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Настоящий стандарт распрос раняется на шлифовальные кру-
ги на бакелитовой связке, предназначенные для использования
на ручных шлифовальных машинах. fJA-&I:~iZ#(J ~'~

Стандарт соответствует СТ (ЭВ 559-77. ' . .
Тер.МИНЫи определения - по ГОСТ 21445-75.
(Измененная редакция, Иэм. ом 1).

е 01.01 1980~r.

1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ

1.1: Круги должны изготовляться типов:
ПП - прямого профиля;
ПВ - плоские с выточкой;
5П - с опущенным центром;
ЧЦ - чашечные цилиндрические; -
ЧI< - чашечные конические;
Д - отрезные.

1.2. Размеры кругов должны соответствовать указанным На
черт. 1-6 и в табл. 1-5.

ИJАанне официап~ное

*
Перепечатка воеnрещена

* Переиздание ноябрь 1980 г. с Изменением М 1,
утверэ.сд,'IIiНЫМ в мае 1980 г. (ЮIС 8-1980 г.).

@ И3ДIIТ.n"СТ'~станД'рта., 1981
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Тип пп

Черt. t

tаблJtu.а·
мм

.'.'

о I н
... - . d (пред,

tlpeA, ОТК_', !±: 1;0
откл.
+0,05)

-
'40 25 13

63 2(}; 50

80 20 20

100 10; 20; 32

12-5 16; 25

\50 25; 3.2 32

20О 32

Тип 50

Черт. 3

tиr ЬВ
/)

а, .._!

...."

R5max

Черт, 2

Тв б л и ц а 2
Мм

n d (пред. d,
(пред, откл. откл. (пред, .ОТКЛ ,

±I,O) +0.05) ±l,б)

40
13

20-
63 Эй-_._--
ЮО 50

\25 20 62

150 75

~ao - . 32 100

Тип ЧЦ

d

1:,":,
:'.:: • .r:

Черт. 4

При м е Ч I! н и е. Раэмер, указанный в скобках, применять не рексиеиду-
еi\:Я. '. .,' . . .



Мм
Та6лИц.а :3

D
(пред. ОТКЛ.

±I.O)
н (пред ....оТКЛ.

+0.2)

125 6,0

180 3,,2; 4,0; 6,,0; ~,O; 10~0

2ЗО 3,,2; 4,0; 6,0; 8,0; 11,0,0.

Тип ЧК
D
d

Черт. 5

Таблица 4
мм

о I н d

Пред. ОТКЛ. ±I.O IПред. откл, -1.5

125 100

~I____!Q_ 65 I 32

5063

Тип Д

J

1~22З:iО5
фf80t1.
Ф2зоt1

Черт. 6

р а 3 м еры в мм
Таблии.~5

D I н d t h а I а!

Пред, откл. ±\.О Пред. откл, -1.5 Пред, откл, ± \.

80 32 65 22
70: 61'/

45 100 32
,

125
- 50 &8· 38. 770 670

При мер условного об о з н а че н и я круга типа 5П с:
наружным диаметром D =:= 230 ММ"высотой Н =.4,5 мм, диамет-
ром посадочного отверстия d= 22 мм, из нормального электро-
корунда марки 14А, зернистостью 50-Н, степенью твердости СТ3,
на баке,ЛИТОВОЙсвязке Б, с упрочняющими элементами У, с ра-
бочей скоростью 80 м/с, для ручных машин Р:
5П 2ЭОх4,5х22 14А БО-Н СТ3 БУ 80 м/с р гост 23J82-18
(Измененная редак~ия, ИЗМ. .нt 1).



, 2_ ТЕХНИЧЕСКИЕ' ТРЕ&OUниt

2.1. Круги' ДОЛЖНЫ изготовляться в соответствии С треёования-"
ми настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным В

-, установленном порядке. ...,
2.2. Круги должны изготовляться из нормального влектроко-

рунца марок 14А; 13А; черного карбида кремнив. марок 05е; 54<::
53С; зернистостью 125-50. ' -

При м е '1 а и и я:
1. Круги типа 5П доэ-жны изготовляться зернистостью 63,50.
2. По заказу потребителя допу~кается изготовлеиие кругов из Д~YГBX

шлифовальных иатериалов, шлифовальных материалов дрyrих МаРО!', зерни-.
стсетей или их смесей: . , " . .

3. Допускается изготовлять круги с УПРОЧНИlPЩимиэлементами <n: Раа-:
меры упрочняющих 'элеМЕНТОВИ' их расположение В. кРуге ,- по' норватнвно-
технической документации на упрочняющие элементы.

