работы абразивного инструмента 
между двумя последовательными правками, 
в течение которого абразивный инструмент 
соответствует заданным требованиям

Наработка абразивного инструмента за 
период стойкости.

10



ГОСТ 21449—84 С. II

Термин Определение

Е. Amount of work performed by 
abrasive tool for tool life 

D. Arbeitsmenge des Schleifwerk- 
zeuges In Standzelt

71. Режущая способность абра- 
зианого инструмента (шлифоваль­
ного материала)

Режущая способность
Ндп. Абразивная способность
Шлифующая способность
Истирающая способность
Производительность абразив­

ного инструмента (ш.<ифооа.и>но- 
го материала)

Е. Cutting ability of abrasive 
tool (material)

I). Schneidfahigkeit des Schleif- 
werk2eugc$ (Scblcifmitteis)

72. Сила прижима абразивного 
инструмента

Сида прижима
73. Линейная сила прижима аб­

разивного инструмента
Линейная сила прижима
74. Давление у абразивного ин­

струмента

75. Приведенная режущая спо­
собность абразивного инструмента

Приведенная режущая способ­
ность

:

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от на­
работки различают массовую сгой- 
кос7ную наработку абр&зипкого инст­
румента. объемную стойкостиую наработку 
абразивного инструмента, поверхностную 
стойкостиую наработку абразивного инст­
румента и штучную стойкостиую наработ­
ку абразивного инструмента 

Отношение наработки абразивного инст­
румента (шлифовального материала) к вре­
мени резания.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от на­
работки различают массовую режущую спо­
собность. объемную режущую способность 
и поверхностную режущую способность

Сила действии абразивного инструмента 
на заготовку

Отношение силы прижима абразивного 
инструмента к длине его контакта с обра­
батываемой поверхностью 

Отношение силы прижима абразивного 
инструмента к площади его контакта с об­
рабатываемой поверхностью 

Отношение режущей способности абр4- 
зняиого инструмента к одному из парамет­
ров « о  контакте с обрабатываемой по­
верхностью 

П р и м е ч а н и я :
1. Параметрами контакта являются ли­

нейная сила прижима абразивного инст­
румента. давление абразивного инструмен­
та, длина и площадь контакта.

2. В зависимости от режушей способно­
сти и параметров контакта абразивного Ин­
струмента с 'обрабатываемой поверхностью 
различают приведенную по линейной силе 
массовую режущую способность, прнведей- 
ную по давлению массовую режущую спо­
собность. приведенную по линейкой евле 
объемную режущую способность, прнпедев-
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Горни Определен**

76. Приведенная скорость изна­
шивания абразивного инструмен­
та

Приведенная скорость изнаши­
вания

пук» по давлению объемную режущую спо­
собность. приведенную по линейной силе 
поверхностную режущую способность и 
приведенную по давлению поверхностную 
режущую способность

Отношение скорости изнашивания абра­
зивного инструмента к одному из пара­
метров его контакта с обрабатываемой 
поверхностью.

П р и м е ч а н и я :
1. Си. примечание 1 к термину 75.
2. В зависимости от скорости изнашива­

ния и параметров контакта абразивного 
инструмента с обрабатываемой поверхно­
стью различают приведенную по линейной 
силе массовую скорость изнашивания, при­
веденную по давлению массовую скорость 
изнашивания, приведенную по линейной си­
ле объемную скорость изнашивания к при­
веденную по давлению объемную скорость 
изнашивания

ОСНОВНЫЕ ВИДЫ АБРАЗИВНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ

77. Шлифовальный круг 
Круг
Ндп. Шлифовальный камень 
Е. Grinding wheel 
Т). Schlelfscbribe
78. Шлифовальный круг с пре­

рывистой рабочей поверхностью
Круг с прерывистой рабочей по­

верхностью
Е. Grinding wheel wilh intermit- 

ten t working area
D. Schleifscheibe mil unterbroc- 

hener ArbeitsflSche
79. Армированный круг
E. Reinforced grinding wheel i 
D . Verstarkte Schleifscheibe

ВО. Высокопоркстый круг

81. Скоростной круг
Е. High speed grinding wheel 
D. Hochgesehwindigkci'sschleif- 

ncbeJbe

Абразивный инструмент •  виде твердого 
тела вращения, предназначенный для шли­
фования

Шлифовальный круг, содержащий упроч­
няющие элементы.

