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до 01.07.96

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

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

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

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

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, Изм. 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. Эльборосодержашкй слой кругов должен изготовляться
кз эльбора марок ЛКВ; ЛО; ЛП; ЛД; ЛОМ; ЛОС, зернистостью 
250/200 до 14/10 — для кругов на керамической связке и 250/200 
до 3/2 — для кругов на органической связке.____________________
Надеине оф ициально* Пар*печатка воспрещена
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Допускается изготовление эльборосодержащего слоя других 
зернистостей, а также из других марок эльбора, по своим физико- 
механическим свойствам не хуже указанных.

(Измененная редакция, Изм. /А 1).
2.5. Относительная концентрация эльбора в эльборосодержа- 

шем 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.
Т а б л и ц а  1

Р а з м е р ы  в мм

Показатели

Наружный диаметр круга 
Диаметр посадочного отверстия: 

d< 8 
d >  8

Остальные линейные размеры кругов 
всех типов хроме типа А8

кругов типа А8 
Угловые размеры
Допуск радиального биения по ГОСТ 
24643, степень точности, кругов: 
типа 1А1—1
типов IАI —2. 12V9, 12R9-1. I4A1. 4V9 
Допуск торцового биения по ГОСТ 24643, 
степень тонкости, кругов: 
типа 12R9 2
типов 1А2. 6А2, 9АЗ, 12А2-45*. 1F1X-1. 
IFIX 2. 1IA2, 12R4. 12А2-200, 12В2. 
12С2
Допуск кругдости (овальность) по ГОСТ 
24643. степень точности, кругов типа А8 
Допуск биении в заданном направле­
нии (радиальное биение по ГОСТ 
24643). степень точности, кругов типов: 
1Н1. 1К60, 1D1 
типов 1V1-1. IVI—2, 1RI,
12V5—45°, 12V5—20“, 14F.F.1X 
Параметр шероховатости по ГОСТ 
2789. Ra. мкм. ие более, посадочных по­
верхностей и опорных торцоо корпуеоо: 

из проката
прессованных н литых 

остальных поверхностей 
Класс неуравновешенности по ГОСТ 
3060

Нормы точности для хругсе ха связках

керамической органической

j .  17 h  14

Н 13
Н 9 Н 7

IT J6
2

IT 17

1.5е

9
10 7

9 -

10 8

14 —

9 —

10 8

0,8
2.5

— 3.2

1 и 2 —
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2.7. Отслаивания в месте соединения эльборосодержащего слоя 
с корпусом круга на органической связке, а также трещины н ско­
лы на поверхности эльборосодержащего слоя не допускаются. 
На эльборосодержащем слое н 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 н шириной более 3 мм в количестве более 
3 — на кругах диаметром свыше 80 до 250 мм, длиной и шириной 
более 4 мм в количестве более 4 — на кругах диаметром свыше 
250 мм; раковины площадью более 0,5 мма на кругах зернистостя­
ми 100/80 и мельче, площадью более 1 мм* на кругах зернистостя­
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 им.

2 6—2.8. (Измененная редакция, Изм. /4  2).
2.9. Эльборосодержащнй 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.

Т а б л и ц а  2

Степеньтвердости

Посаааима npaflopn «Роамлл» яла лсравстостеВ

1001*0 80*3: 83/80 BO'tO а ами*

М3 >  8-22 > 29-40 > 50-60
СМ1 >22—35 >40—50 > 6 0 -6 8
СМ2 >35—48 > 5 0 -5 9 > 6 8 -7 6
С! > 4 8 -  57 > 5 9 -6 8 > 7 6 -8 2
С2 >57—66 > 6 8 -7 6 > 8 2 -8 8

СТ1 > 6 6 -7 4 > 7 6 -8 2 > 8 8 -9 3
СТ2 >74—8! > 8 2 -8 9 > 9 3 -9 8
с.тз > 8 1 -8 8 >89—94 >98—103
Т1 > 8 8 -9 3 > 9 4 -9 9 >103-106
Т2 > 9 3 -9 8 >99-104 >106-109

П р и м е ч а н и е .  Твердость крутое зернистостью более 100/80. наружным 
диаметром 12 мм. круто* с шириной поверхности эльборосодержащего стоя 
менее 5 мм и толщиной менее 3 мм устанавливают в соответствии с рецепту­
рой.

2.10.1. Звуковые индексы для кругов типа А8 наружным диа­
метром более 12 мм должны соответствовать значениям от 49 до 
69 по ГОСТ 25961.

2.10, 2.10.1. (Измененная редакция, Изм. Л  2).
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2.11. Механическая прочность кругов должна обеспечивать ра­
боту при скорости 35; 40; 50; 60 м/с.

