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.ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

ДРОБЬ ЧУГУННАЯ И СТАЛЬНАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ

Общие технические условия

Теспгпса J cast iron and steel shot.
Сопипоп теспгпса! геошгегпеп!э

ОКП 41 9600

ГОСТ
11964-81

Взамен
ГОСТ 11964-66

Постановлением Государственноrо комитета СССР по стандартам от 17 сент.ар.
1981 г, H~ 4264 срок введения установлен

с 01.01 1913 '.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на чугунную и сталь--
ную литую, колотую И рубленую дробь, предназначенную: для дро-
беметной и дробеструйной очистки отливок, поковок, стальнога
проката; для поверхностного упрочнения тяжелонагруженных де-
талей типа валов, рессор, пружин, зубчатых колес; для насечки.
(дрессировки) валков прокатных станов и других технологических
операций, указанных в рекомендуемом приложении 1.

Настоящий стандарт устанавливает требования к дроби, изго-
товляемой для нужд народного хозяйства и для экспорта.

'. ТИПЫ

1.1. Дробь должна изготовляться типов указанных в табл. 1'.,
'.,:

Таблица 1

Тип Код ОКП1 Обоэн аченив

Дробь чугунная литая
Дробь чугунная литая улучшенная
Дробь чугунная колотая
Дробь стальная литая
Дробь стальная литая улучшенная
Дробь стальная колотая
Дробь стальная колотая улучшенная
Дробь стальная рубленная из проволоки

ДЧЛ
дчлу
дчк
ДСЛ
ДСЛУ
дскдеку
ДСР

41 9611
41 9612
41 9621
41 9613
41 9614
41 9623
41 9624.
41 963t
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1.2. Чугунная и стальная колотая дробь получается путем дроб-
ления чугунной и стальной литой дроби.

1.3. Стальная рубленая дробь изготавливается из проволоки,
делением ее на части, длина которой равняется диаметру прово-
локи.

2. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

2.1. Основные параметры литой дроби должны соответствовать
указанным в табл. 2, колотой дроби-указанным в табл. 3.

Таблица 2

Допустимое содержание ост атк а
Номер Номер сита

Номера сит на сите. %
J:роби дл" рассева

не меиее~ I не более

0,200 85 -
03 0,315 0,315 70 -

0,500 - 12
0,630 - 1

0,315 85 -
05 0,500 0,500 70 -

0,800 - 12
1,000 - 1

0,630 90 -
08 0,800 0,800 80 -

1,250 - 6
1,400 - 1

, 0,800 90 -
1 1,000 1,000 80 -

1,400 - 6
г.еоо - 1

1,250 9.5 -
1,4 1,400 1,40() 80 -

2,200 - 1

J ,БОО 90 -
1,8 1,800 J ,800 80 -

2,800 - J

1,800 95 -
2,2 2,200 2,200 80 -

3,200 - J

2,2()() 95 -
2,8 2,800 :2,800 80 -

3,БОО - 1

2,800 90 -
3,2 3,200 3,200 75 -

'. ' 4,.500 - 1

3,6
,

З,60n :З,2()0 9<t ---
I ,1. (;'1() , Н') -

,. Для меньшего сита указана сумма осгагков дроби на обоrrх сигах.
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Таблица 3

Допускаемое содерж ани е
остатк а на си ге , 96

Номер Номера сит
дроби Номер сита АЛЯ рассева

не менее· не более

0,090 70 -
01 0,100 0,100 60 -

0,200 - 1

0,14() 70 -
02 0,200 0,200 60 -

0,500 - 1

0,200 75 -
03 0,315 0,315 65 -

0,630 - 1

0,313 75 -
05 0,500 0,500 65 -

1,000 - 1

0,630 80 -
08 0,800 '0,800 70 -

1,400 - 1

0,800 80 -1 1,000 1,000 70 -
1,600 - 1

1,250 80 -
\ ,4 1,400 \ ,400 70 -

2,200 - 1

\,600 85 -\,8 \,800 1,800 75 -
2,800 - 1

1,800 85 -
2,2 2,200 2,200 75 -

3,200 - 1

* Для меньшего сита указана сумма остатков дроби на обоих ситах.

2.2. Дробь литая улучшенная должна изготавливаться номеров,
08-3,6. с I

2.3. Рубленная дробь должна изготавливаться номеров 02; 03~
04; 05; 06; 07; 08; 1; 1,2; 1,6; 2,2; 2,8; 3.