П р и м е ч а н и е .  Упрочняющими элемен­
тами могут быть, например, стальное коль­
цо. сетка из стекловолокна

Шлифовальный круг с заданными раз­
мером и числом пор

Шлифовальный крут, предназначенный 
для скоростного шлифования

12



ГОСТ 21445-84 С. IS

Термин Определена*

82 Высокоскоростной круг
Е. High-speed grinding wneel 
D. Hochgeschwmdigkeitsschlcil- 

schcibc

Шлифовальный круг, предназначенный 
для высокоскоростного шлифования

83. Обдирочный круг
Ндп. Черновой круг 
Е. Snagging wheel 
D. Schruppscheibe

Шлифовальный круг, предназначенный 
для обдирочного шлифования

84. Шарошлифовальный круг
Ндп. Шарикошлифовальный

Шлифовальный круг, предназначенный 
для шпрошлифования

Р£. Sphere grinding wheel
D. Kugelscnlelfscheibe 
85- Профильный круг
E. Form wheel
D. Formschleifscheibe 
86. Червячный круг
E. Worm grinding wheel
D. Schnecfcenscheibc
37. Лепестковый шлифовальный

Лепестковый круг
E. Flap wheel
D. Lamellenschleifscheibe

Шлифовальный круг, форма рабочей по­
верхности которого отличается от цилин­
дрической

Профильный шлифовальный круг с вин­
товой рабочей поверхностью, предназначен­
ный для зубошлифования обкаткой 

Шлифовальный круг, состоящий из ради­
ально расположенных и ж ос гко закреплен­
ных одной из торцовых сторон шлифоваль­
ных листов

S3. Шлифовальная головка
Головка
R. Mounted wheel

Шлифовальный круг с глухим отверсти­
ем для крепления

D. Schleifatift
89. Сборный шлифовальный круг

90. Составной шлифовальный 
круг-
91. Шлифовальный сегмент

Сегмент
E. Grinding segment 
D. Schlelfsegment

Шлифовальный круг с раз-ьемиым соеди­
нением его частей

Шлифовальный круг с нераэ-ьемным 
соединением его частей 

Абразивная составная часть сборного 
или составного шлифовального круга

92. Отрезной круг
Ндп. Отрезной диск 
Шлифовальный диск 
Разрезной круг 
Е. Cutoff wheel 
D. Trcnnschlcifscheibe

Шлифовальный круг, предназначенный 
для абразивной отрезки н абразивной про­
резки

93. Полировальный круг
Е. Polishing wheel 
D. Polierschcibe

Абразивный инструмент в виде тела вра­
щения, предназначенный для абразивного 
полирования

13
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Термин Определит*

94. Абра«мвныА брусок
Брусок
Е. Abrasive stone 
D. Schlelfstein

95. Абразипиый шекер
Идя. Шлифоаальный шееер 
Зубчатый хон 
Е . Abrasive shaver
D. Schlcilschabrad
96. Притир
E. Lap
D. Leppwerkzeug

Абразивный инструмент в виде твердого 
тела, предназначенный для обработки без 
вращения вокруг своей оса,

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от на­
значения различают, например, хонинго­
вальный брусок, суперфкиишный брусок.

