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ГОСТ 30352-96

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н -  
Д А Р Т

К РУ ГИ  А Л М А ЗН Ы Е  Ш Л И Ф О В А Л Ь Н Ы Е  Д Л Я  О Б РА Б О Т К И  
С О Р Т О В О Г О  И Х У Д О Ж Е С Т В Е Н Н О Г О  СТЕКЛА

Технические усложни

D iam ond  grinding wheel), for processing 
g l;m  o f  high quality  and art. S pecincalions.

Д ата жпеления 1 9 9 7 -  0 1 -  01

1 О Б Л А С Т Ь  П Р И М Е Н Е Н И Я

Настоящий стандарт распространяется на алмазные шлифоваль
ные круги, предназначенные для обработки стекла, керамики, кварца 
и других неметаллических материалов.

Требования стандарта в части рахлелов 4.5 (кроме 5.2, 5.8), пунк
тов 6.1, 6.3, разделов 7 и 8 являются обязательными, другие требова
ния настоящего стандарта являются рекомендуемыми.

Требования безопасности изложены в 5.15.

2 Н О Р М А Т И В Н Ы Е  С С Ы Л К И

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стан
дарты:

ГОСТ 8.051—81 ГСП. Погрешности, допускаемые при измере
нии линейных размеров до 500 мм

ГОСТ 12.3.023— 80 ССБТ. Процессы обработки алмазным ин
струментом. Требования безопасности

ГОСТ 380— 88 Сталь углеродистая обыкновенного качества. 
Марки

ГОСТ 1050— 88 Прокат сортовой, калиброванный со специаль
ной отделкой поверхности из углеродистой качественной конструк
ционной стали. Общие технические условия

ГОСТ 9013— 59 Металлы. Метод измерения твердости по Рок
веллу

И  I.1UHHC С|ф||||МJ.1LIKIC
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ГОСТ 9206— 80 Порошки алмазные. Технические условия
ГОСТ 16181— 82 Круги алмазные шлифовальные. Технические 

условия
ГОСТ 18088— 83 Инструмент металлорежущий, алмазный, дере

ворежущий, слесарно-монтажный и вспомогательный. Упаковка
ГОСТ 24643— 81 Основные нормы взаимозаменяемости. Допус

ки формы и расположения поверхностей. Числовые значения

3 У С Л О В Н Ы Е  О Б О ЗН А Ч Е Н И Я  Р А ЗМ Е РО В

D — наружный диаметр:
У —диаметр опорного торца или наружный диаметр ступицы;
Н — диаметр посадочного отверстия;
X — толщина алмазоносного (рабочего) слоя;
U — высота рабочего слоя;
Т  — высота инструмента;
V — угол наклона рабочего слоя;
Тх — высота ступицы;
R — радиус рабочей части.

4 Ф О Р М А  И О С Н О В Н Ы Е  Р А ЗМ Е РЫ

4.1 Круги следует изготовлять следующих форм:
14ЕЕ1 — с уступом на корпусе, периферия которого имеет форму 

угла;
1EEI — с выточкой и без выточки на корпусе, периферия кото

рого имеет форму угла;
IFF1 — с полукругло-выпуклым профилем.
4.2 Основные размеры кругов должны соответствовать указанным 

на рисунках 1— 3 и в таблицах I— 3.

2
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Форма 14EEI

V

Р азм ер  о б ес и сш п аст о я  и н струм ен том .

Рисунок I

3



Г О С Т  3 0 3 5 2 -9 6

О бо и и ч е и и е D
J И

Г 6
X

V(и п о р а  ш ер л 
круга H d v u m i. Пред .

с т е л .

* 1.0 H J H o m .iu Пред .
ОТКД.

lit  .ч .|. Пред .
О Ш .

* r

2727 - 0 I 2S
75 - 0.70 45 32

9 0 -

2727-0129 n o -

2727-0163
100 - 0 .S 0 70

9 0 '

2727-0164 42 6 г 0.15 3 t o .  1 2 n o -

2727-0165
140 90

9 0 '

2727-0166 п о -

2727-0149
150

-  1.00
9 0 -

2727 -O IS O 100 5 п о -

2727-0175
175

9 0 -

2727-0176 п о -

2727-0167
200 160 8 t 0.20

9 0 -

2727 - 016S 32 п о -

2727-0153
I Л

9 0 -

2727-0154

- 1.16

IU

: 0.20

6 t 0.15
п о -

2727-0169 130 -

2727-0157 250 200 9 0 -

2727 - 0 1 SS
8

п о -

2727-0159 10.20 130 -

2727-0170 9 0 -

2727-0171
14 10

п о -

2727-0172 130 -
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Ф ирма 1ЕЕ1

V

• Ратм еры  об есп ечи ваю тся  и н струм ен том .
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Т а б л и ц а  2

В м иллим етрах

О Со шалей нс 
шпораамера 

хр>т* Прел.
OIK.I.