2.4. Номер сита и номера сеток и решетных полотен для сив
указаны в табл. 4.
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Таблица 4
Номера сеток

I
Номер а реше гпых

Номер сита I I
полотен ти n а 1гост 3584-;3 гост 3826- Gб гост 214-77

- I I
0,090 009
0,100 01
0,140 014
0,200 02
'О,315 0315
'0,500 05 05
'о ,630 063 063
'0,800 08 08 08
4,000 1 1 10
1,250 ! ,25 - -
1,400 - 1,4 14
1,600 1,6 1,6 16
1,800 - 1,8 18
'2,200 - 2,2 22
2,800 - 2,8 28
3,200 - 3,2 32
:.3,600 - - 36
-4,500 - 4,5 45
5,500 - 5,5 55

''2.5. Условное обозначение дроби До.1ЖНОсодержать:
наименование;
обозначение типа;
номер дроби;
наименьший покаватель твердости;
обозначение настоящего стандарта.
При м е р у с л о в н о г о о б о 3 Н а ч е н и я дроби чугунной ли-

той улучшенной номера 1,4 с твердостью HV 455 ... 580:
Дробь ДЧЛУ 1,4 455 ГОСТ 11964-81

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Физико-механические свойства литой дроби должны соот-
ветствовать показателям, указанным в та бл. 5.

Таблица 5

Про чность пр" испы-
Плотность, Твердость г ании на сжатие ста-Тип I;роби Номер дроби Kr/'"f3• не менее НУ тическ ой нагрузкой.

Н, не менее

дел 03-2,2 6000
дел 2,8-3,6 7200 365... 545 6500
дслу 08-3,6 -
.дскт 01-2,2 -
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продолжение табл. 5

ПРОЧНОСТЬ при нспы-
Плотность. Твервосгь танин на сжатие ста-Тип Jlробll НомеР дроби кг/м', не менее HV тической нагрузкой.

Н. не менее

дчлу 08-3,6 455..• 580 -
дел 03-2,2 6000
дел 2,8-3,6 6500
делу 08-3,6 -
дек 01-2,2 7200

545... 830 6500
деку 01-2,2 -
дчл 02-3,6

4000
дчк 01-2,2

3.2. Режимы термической обработки литой дроби указаны в
рекомендуемом приложении 2.

3.3. Физико-механические свойства и химический состав руб-
ленной дроби должны соответствовать свойству и составу прово-
локи по ГОСТ 9389--75, из которой дробь изготавливается.

3.4. Химический состав дроби приведен в рекомендуемом при-
ложении 3.

3.5. Микроструктура стальной литой улучшенной дроби должна
состоять из отпущенного мартенсита с бейвитом.

3.6. Микроструктура чугунной литой улучшенной дроби долж-
на состоять из сорбита отпуска, тростита и карбидной фазы, вхо-
дящей в состав эвтектики.

3.7. Литая дробь должна иметь округлую форму.
3.8. Колотая дробь должна иметь форму неправильного много-

гранника, на сторонах которого допускается наличие сферических
поверхностей.

3.9. Рубленная дробь должна иметь форму цилиндра, диаметр
и высота которых равны.

3.10. Допустимое содержание дроби с отклонением формы, с
усадочной рыхлотой, раковинами и трещинами должно быть не
более, указанного в табл, 6.

3.11. Дробина с отклонением формы считается: литая, когда
длина дробины превышает поперечное сечение более чем на 70%,
рубленная, когда высота дробины превышает ±20% диаметр про-
волоки. Спекшиеся дробины считаются за одну.

3.12. Засоренность одного типа дроби дробью других типов
не допускается, исключая дробь колотую, в которой наличие ли-
гой дроби не должно быть более 3% от общей массы.
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Таблица 6

Допустимое содержание дроби, %, не более

с усадочной с раковинами с трещинами
Сумм арнвв

Тип Номер рыхлотой содержание
дроби дроби с отк ло- площадью площадью длиной дроби, %,.нени ем более 40% более 10% более 20% не более

I
формы сечени я сечения ДИ амегр а

дробины дрОбины дробины

ДЧЛ 03-05 - - - - -
08-3,6 10 - - - -

ДЧЛУ 08-3,6 10 - - - -
ДСЛ 03-2,2 5 - - - -

2,8-3,6 10 - - - -
дслУ 08-2,2 5 10 10 15 30

2,8-3,6 10 10 20 15 40

дер 02-08 15 -
I

- - -
1-3 5 - - - - ,

3.13. Засоренность каждого номера рубленной дроби дробью
других номеров не допускается.