♦ Абразивный инструмент в виде твердого 
тела, имеющий форму зубчатого колеса

Абразивный инструмент в виде твердого 
тела, на поверхности которого абразивные 
зерна находятся в закрепленном или нс з а ­
крепленном связкой состоянии

97. Шлифовальная шкурка*
Шкурка
Ндп. Наждачная шкурка 
Е. Coated abrasive 
D. Schleifmittcl aul Unterlage

98 Двухслойная шлифовальная 
акурка

Двухслойная шкурка
99. Двусторонняя шлифовальная 

акурка
Двусторонняя шкурка
100. Объемное шлифовальное

полотно
Е. Volumetric abrasive cloth
D. Volumschleifgewebe
101. Шлифовальный лист 
Лист
E. Abrasive sheet
D. Schleilblatt
102. Шлифовальная лента 
Лента
E. Abrasive belt 
D. Schleifband

1
!
I

Абразивный инструмент на гибкой осно­
ве с нанесенным нз нее слоем или не- 
сколькими слоями шлифовального мате­
риала, закрепленного связкой.

П р и м е ч а н и я :
1. В зависимости от материала основы 

различают, например: бумажную шлифо­
вальную шкурку, тканевую шлифовальную
шкурку.

2. В зависимости от свойств связки и ос­
новы различают, например: водостойкую 
шлифовальную шкурку, исводостойкую 
шлифовальную шкурку

Шлифовальная шкурка с двумя рабочи­
ми слоями из одной нз сторон гибкой ос- 
повы

Шлифовальная шкурка с рабочими сло­
ями на обеих сторонах гибкой основы

Абразивный инструмент на гибкой ос­
нове, внутрь которой внесен шлифоваль­
ный материал, закрепленный связкой

Шлифовальная шкурка прямоугольной 
формы

Шлифовальный лист, длина которого 
превышает ширину более чем в 2.5 раза.

П р и м е ч а н и е  Длину шлифовальной 
шкурки измеряют в продольном направле­
нии основы шлифовальной шкурки

14
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Теркин Определение

103 Бесконечная шлифовальная 
лента

Бесконечная лента 
Е Endless abrasive belt
D. Endieses Schlelfband
104 Шлифовальный диск
Диск
E. Coated abrasive .disc
D. Scbeibe aus Schlciimittcl auf 

lin terlagc

105. Шлифовальный диск с про­
резями

Диск с прорезями 
Ндп. Розетка.
Е. Slotted grinding disc
D. Nujenscnleifscheibe
(OS Шлифовальная трубка 
Тоубка
Ндп. Шлифовальный цилиндр
E. Grinding cylinder of abrasive 

cloth
D. Schleifhixlse
107. Шлифовалыюе кольцо
Кольцо
1 !дя. Шлифовальная муфта 
Шлифовальная втулка 
Шлифовсиьный цилиндр
E. Grinding ring
D. Schleifnng
108 Шлифовальный конус 
Конус
E. Tapered grinding ring or belt
D. Koniseher Schlclfring
109. Усеченный шлифовальный 

конус
Усеченный конус
E. Tnmcaled grinding cone
D. Abgestumpfier Schlelfkegel 
МО. Абразивное тело
Ндп. Галтовочное тело
E. Abrasive chin 
D. Trommelwilriel

Шлифовальная лента замкнутого конту­
ра

Шлифовальная шкурка в форме круга.
П р и м е ч а н и е .  В зависимости от ма­

териала основы различают, например: тка­
невый шлифовальный диск, бумажный шли­
фовальный диск, фибровый шлифовальный 
диск

Шлифовальный диск с радиальными про­
резями

Шлифовальная шкурка в форме цилиндра

Шлифовальная трубка, диаметр которой 
равен или превышает ее высоту

Шлифовальная шкурка в форме конуса

Шлифовальная шкурка в форме усечен­
ною конуса

Абразивный инструмент, предназначенный 
для виброабразнвной обработки
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АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ

Абразив
А л и и  синтетический
Блок абразивного инструмента
Брусок
Брусок абразивный
Втулка шлифовальная '
Головка
Головка шлифовальная 
Давление абразивного инструмента
Дисбаланс
Дисбаланс
Дисбаланс абразивного инструмента*
Диск
Диск отрезной
Диск с прорезями
Диск с прорезями шлифовальный
Диск шлифовальный
Диск шлифовольный 
Засаливание
Засаливание абразивного инструмента
Затупление
Затупление абразивного инструмента 
Зернистость
Зерно
Зерно
Зерно абразивное
Зерно абразивное овалнзоаашизе
Зерно овализооанное 
Зерно шлифовальное
Зерно шлифовальное 
Изнашивание
Изнашивание абразивного инструмента
Износ
Износ абразивного инструмента
Износостойкость
Износостойкость абразивного инструмента 
Износостойкость абразивного инструмента относительней 
Износостойкость относительная 
Износ шлифовальной шкурки приведенный 
Индекс абразивного инструмента звуковой 
Инструмент абразивный*
Инструмент абразивный нмпрегнироваиный
И негру мент правящий
Камень шлифовальный
Карбид бора
Карбид кремния
Карборунд
Классификация абразивного материала
Кольцо
Кольцо шлифовальное 
Комплект абразивных инструментов
Конус

16

21
10
94
94

107
88
88
74
58
60
60

104
92

105
105
104
92
63
63
65
65
35
5
2
2
3
3

36
2

52
52
33
53
56
56
57
67
54
516

7
9

77
19
18
18
4

107
107

10
10в
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Конус усеченный 
Конус шлифовальный 
Конус шлифовальный усеченный 
Коэффициент шлифования
Круг
Круг армированный 
Круг высокоиористый 
Круг высокоскоростной 
Круг лепестковый 
Круг обдирочный 
Круг отрезной 
Круг полировальный 
Круг профильный 
Круг разрезной 
Круг скоростной
Круг с прерывистой рабочей поверхность»
Круг с прерывистой рабочей поверхностью шлифовальной
Круг червячный
Круг черновой
Круг шаршинилифоаалшый
Круг шарошлифовальный
Круг шлифовальный
Круг шлифовальный лепестковый
Круг шлифовальный сборный
Круг шлифовальный составной
Лента
Лента бесконечная
Лента шлифовальная
Лента шлифовальная бесконечная
Лист
Лист шлифовальный
Масса неуравновешенная*
Масса абразивного инструмента неуравновешенная точечная 
Материал абразивный
Материал из кубического нитрида бора шлифовальный* 
Материал с покрытием шлифовальный 
Материал шлифовальный*
Материал шлифовальный карбид борный
Материал шлифовальный карбидкремниевый
Материал шлифовальный влектрокорундовый
Микрошлифпорошок
Монокорунд
Муфта шлифовальная
Наработка абразивного инструмента стойкостная*
Наработка стойкостная 
Неуравновешенность
Неуравновешенность абразивного инструмента*
Нитрид бора кубический
Номер зернистости 
Осыпаемость 
Осыпание 
Ласта
Паста абразивная

