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Настоящий стандарт распространяется
ли и чертилки, изготовляемые дЛЯ НУЖД
дЛЯ экспорта.

Стандарт полностью соответствует
1294-78. '

.
Ка! рааиеточные цирку-
нфодного хозяйства и

етандарту СТ СЭВ

.
t. ТЕХНИЧЕСКИЕ TPE&OB.H~~

1.1. Р ааметочный инструмент должен наготоваятъся в соответ-
ствии с требованиями настоящего стандарта; и стандартов, уста-
навливающих основные размеры циркулей ~ ГОс;Т 24472-80 11 .
чертилок по ГОСТ 24473-80 по рабочим чертежам, .утвержден-
ным в установленном порядке. . .

1.2. Циркули 11 чертилки должны изготовляться из следующих
материалов:
- ножки исполнения 1 - из стали У7 11 У8 по ГОСТ 1435-74;
ножки исполнения 2 - из стали 45 по ГР<:Т 1050-14; .
острия исполнения 2 - из твердого спдава, марок ВКб пли ВК8

по ГОСТ 3882-74;'. . ,."; ..
пруживы - из стали марки 65Г по ГОСТ J4959~79;
остальные детали - из стали по ГОСТ 1050-74.
При м е ч а н и е. Допускается применение материалов других марок с меха-

ническимн свойствами не ниже, чем у перечисленных ма~иалов.
Иадаи..е оф"Ц"III ..ное n.pen .... TICI IОСnРещ.Н1

Е
Пере издание. Декабрь 1982 г.
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rOCT 2~"'_80 Стр.2

~.3. Твердость HRC деталей циркулей и чертилок должна
соответствовать:

вожек цнркулей • llePTIUIOK аепсавения 1 на рас-
етmrнии от остри. не менее ЗО мм 52 • • . 56
пружИи.;' . • • • • •. ..•. 40... 45
, осталь~ A1!!Т~"" , .. ,. • • . • . • . 25 ... 30.

, 1.4. СоеДJl'н~нsе:H~eK цркуnей в шарнире должно быть плот-
ным, без перекесов; i: Д:ВИЖfЦlиепо шарниру и штанге - плавным,
без ааеданий. Усилие для раскрытия циркуля на 900 не должно
превышвгь 9,8. Н. Самопроизвольное раскрытие и сближение но-
жек циркуля не допускается.

1.5. Жесткость деталей циркулей должна обеспечивать требо-
вания п. 3.5.

1.6. Вершины угла заострения ножек в сжатом поnожеиии
циркуля Должны сходиться в одной точке. Допускаемое несов-
падение вершин ножек циркуля - не более 0,1 мм.

1.7. Параме1р R,O' пt~ох.ова~остН поверхностей деталей цирку.
леА и чертилок по rOCt: 2189--73 должен быть, мкм, не более:

поверхность острия исполнения l' . , 1,6
, » » :t 2 О,З~

профиля резьбы н Hapr-Hblx поверхностей ииструмента . . а,5
наружных поверхностей инструмента, аттестованного па госу-
дарственный Знак KaQeCTBa. . . . . . . . . . 1,25.

1.8. Длина шлифованной части острия разметочных инструмен-
товдолжна быть 'не менее 5 мм.

1.9. На наружных поверхностях деталей циркуля, на чертил-
ках и м:еталлокерамических остриях не допускаются сколы, за-
боины, ааусенцы, ржавчнна, 9статки припоя и другие дефекты,
ухудшающие эксnnуатацJlPННЫ~ свойства и внешней вид изделия.

,1.1О. Резьба ц,а деталях должна быть без заусенцев и следов
дробления, сорванные нитки на резьбе не допускаются.

1.11. Разметочные ц~ркуnи и чертвеки должны иметь одно из
защитно-декоративных покрытнй, указанных в табл. 1.

Табл-нца

.Групп ')'CII08иll,
,хеМУ.Т.ЦRИ

ПО гост 14007-68
Защигио-декоратявные П~КРLlТИ"

Обозиачение
похрытн" погост 9.073-77

~егкаJl Окисное С промаслнванием
Фосфатное с промаслнвавием

Хим.Окс.прм.
Хнв.Фос.врн.