3.14. Засоренность дроби инородными частицами не должна
быть более 0,5% от общей массы.

3.15. Для защиты от коррозии дробь литая и рубленная под-
вергается антикоррозионному покрытию.

3.16. Дробь должна изготовляться в исполнении У и Т кате-
гории 3 по ГОСТ 15150-69.

3.17. Для дроби, предназначенной на экспорт, товаросопрово-
дительная документация должна соответствовать ГОСТ 6.37-79.
Комплектность товаросопроводительной документации определя-
ется требованиями заказа-наряда внешнеторговой организации.

4. ПРАВИЛА ПРНЕМКИ

4.1. Для проверки соответствия дроби требованиям настояще-
го стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приемо-
сдаточные испытания.

4.2. При приема-сдаточных испытаниях дробь должна быть
подвергнута выборочному контролю на соответствие требованиям:

дробь чугунная и стальная по зерновому составу, форме,
твердости, плотности, прочности на сжатие;

дробь чугунная литая улучшенная по зерновому составу, фор-
ме, микроструктуре, твердости;

дробь стальная литая улучшенная по зерновому составу, фор-
ме, раковинам, усадочной рыхлоте, трещинам, микроструктуре.
твердости;
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дробь колотая по зерновому составу;
дробь рубленная по зерновому составу.
4.3. Объем выборки устанавливается в зависимости от коли-

чества упаковок в партии:
до 100 упаковок - 2 упаковки;
от 101 до 500 упаковок - 4 упаковки;
от 501 и более упаковок - 8 упаковок.
Партией считается количество упаковок дроби, совместно про-

шедшей производственный процесс и одновременно предъявлен-
ной техническому контролю.

4.4. Из упаковки массой, не превышающей 500 кг, отбирается
проба массой не менее 0,5 кг, из упаковки массой более 500 кг-
не менее 2 кг.

4.5. Пробы, взятые из упаковок, должны быть объединены в
общую пробу и тщательно перемешаны, после чего методом квар-
тования отбирают среднюю пробу массой 0,5 кг.

4.6. Из средней пробы методом квартования отбирается лабо-
раторная проба массой 0,1 кг.

4.7. В случае несоответствия результатов испытаний требова-
ниям настоящего стандарта про водятся испытания на удвоенном
количестве дроби. Результаты повторных испытаний являются
окончательными и распространяются на всю партию.

5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1. Для контроля зернового состава следует производить рас-
сев пробы по п. 4.6 на ситовых анализаторах или вручную на на-
боре сит, указанных в габл, 2 и 3 и расположенных в нисходящем
порядке номеров, начиная с большего.

5.1.1. Продолжительность рассева пробы - 5 мин.
5.1.2. Процентное содержание остатков, полученных на каж-

дом контрольном сите определяют по результатам взвешивания
их на лабораторно-технических весах с погрешностью до 0,1 г.

Результаты необходимо контролировать по допустимому со-
держанию остатка, указанному в табл. 2 и 3.

5.2. Для контроля формы, усадочной рыхлоты, раковин, тре-
щин, микроструктуры и твердости дроби изготовляют образец
следующим способом. Из лабораторной пробы, прошедшей сито-
вой анализ по п. 5.1, с контрольного сита отбирают по 20 дробин
номеров дроби 01-1,8 и по 10 дробин номеров дроби 2,2 и выше,
заливают их пластмассой и выдерживают до полной полимериза-
ции. Образец стачивают.до половины диаметра дробины и поли-
руют до шероховатости поверхности Rz~0,05 мкм по ГОСТ
2789-73.

5.2.1. Контроль твердости, формы, усадочной рыхлоты, рако-
вин и трещин проверяют на нетравленном образце.
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5.2.2. Микроструктуру проверяют на образце после повторного
его полирования и травления 4% -ным раствором азотной кисло-
ты в этиловом спирте.

5.3. Форму дроби, величину рыхлоты, раковин и трещин сле-
дует контролировать при 8-кратном увеличении.

5.4. Микроструктуру дроби определяют при пятисоткратном
увеличении: для стальной дроби - по ГОСТ 8233-56, для чугун-
ной - по ГОСТ 3443-77.