109
108
109
61
77
79
80
82
87
83
£2
93
85
92
81
78
78
86
83
84
84
77
87
89
90

102
103
102
103
101
59
59
1

28
22

5
27
26
24
38
15

107
70
70
58
58
20
35
53
53
11
11
69
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Период стойкости
Период стойкости абразивного инструмента 
Поверхность абразивного инструмента нерабочая 
Поверхность абразивного инструмента рабочая
Поверхность нерабочая 
Поверхность рабочая
Показатель износостойкости шлифовальной шкурки 
Полотно шлифовальное объемное 
Порошок шлифовальный 
Порошок шлифовальный микронный
Правка «
Правка абразивного инструмента
Производительность абразивного инструмента 
Производительность шлифовального материала 
Притир
Разрушаеиосгь шлкфматеркала 
Разрушаеиосгь шлифовального материала
Расход абразивного инструмента 
Расход абразивного инструмента 
Расход кубического нитрида бора относительный*
Расход кубического нитрида бора удельный 
Розетка
Самозатачиваемость
Самозатачиваемость абразивного инструмента 
Связка*
Сегмент
Сегмент шлифовальный
Сила прижми»
Сила пряжима абразивного инструмента
Сила прижима абразивного инструмента линейная
Сила прижима линейная 
Скорость изнашивания
Скорость изнашивания абразивного инструмента
Скорость износа
Скорость испытательная
Скорость отрезного круга испытательная
Скорость отрезного круга рабочая
Скорость отрезного круга рабочая предельная
Скорость отрезного круга разрывнаи
Скорость полировального круга испытательная
Скорое I ь полировального круга рабочая
Скорость полировального круга рабочая предельная
Скорость полировального круга разрывная
Скорость предельная
Скорость рабочая
Скорость разрывная
Скорость шлифовального круга испытательная 
Скорость шлифовального круга оабочая 
Скорость шлифовального круга рабочая предельная 
Скорость шлифовального круга разрывная 
Слой абразивного инструмента нерабочий 
Слой абразивного инструмента рабочий 
Сдой нерабочий 
Слой рабочий

69
43
42
43
42
54

100
37
38
8
8

71
71
%
39
39
53
55

<з2
6?

105
61
64
4С
91
91
72
72
73
73
55
55
5G
48
48
46
47
49
48
46
47
49
47
16
49
48
40"
-17
49
45
44
45
44

18
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Состав гранулометрический
Состав зерновой
Состав фракционный
Способность абразивная
Спсобность абразивного инструмента режущая
Способность абразивного инструмента режущая приведенная
Способность истирающая
Способность режущая
Способнооъ режущая приведенная
Способность шлифовального материала режущая
Способность шлифующая
Стойкость
Стойкость
Стойкость абразивного инструмента
Структура
Структура абразивного инструмента 
Сферокорунд
Твердость абразивного инструмента 
Тело абразивное
Тело галтовочное 
Трубка
Трубка шлифовальная
Формокорунд
Фракция
Фракция крупная 
Фракция мелкая 
Фракция основная 
Фракция предельная
Характеристика абразивного инструмента динамическая 
Характеристика абразивного инструмента статическая
Характеристика динамическая 
Характеристика статическая 
Хон зубчатый 
Хрупкость
Цилиндр шлифовальный 
Цилиндр шлифовальный 
Шекер абразивный 
Цилиндр шлифовальный 
Цилиндр шлифовальный 
Шекер абразивный 
Шсвер шлифовальный 
Шкурка
Шкурка двухслойная 
Шкурка двусторонняя 
Шкурка наждачная 
Шкурка шлифовальная*
Шкурка шлифовальная двухслойная 
Шкурка шлифовальная двусторонняя 
Ш лифзерно 
Шлифзерио 
Шлифматсрнвл 
Шлифмзтериал карбидборный 
Ш лифмзгсризл карбидкремниевый 
Шлифмвтсриал из кубического нитрида Сора

34
34
34
71
71
7S-
71
71
75
71
71
66
69
66
41
41
25
50

ПО
116
106
106
23
29
31
33
30
32
68
67
68
67
95
39

106
107
95

106
107
95
95
97
9R
99
47
97
98
99

5
36

5
27
26
28
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С. 20 ГОСТ 2144В—84

Шиифматеркал элехтрокорундовый 24
Шлнфматеривл с покрытием 22
Шлифпорошок 37
Электрокорунд 12
Электрокоруид белый 14
Электрокорунд легированный 17
Электрокоруид нормальный 13
Электрокорунд циркониевый 16

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ ЭКВИВАЛЕНТОВ 
НА АНГЛИЙСКОМ ЯЗЫКЕ