J
* 1.0

и / V
Н7 Почин Пред.

ОТКЛ.

X * г r .

£ tO .15
90-

n o -

8
90-

n o -

32 10 90-

90-

12 t 0 . 20 n o -

120-

130-

90-
16 5 n o - -

130-

42 8 90-

32
90-

6 to .  15
42 n o -

120-

90-
32 n o -

8 120-

t 0 . 20
90-

42 n o -

120-
32

10 90-
42 HO'

2727-0229

2727-0230

2727-0180

2 7 2 7 0 1 8 1

2727 0231

2727 0182

2727 0183

2727-0232

2727-0184

2727 01S5

2 7 2 7 0 1 8 6

2 7 2 7 0 1 8 7

2727-0233

2727-0235

2727-0236

2727-0237

2727-023S 

2727-0239

2727-0240

2727-0241

2727-0244

2727-0245

2727-0246

2727-0247

2727-024S

2727-0249

7S - 0 .7 0

100 - 0 .8 0
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Продолж ение т аблицы 2

В м иллим етрах

О Со шатенке О
J и

/
V

гиnopajMCfu
Нонин. П р ед .

OIK.1.
1 1.0 Н7

Н о н и н
П р ед .
01КД.

X
* Г

Г ,

2727-0250 42 10 120-

2727-0251 90-

2727-02S2 32 12 п о -

2727 02S3 120-

2727 0254 100 - 0 .8 0 _ 90- _
2727-0255 42 12 п о -

2727-0256 120-

2727-0257
t o . 20

140-

2727 0258
32

130-

2727-0259 16 140-

2727 0260 5 120-

2727-0261 140-

2727-0262 8 1.5

2727-0263 125 70 10 90- 2.0

2727-0264 42
12 2.5

2727-0265 120-

2727-0266 6 90-

2727-0267
140 -  1.00 п о -

2727-026S 8 1.5

2727-0269 70
10

90-
2.0

2727-0270 п о -

2727-0271
6 ±0.15

90-

2727-0272 п о -

2727-0190 150 60 32 90-

2727-0191 8 ±0.20 п о - 1.5

2727-0200 120-

7
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Продолж ение т аблицы 2

В м иллим етрах

Обо ничем нс 
мшорщмерл 

xp>f* Пред.
OIK.1.

J
* 1.0

U
н? Прел.

OIK.I.

У
* г Г,

140- 1.5

130-
2.090-

120-

90-

2.5
n o -

130-

140-

90-

90-
4.0n o -

130-

п о -

8.0130-

140-

90-

90-
-

п о -

90-

1,5п о -

120-

140-

130-
2.090-

120-

90- 2.S

2727-0192

2727-02S3

2727-0273

2727-0274

2727 0193

2727 0194

2727 0195

2727-0275

2727 0276

2727 0199

2727 0200

2727 0201

2727-020S

2727-0206

2727-0207

2727-020S

2727-02S4

2727-02SS

2727-0286

2727-02S7

2727-0288 

2727-02S9

2727-0290

2727-0291

2727-0292

2727-0293

ISO

- 1.00

175

60

70

60

70

60

60

70

60

32

42

32

42

32

42

32

10

12

16

24

32

10

12

tO.20

t0 .3 0

tO, 15

tO .20

Я
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О кончание m a& iuuu 2

В м иллим етрах

Обо ничем нс
IH IK 'pjJVICpU

круга

2727-0294

2727-029S

2727-0296

2727-0297

2727-0277

2727-0278

2727-0279

2727-0280

2727-0212

2727-0213

2727-0216

2727-0217

2727-0226

2727-0227

2727-0228

Ном нм.

175

200

250

Прел.
откл.

- 1.00

- 1 . 1 5

}
* 1.0

60

70

60

75

Я
Н7

32

42

32

42

32

Номны.