5.5. Твердость дроби по Виккерсу определяют по ГОСТ
2999-75 на десяти дробинах.

5.5.1. Твердость дроби номеров 01-1,8 измеряют в точке, рас-
положенной близко к центру поперечного сечения дробины, а номе-
ров 2,2 и выше в точке, расположенной ближе к середине радиуса
дробины.

Из десяти дробин семь должны иметь значение твердости, ука-
занное в табл. 5.

Твердость колотой дроби определяют по твердости литой дро-
би, используемой для ее изготовления.

5.6. Прочность всех типов литой дроби определяют статисти-
ческой нагрузкой до разрушения дробины. Прочность дроби испы-
тывают на прессе или разрывной машине между пластинами из
сплава ВК15 формы 0205А-0241А по ГОСТ 2209-69 или фор-
мы Г13 по ГОСТ 8ВО-75 с параметрами шероховатости
Rz~0,63 мкм по ГОСТ 2789-73.

5.6.1. Прочность стальной дроби номеров 03-2,2 определяют
на десяти дробинах диаметром 2,00±0,05 мм, а номеров 2,8 и вы-
ше - на десяти дробинах диаметром 3,40±0,05 мм.

5.6.2. Прочность всех номеров чугунной дроби определяют на
десяти дробинах диаметром 3,40±О,05 мм.

5.6.3. За показатель разрушающей нагрузки принимается сред-
нее арифметическое результатов испытаний десяти дробин.

5.6.4. Прочность колотой дроби определяют по прочности ли-
той дроби, используемой для ее изготовления.

5.7. Для определения плотности дроби из средней пробы бе-
рется навеска массой 0,05-0,10 кг и засыпается в мерный
цилиндр исполнения 1 или 3 по ГОСТ 1770-74 вместимостью
50-100 мл, заполненный до средней отметки дистиллированной
водой.

Плотность равна отношению массы навески к приращению
объема воды в мерной емкости после погружения навески и пол-
ного удаления воздуха.

6. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. На каждой упаковке дроби должна быть нанесена несмы-
ваемой краской маркировка, содержащая:

наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
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условное обозначение дроби;
массу.
6.2. Дробь должна упаковываться в металлическую тару мас-

сой нетто от 40 до 5000 кг, или деревянные ящики массой нетто
от 25 до 500 кг, или бумажные четырехслойвые мешки по ГОСТ
2226-75 массой нетто от 25 до 40 кг. Деревянные ящики должны
быть выложены по всей внутренней поверхности двухслойной
упаковочной бумагой по ГОСТ 8828-75,

6.3. Упаковка должна соответствовать категории КУ-2 по
ГОСТ 23170-78 и обеспечивать сохранность дроби в условиях
хранения 6 (ОЖ2) по ГОСТ 15150-69 в течение 12 мес, а также
сохранность в условиях транспортирования 6 (ОЖ2) по ГОСТ
15150-69 в части воздействия климатических факторов и С по
ГОСТ 23170-78 в части воздействия механических факторов.

6.4. Для экспорта упаковка должна соответствовать требова-
ниям ГОСТ 23170-78.

6.5. Дробь может транспортироваться всеми видами транс-
порта.

6.6. Условия транспортирования и хранения в части воздей-
сгвия климатических факторов должны быть 4 (Ж2) дЛЯ стран
с умеренным климатом и 6 (ОЖ2) дЛЯ стран с тропическим кли-
матом по ГОСТ 15150-69.

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1. Изготовитель гарантирует соответствие дроби требова-
ниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспорти-
рования и хранения.

7.2. Гарантийный срок хранения - 12 мес со дня изготовления
дроби предприятием-изготовителем.

7.3. Для экспорта гарантийный срок хранения - 12 мес с мо-
мента пересечения Государственной границы СССР.