Abrasive belt 
Abrasive chip
Abrasive cubic boron nitride 
Abrasive grain
Abrasive taver ol abrasive tool 
Abrasive material 
Abrasive shaver 
Abrasive sheet 
Abrasive stone 
Abrasive toot 
Abrasive tool durability 
Abrasive tool loading 
Abrasive tool structure 
Alloyed alumina
Amount of work performed by abrasive tool
for tool life 70
Base grain 30
Bond 40
Boron carbide 19
Boron carbide abrasive 27
Breaking speed of cutoff wheel 49
Breaking speed ol grinding wheel 49
Breaking speed of polishing wheel 49
Coarse grain • * 31
Coated abrasive 22, 97
Coated abrasive disc ' l 04
Cubic boron nitride 20
Cutoff wheel .9 2
Dressing and (rveing of abrasive tool 8
Dulling of abrasive cool 65
Dynamic performance of abrasive fool 68
Endless abrasive belt 103
Fine grain 33
Flap wheel 87
Form wheel 85
Fused alumina 12
Fused abrasive alumina 24
G rade of abrasive tool 50
G rading limit 32
G rain alsiributfon 34
Grinding cylinder of abrasive cloth 106
G rinding material 5

102 
110 
28 

2. 36 
44 
1 

95 
101 
94 

6
66. 69 

63 
4! 
17
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Grinding: paste 
Grinding powder 
Grinding ratio 
Grinding ring 
Grinding segment 
Grinding wheel
Grinding wheel with intermittent working area 
Grit
High-speed grinding wheel 
Imbalance of abrasive tool 
Impact resistance ol grinding material 
Impregnated abrasive tool 
U p
Maximum working speed oi cutoff wheel 
Maximum working speed of grinding wheel 
Maximum working speed of polishing wheel 
Microcrystallinc grinding powder 
Monocryslalline alumina 
Mounted wheel
Non-working area of abrasive tool
Point imbalance mass
Polishing wheel
Rate of wear of abrasive tool
Regular alumina
Reinforced grinding wheel
Relative wear resistance of abrasive tool
Selfsharpening of abrasive tool
Set of abrasive tools
Silicon carbide
Silicon carbide abrasive
Slotted grinding disc
Snagging wheel
Sphere grinding wheel
Static performance of abrasive tool
Synthetic diamond
Tapered grinding ring or belt
Test speed of cutoff wheel
Test speed of grinding wheel
Test speed of polishing wheel
Trucing tool
Truncated grinding cone
Unworking abrasive layer of abrasive fool
Volumetric abrasive cloth
Truncated grinding cone
Unworking abrasive layer of abrasive tool
Volumetric abrasive cloth
Wear of abrasive tool
Wear resistance of abrasive tool
Wear resistance of coated abrasive
White alumina
Working area of abrasive tool 
Working speed of cutoff wheel 
Working speed ol grinding- wheel

I!
37 
61

107
91
77
78 

29, 35 
81, 82

58 
39
7

£6
47
47
47
38 
15 
88 
43
59 
93 
55 
13
79 
57 
64 
10 
18 
26 

105
83
84 
67 
21

48
48

9
109
45

100
109
45 

100
52, 53 

56 
54 
14 
42 
46-
46

21



С  22 ГОСТ 21445-84

W orking speed of polishing wheel 46
Worm grinding wheel ■ **6
Zireonia alumina >6

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ-ЭКВИВАЛЕНТОВ 
НА НЕМЕЦКОМ ЯЗЫКЕ