Средняя. Хромовое толщииой 9 мкм I Х9
Цинковое толщиной 15 мкм хрома- Цl5хр

TllpOBaHH~e
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продолжение табл. 1

Группа YCIIOBHI
ЭКСПlIуатации

по гост 14007-68

нин-х:

Защитио-декоративиwе покрытня
Обозиачение
покрытяя по
гост 9.073-71

Жесткая и очень
жесткая

Хромовое толщиной 1 мкм С под-
слоем никеля, нанесенного электро-
литическим способом, толщиной
14 мкм и никеля толшиной 7 мкм
(для тропического климата)
Кадмиевое тслщнной 21 мкм, хро-

матированное (для морской атмос-
феры)

1(д21xp

При м е ч а н и я:
1. Допускается по заказу потребителя при менять другие металлические и

векетвялические покрытня, по авщигво-декоратнвныв свойствам не уступающие
указанным в табл, 1.

2. Циркули н чертилки, выпускаемые для продажи через розничиую торго-
вую сеть и аттестованные 'на государственный Зиак качества, должны иметь
аащятно-декоратавные покрытня, соответствующие группе уCJIОВИЙвксплуата-
цни по ГОСТ 14007-68 не ниже средней.

1.12.. Требования к качеству покрытнй циркулей и черти-
лок - по ГОСТ 9.301-78 и ГОСТ 9.032-74.

1.13. Внешний вид циркулей и' чертилок ДЛII экспорта должен
соответствовать образцу-эталону, согласованному с внешнеторго-
вой. организацией. '

2. ПРАВНnА П'НЕМКИ

2.1. Для проверки соответствия разметочного инструмента тре-
бованиям настоящего стандарта предприятие-ивготовитель долж-
но проводить приемочный контроль и периодические испытания по
ГОСТ 16504-81. '

2.2. Приемочный контроль должен проводиться выборочно в
объеме, указанном в табл. 2.

Таблица 2

Объем испwтаниА при проверхе тpedOBaHHI

Размер партии, ШТ. пп. 1,2, 1.11,
не менее пп. 1.1, 1.4-1.7, 1.9, 1.12

_ .... ,-

До 50 3 шт. 8% от партии, но не менее 3 шт.

Св, 50 до 150
5 шт.

6% от партии, но не менее 6 шт. _

Св. 150 до 500 4% от партии, но не менее 12 шт.

Св. 500 до 1500
7 шт.

2% от партии, но не менее 20 шт.

Св. 1500 до 15000 1% от партии, но не менее 32 ШТ.
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Партия долt'на\ состоять из инструмента одного вида и типо-
размера, изгото . ' евного из одного и того же материала по' одному
технологическо ( :rtpоцессу и одновременно предъявленного к при-
емке по одному документу.

Результаты' выборочного контроля распространяются на всю
партию. '

Для контрольной проверки потребителем качества разметоч-
ного инструмента должны применяться проверки, указанные
выше.

2.3. Периодические испытания должны проводиться на 10 ин-
струментах (не менее) не реже двух раз в год.

2.4. При периодических испытаниях должны проверяться все
параметры и характеристики, установленные настоящим стандар-
том.

2.5. Результаты периодических испытании должны быть офор-
млены протоколом. По требованию потребителя предприятие-из-
готовитель должно предъявлять протокол испытаний:

2.6. При неудовлегворительных результатах периодических ис-
пытаний хотя бы по одному из показателей, проводят повторные
испытания на удвоенном количестве инструмента из той же
партии.

Результаты повторных испытаний являются окончательными.

ГОСТ U~7~-80 Стр. 4

Э. МЕТОДЫ ИСПЫТ АНИ А

3.1. При контроле линейных размеров должны применяться
универсальные средства измерений.

3.2. Твердость циркулей и чертилок проверяют по ГОСТ
9013-59. -

3.3. Шероховатость поверхностей инструмента проверяют
~равнением с образцами шероховатости или профилоыетрами
(профилографами) .

3.4. Для определения величины необходимого усилия для рас-
крытия ножек простого циркуля и циркуля с дугой одна ножка
.дояжна быть неподвижно закреплена, а ко второй прикладыва-
етея нагруэка, обеспечивающая полное раскрытие циркуля на 90".
При испытании циркулей с дугой винт и шайба, крепящие дугу,
.должны б.Ы1'Ь сняты.