Стр. 10 ГОСТ 11964-81

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Рекомендуемое

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ОПЕРАЦИИ, для КОТОРЫХ
ПРИМЕНЯЕТСЯ ДРОБЬ

Тип дроби Область примепснияI Номер дроби

ДЧК,ДСК

ДЧЛ,ДСЛ

ДЧК, ДСК, ДЧЛ,
ДСЛ, ДСР, ДСЛУ,
ДСКУ, ДЧЛУ

ДСЛ, ДСЛУ, ДЧЛ,
ДЧЛУ, ДСК, ДСР

ДЧЛ, ДСЛ, ДЧЛУ,
дСЛУ,дСКУ, дср

ДЧК, дск, ДЧЛ,
дсл, ДСР, ДСЛУ,
ДЧЛУ, ДСКУ

О]; 02; 03; 05\ Очистка мелких отливок для изме-
рительных при боров, счетно-анали-

03; 05 ~~~:~~~ат~р~~ш~~:ны~а~~~и~~ек~
также мелких деталей других изде-
лий до и после термической обра-
ботки;
подготовка поверхностей деталей

под гальванические покрытия, эмали-
рование, очистка режущего инстру-
мента, тонкостенного проката из уг-
леродистых, низкоуглеродистых и ле-
гированных сталей

08 I Очистка мелких отливок в машино-
строении при повышенных требова-
ниях к шероховатости поверхности,
крупного и среднего цветного литья,
деталей машиностроения после тер-
мической обработки, очистка под по-
краску н гальваннческое покрытие,
очистка стального проката ВССХ ма-
рок стали, в том числе высокопроч-
ного

08 I Упрочнение торсионных валов диа-
метром до 30 мм, рессорных листов
толщиной до 10 мм, пружин витых
цилиндрических с диаметром витка
более 5 мм, плоских деталей менее
100 мм и толщиной 1О мм, леталей
сложных геометрических форм дли-
ной менее 1'00 мм

08; ]; 1,4 I Упрочнение рессорных листов тол-
щиной от 10 до 20 мм

]; 1,4; 1,8 I Очистка среднего машиностроитель-
ного литья, очистка деталей ма-
шиностроения после термической об-
работки перед окраской и гальвани-
ческим покрытием, насосного и



rOCT 1196А-81 Стр. 11

продолжение

Тип дроби Номер дроби Область применения

компрессорного литья, вагонного и
дизельного литъя, литья сред-
них размеров для станков всех ти-
пов, молотов и прессов, электро-
двигателей, среднего и мелкого
стального и крупного цветного литья,
окалины со среднего литья, лисго-
вого проката средней и большой
толщины

дсл. дслм, ); 1,4; ),8 Упрочнение торсионных ва,10В
дску, дср диаметром от 30 до 80 ММ, листов

рессорных с толщиной более 20 мм,
пружин витых цилнндрических с диа-
метром витка более 5 мм, деталей
сложных геометрических форм дли-
ной более 100 мм

ДЧЛ, дсл, ДЧЛУ, 2,2; 2,8; 3,2; Очистка чугунного и стального
дслу 3,6 среднего, тяжелого и особо тяжело-

го литья для дизелестроения, гид-

ДЧК,ДСК,ДСКУ 2,2 равлических турбин, воздуходувок,
турбогенераторов, прокатных стаиов,

дср 2,2; 2,8; 3 блюмингов, блоков цилиндров авто-
мобильных и тракторных двигате-
лей

ДЧЛ,ДСЛ 3,2; 3,6 Используется как полуфабрикат
для получения дроби дчк, дск



Стр. 12 ГОСТ 11964-81

ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Рекомендиемое

РЕЖИМЫ ТЕРМИЧЕСКОй ОБРАБОТКИ ДРОБИ

Режим термообработки

Твердость,
Закалка Отп у ск

Тип дроби HV
Температура, Время температура,l Времяос выдержки, Ч ос выдержки, ч

дел, дек 365•.. 545 - - 350-400 0,8-1,0
545•.. 830 - - 180-220 0,8-1,0

делу, деку 365.•. 545 870-900 0,7-0,9 350-400 0,7-0,9
545... 830 870-900 0,7-0,9 180-220 0,7-0,9

дчлу 455.•. 580 - - 680-700 0,7

ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Рекомендуемое

ХИМИЧЕСКИй СОСТАВ ДРОБИ

СОJl.ерж ание элементов, 9'.

Тип дроби I I
сера I фосфор

углерод кре.мНJJЙ м арг анец
не бол ое

ДЧЛ,ДЧК,ДЧЛУ 2,9-3,5 1,2-2,0 0,4-0,7 0,12 I 0,20
Iдел, деку, 0,4-1,2 0,7-2,0 0,5-1,5 0,07 I 0,09дек, делу

допускается присутствие других легирующих элементов общим количествои
не более 0,05%.