(Измененная редакция, Изм. .*6 1).
2.12. Правила и нормы безопасной работы с кругами — по 

ГОСТ 12.3.028.
2.13. 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.

П р и м е ч а н и е .  Значения показателей качества (кроме параметра шеро­
ховатости) для кругов, отличающихся 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, в — для кругов из эльбора марки Л КВ.
Для кругов на керамических связках отличных от марки К27:
0.93 —для типов А8 и 1 А!—1 (диаметром до НО мм);
ОД — 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, я на 1.1 — по сравнению с кругами, 
работающими со скоростями свыше 35 до 50 м/с;

0.65-п р и  обработке стали марок Р10Ф5К5. Р12Ф4К5. Р12ФЗК10МЗ;
0.5 — для кругов со степенями твердости М2 и М3:
0,7 » » » > * CMI и СМ2;
1.25 а » > » > СТ1 и СТ2;
0.83 * » » .  > Т1 и Т2.
(Измененная редакция, Изм № 2 и 3).
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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. 2.11 — 10% кругов от партии, но не менее 
5 шт.

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

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

одному из контролируемых показателей, 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 ГОСТ
15.001. Допускается проводить испытания у потребителя в про­
изводственных условиях.

3.1—3.4. (Измененная редакция, Изм. Лк 1 и 2).
3.5. (Исключен, Изм. № 2).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИИ

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 10х.
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 превышать 4-й степени точности по ГОСТ 
24643.
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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 эльборосодержащего 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. J6 2).

5. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На корпусе круга с наружным диаметром 225 мм н более 
должны быть четко нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя; 
тип, размеры круга по ГОСТ 17123; 
марка эльбора; 
зернистость;
степень твердости кругов на керамической связке, звуковой 

индекс (для кругов типа А8 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. (Измененная редакция, Изм. ."А 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 I 
по ГОСТ 1908 или другими упаковочными материалами, предохра­
няющими эльборосодёржащнй 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 
и 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 24634, 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 2228, ГОСТ 10127. ГОСТ 8273. 
В ящики должны быть вложены мешочки с силикагелем.

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

(Измененная редакция, Изм. № 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 но ГОСТ 5959 или другую тару, обе­
спечивающие сохранность кругов при транспортировании.
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0.8. Остальные требования к маркировке н упаковке, а также 
транспортирование и хранение — по ГОСТ 27595.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 3).
5.9—5.13. (Исключены, Изм. .'ft 3).
Разд. 6. (Исключен, Изм. ."б 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Осязательное

ИЗМЕРЕНИЕ ТВЕРДОСТИ ЭЛЬБОРОСОДЕРЖАЩЕГО СЛОЯ 
КРУГОВ МЕТОДОМ ВДАВЛИВАНИЯ ШАРИКА

1. АППАРАТУРА

1.1. Прибор типа ТР (Роквелл) по ГОСТ 23677 и спальной шарик (3.175+ 
+0.015 ми) по ГОСТ 3722.

(Измененная редакция, Иэм. .Hi 3).

2. ПРОВЕДЕНИЕ ИЗМЕРЕНИИ

2.1. Круг устанавливают на стол прибора так, чтобы площадка касания 
стола и круга по диаметру была не мсисс 7 ми. Ширина поверхности эльборо- 
содсржащего сдоя должна быть не менее 5 мм. а его толщина нс менее 3 мм. 
При измерении поверхность круга должна находиться перпендикулярно к из­
мерительной головке прибора.

2.2. Для получения единичного измерения сначала 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 прикладывают основную 
нагрузку, которая должка плавко возрастать до 588Н к сниматься через 3—4 с 
после резкого замедления движения стрелки индикатора.

Измерение производят 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.

П р и 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 расстоянии не менее одного диаметра отпечатка.

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

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

з. обработка результатов изм ерения

3.1. Подсчитывают среднее арифметическое значение результатов измерений
о 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:

Amin-  /<£Л^Лт,«+(.
где Л — среднее арифметическое значение результатов измерений в каждой 

зоне;
Л*,„; A»i. — верхняя и нижняя границы интервала степени твердости круга
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I — Ллм--Л 1,-л-
3.3. При повторных определениях степени твердости круга средне арнфке- 

ткчсское значение результатов измерений в трех зонах, выраженное в едивицах 
шкалы прибора, должно находиться в интервале

Лт.п-/<£Л<£ЛМХ+/,
где А — среднее арифметическое значение результатов измерений в трех зо­

нах;
Ли»«; Али — верхняя и нижняя границы интервала замаркированной степени 

твердости;
/=А„»»—ЛЯ1--
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