Abgcstumplter Schleifkegel 
Abrichten des Schcifwerkzeuges 
Abrichtwerkteug
Abslumpfung de-s Scbleifwerkzeuges 
Arbeitsllachc des Schleifwcrkzcugcs 
Arbeilsgeschwindigkcit dcr Polierscheibe 
Arbcitsgeschwindigkeit der Schcifscheibc 
Arbeitsgeschwindigkcit dcr Trennscheibe 
ArbeitshOchstgesehwindlgkeit dcr Policrscheibc 
Arbeilshdchstgcschwindigkeit der Schletfscheibe 
Arbeitsbochstgesdiwindigkcit dcr Thennscheibe 
Arbcitsmengc .des Schleilwerkzeuges in Standzelt 
Bezogene vcrsehlclssfestigkcjt des Schleifwcrkzcugcs 
Bindung 
Borkarbid
Bnichgeschwindigkelt der Policracheibe
Bruchgeschwindigkeit dcr Schleifsclieibc
Bruchgeschwindigkeit der Trennscheibe
Dynacnischcs Vcrhaltcn des Schlcifwcrkz'cgcs
Edelkorund
Edclkorund, weiss
Endloses Schlelfband
Feinkorn
Formsehlelfscheibe
Gctronktcs Schlcifwerkzcug
Grenzkom
Grobkorn
Grundkorn
Hiirie des Schlelfwerkzaugcs
Hochgcschwindigkeitsschicifschcibe
Konischer Schleifring
Kornung
Kornvcrteilung
KubiSch Kristallines Bornitrid
Kugelschleifscheibc
Lainellensclelfscheibe
Ldppwcrkzeug
Monokorund
Nichtarbeitende F liche des Schlelfwerkzeuges 
Nicbterbeitender Schleiibc'.ag des Schleilwerkzeuges 
Norma Ikorund 
Poliersclieibe
Probclau'geschwindigkci! der Polierscbeibe
Probelaufgeschwindlgkelt der Schlcifscheibc
Probc-laufgeschwindingkcit der Trennscheibe
Punk'.utiwucMmassc
Sckeibe aus Schleifniittel auf Unlerlagc

109
8
9

65
42 
46 
46
46
47 
47
47 
70 
57 
40
19 
49 
49
49 
68 
12
14

103
33 
85
7

32
31
30
50

81. 82 
108 

25, 35
34
20 
84 
87 
96
15
43 
45 
13 
93
48 
48 
48 
59

104

22



ГОСТ 21445—84 С. 23

Schlagbestandigkeit des Schleifmitlels 
Schleifband
Schleifbelag des Schleifwerkzeuges
Schleifblatt
Scbleithulae
Schlcifkorn
Schlelfmaterial
Schcifmatcrial mil Belag
Schleifmaterial aus Borkarbld
Schleifmaterial aus Edelkorund
Schleifmaterial aus kubisch kristallinem Bomilrld
Schlelfmaterial aus Siliziumkarbid
Schleifinittel auf Unlerlage
Schleifpaste
Schlcifpuder
Schleiipulvcr
Schleifring
Schleifschabrad
Schlcifscheibc
Schleifscheibensatz
Schlcifscheibc mit unterbrochener Aibcitsflachc 

'  Schleifsegment 
Schleif stein 
Schlcifstift 
Schlelfverhdllnis 
■Schlcifwcrkzcug 
Sclmccknsclieibe
Schueidtahigkcit drs Schleifwerkzeuges 
SchneidiShigkcit des Schlcifmiltcls 
Schruppschciba
Selhsfscharien des Schleifwerkzcugcs 
Siliziumkarbid
SpezlaUcorund mil Legeirungszusatze 
Standzcit des Schlciiwerkzeuges 
Sfatisches Verbal ten des Schleifwerkzeuges 
S truk tur des Schleifwerkzcugcs 
Synlhetischer Dlamant 
Trcnnschlcifschcibe 
Tromtnelwurfcl 
•Unwucht
Unwucht des Schleifwerkzcugcs 
Verscleisa des Schleifwerkzeuges 
Verschleissfestigkeit des Schleiimitlels auf Unterlage 
VerschleissfcsUgkelt des Schleifwerkzcugcs 
Vcrschlcissgcscnwindigkeit des Schleifwerkzcugcs 
V erstirk te  Schleifscheibe 
Vol umsch leif gewebe 
Zirkonkortind
Zusefzcn des Schlcifwerkzeugcs

39 
102 
44 

101 
106 

2. 36 
1. $ 

22
27 
24
28 
26 
97 
11 
38 
37

107
93
77
91
78 
10
94 
88 
61 .6  
86 
71 
71 
83 
64 
18 
17

66. 69 
67 
41 
21
92 

110
60 
58 

52. 53
54 
56
55
79 

100
1 16 
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П РИЛОЖ ЕН ИЕ
Справочное

ПОЯСНЕНИЯ К ТЕРМИНАМ

К термину 5 «Шлифовальный материал»;
и зависимое™ от состава и свойств различают марки шлифовальных ма­

териалов. например, белый злектрокоруид марки 25А. зеленый карбид крем­
ния марки 64С.