2.3. Зерновой состав шлифовальиых материалов - по ГОСТ
3647~80. ~ - _

2.4. Радиальное биение наружной поверхноети круга Q1Вf>eИ.:
тельно ОС}. песадочвого отверстия не должно быть более 0,2 ММ,
торцовое биение - 0,4 ММ. . . ,

2.5. Отключение от перпендикулярносги торцов круга к оси 'по.-
садочного отверстия не должно превышать 0,2 мм. . . . .
. 2.6. Отклонение от параллельности торцов круга ~~ ,~HO

превышать 0,1 мМ для неармированных кругов, ДJJИ ,·.PJII~BaH-
ных кругов типов Д и 5П - 0,2 мм, для армир!JвIiнныx кругов
тнпа рп - 0,3 мм.,' . - .

2.7. Конусность и овальность отверстая ИЛИ выточка не должны
превышать допуска на их-днаиетр.. .

2.8. Раковины на рабочей поверхности круга не должны быть
более 3 мм по диаметру и 'Глубине. _
, 2.9. Количество повреждений кромок не ДОЛЖНО ёытъ БОлее

двух и они не должны превышать:
по высоте круга - 1/20 высоты круга; ,
по длине окружности круга ,_. 1/20. длины окружнOC'IЧ:IJq)yra;.
радиальвые -певрежденвя -. 1/8 ширины кольцевой кромвв

для кругов типов ЧЦ и ЧКi ',' ,
, для остальных типов' кр:у:гов- 1/20' D2' d • ' ...' .
2.10. Степень твердости кругов должна быть от C~ до 'ЧТ:""""'"/

по гост ,18118-79. . ,
2,11.' Механическая прочноеть кругов должна Обеспечlива'rЬ--,цх

работу с рабечнян скоростями, указ8нныцц в табл;·6. . .: "'.-
2.12. Допустимая неуравневешевная масса' круга H~" ·.дОл'ЖIi.

превышать О';ОО4т, где 11t ..".. Ma~c" ~.P}'.Т4. ' , " , .' '
.• .1. ,.~_'~;

,.

I

"

.. ,

........... ,.
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Таблица 6

Тип круга Рабочая скорость, М/С

ПП,ПВ f ЗО; 40; 50

5П, Д '65; 80

ЧЦ;ЧК

При м е ч а н-н е.',По заказу потребителя круги типа ПП допускается нзго-
тавднвать с рабочей скоростью 80 м/с.

2.13. Круги типов 5П и Д ДОЛЖНЫизготовляться с металличе-
скими втулками с размерами посаДОЧН9ГОотверстия, ук~занными
на черт. 3 и 6. ' •
',2.14.. Правила И' нормы безопасной \ра60ТЫ с кругами - по

ГОСТ 12.2.001;_,;74. "

3. П·РАВИЛА ПРИБМИ'Н

3.1. Для контроля соответствия кругов требованиям настояще-
п)..'eTa~дapTa предприятие-изготовитель должно проводить при-
емочный ковтрозь и периодические испытания. ' ,

3.2. Приемочному ,.контролю на соответствие требованиям
.пп. 1.2, 2.4-2.12 для Kpyгo~:" диаметр-ом до. '63 мм подвергают 1% ,
.кругов, но не менее 20 Ш1\ О-Т, партии; для кругов диаметром свы-.
ше 63 мм до 125 мм - 2% от партии, но не менее 20 шт; для

, кругов диаметром свыше 125 мм - 15% от партии, но не менее
20 шт,

Партия должна состоять из кругов 'одного типоразмера, од.
'ной характеристик", одновременно предъявленных к приемке по
одному документу. . '. '.
, 3.3. ,При неудовлетJ3о.ритеЛЬНЫ~ реэульгагах приемочного конт-
роля хотя бы' по 'Одному ИЗ покавагелей проводят повторную
проверку на удвоенном количестве кругов. Результаты повторно-
го контроля являются окончательными и распространяются на
всю партию. .

3A~ Периодические испытания должны проводиться не. реже
. одного раза в год по ГОСТ 15.001-73.

, 3.5. Периодическим испытаниям на соответствие требованиям
п. ,6.2 Д9ЛЖНь. подвергаться круги в количестве 'не, менее 20 шт.
от 'партии; ,

4.- ~T,OДЫ КОН"ОnА и ИСПЫТАНИЯ
, .