Изменение .м I гост 1J964-81 Дробь чугунная и стальная техническая. Общие
технические условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета
сссР по стандартам от J3.01.89 .N! 62

Дата введения 01.06.89

Вводная часть. Первый абзац. После слова еприложеиниэ исключить циф-
"у: 1.

Раздел 1 дополнить пунктами- 1,la, 1.lб, 1,2a: «1,la. Дробь чугунная ли-
тая улучшенная изготовляется из дроби чугунной литой с последующим ОТ-
яуском, приводящим к улучшению ее эксплуатационных характеристик я трав-
нении е дробью чугунной .1ИТОЙ.

l.lб. Дробь стальная литая улучшенная изготовляется из дроби стальной
литой е последующими закалкой и отпуском, приводящими к улучшению ее
эксплуатационных характеристик в сравнении с дробью стальной литой.

1.2а. Дробь стальная колотая улучшенная изготовляется путем дробления
д(tоби стальной литой улучшениой».

Пункт 2.1 после слова «литой» дополнить словами: «и литой улучшенной в.
Пункты 2,1 (таблицы 2, 3), 2,4 (таблица 4), Заменить слова: «Номер сита.

на «Рабочий номинальный размер отверстия (номинальный размер стороны
ячейки в свету) сита, ММ>'; «Номера сит для рассева» на «Рабочие номинальные
"азмеры отверстий (номииальиые размеры сторон ячеек в свету) сит для рас-
сева, мм»;

таблица 3. Номера дроби 01, 02 и все относящиеся к ним параметры ис-
ключить.

Пункт 2,2 иск.тючить.
Пункт 2,4. Таблиц а 4, Головка. Заменить ссылки: ГОСТ 3584--73 на ГОСТ

661.3-86, ГОСТ 382'6-66 на ГОСТ 3826-82, ГОСТ 214-77 на ГОСТ 21Ф----83;
исключить номера сит: 0,090; 0,100; 0,140; исключить номера сеток: 009; 0[; 014.

Пункт 2,5. Пятый абэ ац дополнить словами: «приведенный в разд. 3~,
Пункт 3.1 иаложигь Б новой редакции: «3,1. Плотность всех номеров 11 ти-

пав дроби, кроме рубленой, должна быть не менее 7200 кг/м3».
Раздел 3 дополнить пункгами - З, Ia - 3.18: «3.1 а. Твердость дроби чугун-

ной литой составляет 545" 830 НУ.
3, [б. Твердость дроби чугунной литой улучшенной составляет 455 .. ,580 НУ.
3.IB. Дробь стальная литая, стальная КО.10тая, стальная литая улучшенная

н стальная колотая у.тучшенн ая иэгогов.тяется двух диапазонов твердости:
365,,, 545 НУ и 545-830 НУ».

ПУНКТЫ 3.2, 3.4 изложить в новой редакции: <~З,2. Режимы термической об-
работки литой дроби определяются изготовителем.

3.4, Химический состав дроби определяется изготовителемэ.
Пункт 3.1 о. Таблицу 6 изложить в новой редакции:

(Продолжение см, с, 120)
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(Продолжение изменения" гост II964-81)
Таблица 6

Тип дроби I с отклонеииеи I с усадочноil I Iформы рыхлотой с раковинами с трещинами

дчл 10 10 10 10
дчлу 5 10 10 10
дел 5 10 10 15
делу 5 10 10 15
дер 10

Допустимое содержание дроби, %,не более

Раздел 3 дополнить пунктом - 3.11 а: «3.11 а. Дро(Sь считается дефектной.
если:

площадь усадочной РЫХ.10ТЫ более 40 % дробииы;
площадь наибольшей раковины более 10 % сечения дроби;
длина наибольшей трещины более 20 % .r.иаметра дробины».
Пункт 3.15 изложить в новой редакции: «3.15. Для защиты от атмосферной

коррозии .. робь литая и рубленая подвергается антикоррозионному покрытию
(ингибированию, пассивации, оксидированию и т. ,11;.)>>.

Пункт 4.2. Второй - последний абзацы изложить в новой редакции: едробь
чугунная литая и стальная литая - по зерновому составу, твердости, плотности,
форме, усадочной рыхлоте, раковинам и трещинам;

дробь чугунная литая улучшенная и стальная литая улучшенная - по зер-
новому составу, твердости, форме, усадочной рыхлоте, раковинам, трещинам и
микроструктуре;

дробь колотая - по зерновому составу;
дробь рубленая - по зерновому составу и форме».
Пункт 4.3. Последний абзац после слов епронэводственный процесс» ...опоя-

нить словами: «в течение ограниченного промежутка времени».
Пункт 5.1.2 дополнить абзацем (после второго): «Браковочным покавате-

лем каждого номера дроби является сумма остатков на двух нижних ситах;
допустимое содержание остатка на сите, определяющем номер дроби, считается
факультативным».