3.5. Испытания циркулей на роботоспособность должны про-
водитьев путем нанесения каждым из них трех концентрических
.ОI!'руж»ОСтей на плоской плите из стали марки 45 по ГОСТ
lO5O-74- TBepAocTblO НВ 155 ... 180 и шероховатостью поверх-
ности R~ 40 MttМ .: Шири:на РИСОК при этом должна быть от 0,1 до
'{),15 им, ~~~e овружвосзи должны быть описаны при рас-
крытии вожек цЩ)кулей простых И С дугой на 50, 450, 900, а цир-
:1<улей с пруживой - ка 50, 45.0, 600. Каждая окружность должна
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Стр. 5 гост 2~A7~-80

прочерчиваться при одной установке циркуля два раза (по часо-
вой и против часовой стрелки), при этом несовпадение рнсок,
проведеиных при первой и второй разметках, не допускается. По-
сле испытаний циркулей и чертилок не должно быть остаточных
деформаций и следов выкрашивания острия. Испытания могут
проводиться вручную или на испытательных стендах, имитирую-
щих условия ручной разметки.

3.6. При испытаниях всех типов разметочных чертилок на
плоской пластине из стали марки 45 по ГОСТ 1050-74 твердо-
стью НВ 155... 180 и шероховатостью поверхности Ri 40 мкм
следует нанести линии по двум направлениям, которые должны
совпадать, с шириной рисок в пределах От 0,1 до 0,15 мм.

3.7. Внешний вид защитно-декоративных покрытий проверяют
визуально.

3.8. Контроль толщины и пористости гальванических покры-
тай - по ГОСТ 9.302-79.

3.9. Для контрольной проверки потребителем качества разме-
точного инструмента и соответствия его требованиям настоящего
стандарта должны примеНЯТ9СЯ методы испытаний, указанные
выше .

•. МАРКИРОВКА, УПАКОВИА, tpАНcnoP1I4PО8АНИЕ и ХРАНЕНИЕ

4.1. На каждом инструмеНТElc"дВll.IIIIf-быть четко нанесены:
товарный знак предприятия:изrerОВК'J'e;ЛЯ;
цена (для продажи через РОЗНИЧНУЮсеть) ;
государственный Знак качества по ГОСТ 1.9-67 У инструмен-

та, аттестованного на государственный Звак качества.
Маркировка инструмента для экспо,та - В соответствии с тре-

бованиями закаа-наряда внешнеторговой организации.
4.2. Консервация и барьерная (внутренняя) упаковка разме-

точного инструмента должны соответствовать требованиям ГОСТ
9.014-78 для категории хранения С. Срок действия консерва-
ции - один год. По заказу потребителя консервация и внутренняя
упаковка должны производиться для всех категорий условий хра-
нения и транспортирования по ГОСТ 9.014-78. .

4.3. При групповой и внутренней упаковке разметочного инст-
румента он должен быть предохранен от механических поврежде-
ний, нарушений аащитно-декоративного покрытня К консервации.

4.4. ЦирКУЛИи чертилки, предназначенные ДЛ1{продажи через
розничную торговую сеть, должны быть уложены в коробки, пе-
налы, футляры или другие ВИДЫ индивидуальной упаковки.

4.5. На внутренней упаковке должна быть нанесена маркяро-
вочным штампом маркировка или наклеена 'этикетка с указанием:
;~.:::6'> товарного знака предпрнятвя-нвгозвеателя:
14i'



rOCT 2~~7~-80 Стр. 6

б) наименования инструмента и обозначения стандарта, уста-
навливающего размеры;

в) обоаваченяя типоразмера, инструмента по стандарту;
г) количества инструмента каждого типоразмера в таре;
д) штампа технического коитроля;
е) даты упаковки; срока хр~ще,нии без переконсервации и ка-

тегории условий хранения.. для ~toтdpoA. произведена консервация
и внутренняя упаковка согяасн,ОгТОС't 9.014-78.