4J,. 'КОIIТрЬ.iIь раэме~ кругов проводят с прииенением ,уни-
версальных ·НЗl'tfе'рИТ.~Н1~Х И~Fрументо\в. '

'. . .... ; .'..... ' .
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Внешний вид кругов контролируют визуально.
4.2. Ковтроль допустимых неуравновешеиных масс проводят

на специальном оборудовании с точностью 15% от допустимой
величины неуравновешенной массы .
.4.3. Контроль твердости кругов - 'по Г~ 18118-79. ,
4.4. Испытания кругов на механическую прочность - по ГОСТ

12.2.001-:-74.

5. МА,РКИРОВКА, У\ПАК08IКА, t:РАН'::ПОРТИР08АНИЕ'
1'1 ХРАНЕНИЕ'

5.1. На торцовой поверхности круга должна быть четко на-
несна маркировка:

а) товарный энакпредприятия-изготовнтеля;
б) марка шлифовального материала;
в) зернистость;
г) марка связки (для кругов диаметром свыше 100 мм);
д) степень твердости; ,
е) рабочая скорость (для кругов диаметром 63 мм и более) ~
ж) буква Р, обозначающая назначение инструмента для руч-

ных машин должна быть выделена и окрашена в различные' цве-
та в зависимости от рабочей скорости круга: _~
, черный цвет '- для кругов с рабочей скоростью 30 м/с;

синий цвет - для кругов с рабочей скоростью-40 м/с;
зеленый цвет - для кругов С рабочей скоростью 50 м/с;
красный цвет - для кругов с рабочей скоростыо 80 м/с.
При м е ч а н и Я: 1_Маркировку на кругах 'типов ЧI(, ЧЦ н кругах дна-'

, метром ДО'63 мм допускается Н/:НОСНТЬ на периферни. '
2. При применении смеси шлифовальных материалов или вернистостей мар-

кировать основную аеРНИС10СТЬ и МЗ1'ернал. _ -
5.2. Твердость кругов, контроль которых не предусмотрен

ГОСТ 18118-;-79, маркируется 'в сответствии с рецептурой их
иаготовления.

5.3.'Маркировка должна 'быть водостойкой и сохраняться при
транспортировании и хранении. /

5.4. Круги должны упаковываться в ящики по ГОСТ 2991-7G
или бочки по ГОСТ 5958-79.

5.'5. Маркировка и ее расположение на таре - по ГОСТ
14192-77.

5.6. Масса брутто с упакованными: кругами не должна пре-
нышать 80 кг. ' .

5_7. Каждая партия кругов должна сопровождаться докумен-
том, содержащим:

а) товарный знак предприятия-нзготовителя;
б) условное обозначение круга; -

, "
/
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") номер маршрутного листа;
г) дату выпуска;
д) штамп технического контроля.
5_8. При хранении и транспортировании круги должны быть

предохранены от попадания атмосферных осадков.
'5.9_ Срок хранения кругов не должен превышатъ шести МС-

сяяев, При хранении кругов свыше указанного срока круги мо-
гут быть исрользованы в проиэводстве только после испытания
их на механическую прочность.

5.10. Способы хранения кругов должны соотзетсгвоввтъ ука-
занным в табл. 7.

Таблица 7

Способы хранения кругов (обозначены знаком Х)
Стопкой высотой, не более,

Наружный ди а- ммТип круга метр круга, ММ В ящике На ребре Iили коробке 300 600

ПП, ПВ" Д До 1000
\

х - Х -
Св, юо - х - Х

5П, ЧЦ, ЧК Все размеры I - - х -
-

6. rАР.АНТИИ изrОТОВИТЕЛI

6.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие кругов
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий
эксплуатации, хранения и транспортирования.

'6.2. Эксплуатационные показатеян качества кругов должны
соответствовать указанным в табл. 8.
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t а б.л и ц а 8
....

о .-".
Эксплуаг ационныеУсловия обработки поквавтелн-'_._.

мощность Коэффи- Режущаяобрабатываемый на шпинделе ииентхарактеристilка круга материал ручной машн- шлнфо- способность,
НЫ, ВТ ваН!iЯ г/мин

/

ППl50х25ХЗ2 Чугун 1286 4 40
14А80-НСТЗБ СЧ 20
40 М/С р ГОСТ 1412-79
ППl25х25ХЗ2 Чугун 1600 8 60

ивво-нспв 80 ы/с Р СЧ 2() "-.1

ГОСТ 1412-79
5П180Х6Хi2,2 СтЗ 1600 4 24
14А50-НСТ3 БУ -тост 380-71
80 м/с Р

~25X5OX22 ЧiтУН 1323 7 ~
1 ВО-НСТ3 Б С ~ , ....
'40 м/с Р ГОСТ 14.1.2-79
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