Пункт 5.2. Заменить слова: «20 дробин» на «40 дробин>; ИСК.1ЮЧИТЬ слава:
«номеров дроби 01-I,B и по 10 дробин номеров 2,2 и выше».

Пункт 5.3 перед словами «при В-кратном> дополнить словами: «не менее
чем».

пункт 5.4 перед словами епри пятисоткратном» дополнить словами: сне
менее чем».

(Продолжение CAI. С. 121)
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(Продолжение изменения 1\, ГОСТ 11964-81)
ИУНКТ 5.5 дополнить словами: «иомеров 2,8-3,6, отбираемых 011 партинв.
Пункт 5.5.1. Первый абзац изложить в новой редакции: «ТвеРАОСТЪдроби

.з••ряется в точке, расположенной ближе к середина .. иаметра .. роб иныв,
Пункты 5,6, 5.6.1-5.6.4 исключить.

(Продолжение см. с. 122)



(Продолжение изменения к ГОСТ 11964-81)
Пункт 6.1 дополнить абзацем: .:Допускается нанесение маркировки на Оир·

КИ, ярлыки или таблички, прикрепляемые любым способом к указанным упа-
ковхаи>.

Приложенив 1. Графа «Номер дроби». Исключить значения: 01; 02.
Приложения 2, 3 исключить.

(ИУС Ng 4 1989 г.)
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Цена 5 HOn.

ОСНОВНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ

Величина

Д.'1ИНА

I ЫАССА
ВРЕМЯ
СИЛА ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО ТОКА
ТЕРМОДИНАМИЧЕСКАЯ
ТЕМПЕРАТУРА
КОЛИЧЕСТВО ВЕЩЕСТВА
СИЛА сввтв

Единица

О6озиа ЧeJDIеНаименование

к
шо]
cd

русское междуиародное,

метр
килограмм
секунда
ампер

м
кг
с
А

m
kg
s
А

ккельвин
моль МОЛЬ

Плоский угол
Телесный угол

квндела I Ид
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ

I радиан I рад I
стерадиан ер

rad
sr

ПРОИ3ВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ,ИМЕЮЩИЕ СОБСТВЕВНЬШ НАИМЕНОВАНИЯ

r
Единица Выражеине пропаводноii: еДIDDЩW

Веяячива
паименование обозвачение через дpyrнe через осио.вые'

еДИПRЦЫ СИ единицы СИ

Частота герц Гц - с-'
I

'Сила ньютон Н - M·кr·C-O
, Давление паСRаль Па Н/М' м-' ·кr·c-O
ЭllеРГНJI, работа, количество 'l'eПJlОТЫ джоуль Дж Н,м M··кr·c ......
МОЩНОСТЬ, ПОТОК эиергив ватт вт Дж/с M2·кr;c-O
КоJIDЧество влектрячеетва,
электрический ааряд кулон КJI А·с с-А
Электрическое яапряжевяе,
аяектрвческиё потенциал вольт В Вт/А м' -вт-е -··А-'
Электрическая евжость фарад Ф &/8 М......·кr-I·c· ·А2

: ЗnеJtтричеСlCое- сопротивление ом Ом В/А и··кr·с ....,.,·А-'
Электрическая проводимость сименс См А/В и-··кr -'.11' ,А'
ПОТОК М~ГНИТПОЙ ИНД)~ЦИВ вебер Вб в-е M··кr-c-' ·А-'
~гпитиая индукции тесяа Тл В6/м' кr,c,-2·A -.
Индуктипность генри Ги Dб/А M'·кr·c-2·A ......
Световой поток люмен JIII - кд-ер Г
Освещенность люкс JIX - И-2,КД·СР

Активность нуклида беltкерель Б:к - с-'

Доза излучения грэii: Гр - м2·с-2
- -- --

* в эти два выра*еllllЯ входит, II&paвRe С ОСИОВJlЫJIIJI еАIIВИЦами СИ, АОПОJIIIIn't!JIЫI8J
еДШlица-стерадва-.