, .
Пр н м е ч а н и е. ДЛJl,:._CI!~р,., указываются сведения согласно заказ-наряду

внешнеторговой органнзаЦJlil.' " '

Во внутреннюю ~~~y должен быть вложен контрольный
талон упаковщика. Д~.ется. вместо контрольного талона вно-
сить штамп' упаковшнквв" маркировки или этикетку на внутрен-
ней упаковке. ,

4.6. Инструмент д<iJiЖ.щ транспортироваться в деревянных
ящиках по ГОСТ 156~19 и ТОСТ 2991-76.

4.7. Ящики должнliI :БЫ:fЬвыложены внутри водонепроницаемой
двухслойной бумагой по тост "тв-75, упаковочной битумной
или дегтевой бумагой по ГОСТ 515-77 или парафинированной
бумагой по ГОСТ 9569-79.

4.8. В каждый ящик или коазейнер должен быть вложен упа-
ковочный лист со сведениями, УК888i1НЫМИ в п. 4.5.

4.9. ,Бланки этикеток 'и упаковечннх листов должны быть сг-
печатаны типографским способом -или средствами оперативного
размножения (ротапринт, рОтатор, электрография и др.). Запол-
нение бланков, а также маркировки, нанесенной маркировочным
штампом, должно быть выволвено на пишущей машинке или
штампом.

4.10. Масса ящика (брутто) - не более 50 кг.
4.11. На внешней поверхности ящика или специальной бирке,

прикрепленной к ящику, должны быть нанесены несмываемой
краской данные по ГОСТ 14192-77 и сведения, указанные в
п. 4.5 б и е.

4.12. На разметочном, инструменте и на всей сопроводительной
документации для инструмента, аттестованного на государствен-
ный Знак качества, должно быть изображение государственного,
Знака качества по ГОСТ 1.9-67.

4.13. Транспортирование и хранение упаковочного инструмен-
та - по ГОСТ 9.014-78.

4.14; Упаковка, транспортирование и хранение разметочного
инструмента для экспорта - в соответствии с требованиями заказ-
наряда внешнеторговой ~изаЦ4nl. ,



Стр. 7 'ОСТ 2~~7~-80

J. ТРЕ&ОВАНИА IiЕ30ПАСНОСТИ

5.1. Требования техникн безопасности при работе разметоч-
ным инструментом обеспечиваются выполнением технических тре-
бований, указанных в пп. 1.4-1.6 и 1.8.

6. rАРАНТИИ изrотовитEJUI
6.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие цирку-

лей и чертилок требованиям настоящего стандарта при соблюде-
нии условий эксплуатации и хранения, установленных настоящим
стандартом.

6.2. Гарантийный срок эксплуатацвн ь- 6 мес со дня продажи
через розничную торговую сеть, а для внерыночного потребле-
ния - с момента получения потребителем. " ,
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,Изменение .м 1 ,ГОСТ 244t4-80 Инструмент разметочный. Общие теХllичееuе
УCJ/ОВИЯ •

.УтверЖдено Н ВJte,ll.eIЮВ ,ll.еАствне ПостаНОМeRем ГОСУJl.ареТВeRИОro I[OМJl1'eТa
-СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 29.11.89 .м 8519

Дата 8ИАеlllll 01.01.01

Вводная часть. Заменить слова: сциркули И чертвякиэ на синструментш;
дополнить абзацем: сСтандарт не распространяется на разметочный ивстру.

-мент, изготовляемый из материалов, предназначенных для работы во вврывсоаве-
ных условиях».

Пункт 1.1., Заменить слова: «рабочим чертежая» на «чертежам, а для ПРОАа.
жи через розничную торговую сеть и образцавэ,

Пункт 1.2. Заменить СЛОВО: еострияэ иа сострия к ножкавэ;
исключить слова: спружины из стали марки 65Г по ГОСТ 14959-7'9; ос-

тальные детали - из стали по ГОСТ 1~74:.;
примечание. Заменить слово: «механичесКИМID на сфиэико,механичесКИМID.
Пункт 1.3 изложить в новой редакции: сl.3. Твердость ножек циркулей и

чертилок исполнення 1 на расстоянии от острия не менее 30 1111 ДОJIЖна быть
f)3 . , . 57 НRСэ:'.