К термину 6 «Абразивный инструмент»;
а зависимости от вида шлифовального материала различают, например, 

следующие абразивные инструменты: злектрокорундовый, карбидкремняевый»
карбидбориый, алмазный, из кубического нитрида бора. Виды абразивных ин­
струментов я зависимости от формы и размеров разделяют на типы абразив­
ных инструментов по ГОСТ ТЛ'М—83. например: шлифовальный круг прямого- 
профиля, чашечный шлифовальный круг, тарельчатый шлифовальный круг. Ис­
ключением является шлифовальная шкурка (см пояснение к термину «шлифо­
вальная шкурка»);

в зависимости от показателей абразивного инструмента, устанавливаемых 
в нормативно-технической документации, абразивные инструменты разделяют и» 
классы;

о зависимости 07 торговой марки шлифовального материала из кубического 
нитрида бора различают, например: эльборный абразивный инструмент, хубо- 
иигоный абразинимй инструмент.

К термину 28 «Шлифовальный материал кэ кубического нитрида бора»;
н зависимости от торговой марки шлифовального материала кубического 

нитрида бора различают, например- элъбор, кубоннт.
К термшеу -И) «Связка»;
п зависимости от материала различают, например: керамическую, бакелито­

вую и вулкаиитовую связки.
К термину 58 «Неуравновешенность абразивного инструмента»;
под неуравновешенностью абразивного инструмента понимают его состоя­

ние с таким распределением масс, которое во время врашення вызывает пере­
менные нагрузки на опоре и его изгиб.

К термину 50 «Точечная неуравновешенная масса абразивного инстру­
мента»;

под точечной неуравновешенной "йассой абразивного инструмента понима­
ют условную точечную массу с заданным смешением оси отверстия от номи­
нального расположения, вызывающую во время вращения инструмента перемен 
ные нагрузки на опоре и его изгиб;

в зависимости от значений точечной неуравновешенной массы различают 
классы неуравновешенности абразивных инструментов.

К термину 60 «Дисбаланс абразивного инструмента»;
под дисбалансом абразивного инструмента понимают векторную величину, 

равную произведению неуравновешенной массы на величину смещения ос» 
отверстия от номинального расположения. Вектор дисбаланса перпендикулярен 
к оси абразивного инструмента, проходит через центр неуравновешенной массы 
и вращается вместе с абразивным инструментом.

К термину 62 «Относительный расход кубического нитрида бора»;
в зависимости от торговой марки шлифовального материала из кубического

24



ГОСТ 21445-М  С. 25

петрила бора различают, например: относительный расход эльбора (кубо-
нита).

К термину 70 «Стойкостная наработка абразивного инструмента»;
наработка абразивного инструмента характеризуется объемом работы за  ка­

кой-либо интервал времени и может быть выражена массой или объемом смя­
того материала, плошадью обработанной поверхности или числом обработанных 
заготовок;

в зависимости от величин, выражающих наработку абразивного инструмен­
та, различают следующие наработки: массовую наработку, объемную наработ­
ку, поверхноспгею наработку н штучную наработку.

К термину §7 «Шлифовальная шкурка»;
в зависимости от назначении шлифовальные шкурки подразделяют на типы, 

например. 1 — для машинной обработки неметаллических материалов, метал­
лов и сплавов низкой твердости и ручной обработки различных материалов; 
2 — для машинной и ручной обработки твердых и прочновязкях мате­
риалов.
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