Пункт '1:.7 Заменить значение параметра шероховатости: 2,5 на 3,2;
исключить еловас снаружных поверхкостей инструмент&, аттестованного на

f'осударственный Знак качества ... 11$>>>.
Пункт 1.11. Таблицу 1 изложить в новой редакции:

Таблица 1

Группа условий
Покрытия O(SО8иаче)!ие по .ГОСТ

экс~втаuии по 1!.З06-85 (по гост 9.()32-74)го 9.30З-84

..
Окисное с промасанвавиея ХИII.Окс;прм. ,
Фосфатное с промасливаввеи 'ХR8.ФОС''!РII.

1 Хромовое толщиной 9 мкм Х9
Окисное с последукхцей окраской ( хвв. Оке, )

рукояток нитроэмалью НЦ-25 (МИ вь.нц.ее
ннтроганфтадевой эмалью НЦ-132) ·рази: WI. ', разных цветов по IV кяассу и ваве- IV. Лак
севнем лака на осветленную головку

Цинковое толщивой 15 мкя, хрома- Ц 15.хр,
тированное

Хромовое толщиной 1 мкм С под- Н их:слоем никеля толщиной 12 мкм, ваве-

2-4
сенного электролитическим способом

Фосфатное с посяедующей окрас- ( ХИМ.Ф",. )кой рукояток нитроглифталевой эм.нЦ-137эмалью НЦ·l.3'2 (МИ центафталевой раэн. цв.эмалью Пф-1I5) разных цветов по IV. ЛакIV классу и нанесением лака на освет-
ленную головку

(ПродОJl.женue см. с. 176)
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(ПродОАЖгнuг uueнгНШt IC ГОСТ 2t474-8fJi)
nродоАжение таБА. 1

ПокрlilТИR
Обозначение по гост

9.306-85 (по гост 9.032-74)
Гр'JIIП8 1UOпА

.-..р ......1IOгост t.80Э-84

Хромовое толщиной 1 .км С под-
слоем никеля, нанесенного электроли-
тическим способом, толщиной 14 .хм
и никели" нанесенного тем же спосо-
бом толщиной 7 мкм

Кадмиевое толщиной 21 мкм, хро-
матированное

КдZl.хр.

п, и • е '1 а в и JI:
Ф. Допускаетси по согласованию с потребителем (торгующими оргаИll3ацg.

.и) применять другие ващвгво-декорагивные металлические инеметаллические
покрьпия по ГОСТ 9.306-80, ГОСТ 9.3031-84 и ГОСТ 9.~74, не уступающие
указанным в табл. 1.

2. Циркулн Н чертилки, выпускаемые для продажи через розничную торго-
BYIO сеть, должны иметь защитно-декоративные покрытия не ннже 2-4 группы
условий эксплуатации по ГОСТ 9.303--84.

Пункт Ь13 исключить.
РазДМ 1 дополнить пунктами - 1..14'. 1.15: «1.14. На каждом ввстру.евте

ДOJIжны быть четко нанесены:
а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) цева (ДJlJI розничной продажи);
в) обовначеJtие инструмента (последние 4 цифры), кроме инструмеита, пред-

назначенного ДJlJI розничной продажи.
1.15. Остальные требования к маркировке и упаковке -по ГОСТ 118088-83э,
Раздел 2 изnожить в новой j)едакции:

«2. Првемка
2Л,. ПРИellка разметочного инструмента - по ГОСТ 26810-86.:..
Пуихтьr Э.З. ЗJ8 изложить в новой редакцни: сЗ.3. Шероховатость поверхвое-

тей ннструмента проверяют сравнением с образцами шероховатости поверхностеё.
по ГОСТ 9378-75 или с образцовыми инструментами, имеющими параметры ше-
роховатости, указанные в п. 1~7.

3.в. Качество гмьванических покрытнА проверяют по ГОСТ 9.302-'88, аако-
красочных - по ГОСТ 9.()Зi2.-.,N и ГОСТ 221133-86:..

Пункт 3.9 всвяючнть.
Раздел 4 иваожить в новой редакции:

«4. Транспортирование и хранение
Транспортирование и хравевие разметочиого инструмента - по ГОСТ

18088-83 ••
(ИУС м 2 1990 г.)
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