12

16

12

16

24

32

Прел.
откл.

tO.20

±0.30

V
*1

ПО-
130*

140-

90-

90-

по-
140-

П О '

90-

П О '

90-

по-
по-
90-

ПО-

2.5

4.0

2.5

4.0

9.0

Ф орма 1FFI

• Р азм ер  об есп ечи вается  н н струм си зом .

Р и су н о к  3
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Т а б л и и а З

В м иллим етрах

Овошачсыис
ТИ1!0|».1МСрД «р> Г А D J. нс мснсс / / /

X
*1 X

2729-00SI 50 10 5 3

2729-0052
60

20
32

20 10

2729-00S3 26

2729-00S4 20 16

2729-OOS5 S0 - 32 32 35

2729-0056 40 26

2729-0057 15

2729 0058 S5 20 15

2729-0059 42 20

2729-0060 25

2729-0061 25 15

2729-0062 50 32 30 15

2729-0063 40 30

2729-0064 50 50
5

2729-006S 10 20

2729 0066 100 15 15

2729-0067 15

2729-0068 __ 42 20 20

2729-0069 25

2729-0070 22 20

2729-0071 25 15

2729-0072 30 40

2729-0073 60 20 20

2729 0074 4

2729-0075
8

6

2729-0076
125 32 S

2729 0077 10

2729-0078 12

2729-0079
50

20 20

2729-0080 40 30

10
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О кончание nui6.it/и и  3
В миллиметрах

Обошдчсыис
TMflOfMJMCpA 1р>ГД D 1. нс менее II Г

Я
ж 1 X

2729-0081

ISO

50 32

20
10

52729-0082 20

2729-0083 30

2729-0084
24

12
2729-008S 7

2729-0086 15
5

2729-0087
32 16

2729 0088 7

2729 0089
40

26

5

2729 0090 35

2729 0091 70 42 20

2729 0092
90 60

20 10

2729 0093 20

2729 0094

200

70 32
23 20

2729 009S 30 15

2729 0096
90 60

12 6

2729-0097

30

10

2729-0098 20

2729-0099

250
70

32
10

2729-0100 30

2729-0101 25 15

2729-0102
42

10 22

2729-0103
20

30

2729-0104 45

2729-0105
90 60

16 10

2729-0106 20 20

2729-0107 300 90 42 30 60

2729-0108 350 90 32 25 15

II
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  круга формы IFF1 
диаметром 0 =  150 мм. диаметром посадочного отверстия / / =  32 мм, 
высотой круга Т= 20 мм. радиусом рабочей части R =  10 мм из 
алмазных порошков марки АС6. зернистостью 50/40 с относительной 
концентрацией 50 на металлической связке марки М2-01:

2729-008! АС6 50/40 50 М2-01 ГОСТ 30352-%

4.3 По заказу потребителя допускается изготовление кругов с 
другими размерами.

5 Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

5.1 Круги должны изготовляться в соответствии с требованиями 
настоящего стандарта по чертежам, утвержденным в установленном 
порядке.

5.2 Алмазоносный слой изготавливают из порошков синтетичес
ких алмазов марок ЛС6 и АС 15 по ГОСТ 9206 и металлической 
связки.

Зернистость, концентрация алмазов и марка связки — в соответ
ствии с технической документацией.

5.3 Поверхность алмазоносного слоя круга должна быть вскрыта.
5.4 Вершина угла круга формы 1FF1 должна быть острой. На 

вершине круга допускается поясок шириной не более 0,2 мм.
5.5 Твердость алмазоносного слоя круга — (85г5) HRB.
Допускается по согласованию с потребителем в зависимости от

обрабатываемого материала изготавливать круги с пониженной твер
достью (75 ±5) HRB и повышенной твердостью (95±5) HRB.

5.6 На рабочей поверхности алмазоносного слоя не допускаются 
трещины, сколы, раковины и выкрашивания.

5.7 На нерабочих поверхностях алмазоносного слоя не допуска
ются раковины и выкрашивания площадью более 0,3 мм; в количе
стве более 3 шт. у кругов диаметром до 150 мм и 5 шт. у кругов 
диаметром более 150 мм.

Расстояние между раковинами и выкрашиваниями должно быть 
не менее 20 мм.

5.8 Корпуса кругов изготовляют из стали марки Ст 2 по ГОСТ 
380 или стали марки 20 по ГОСТ 1050.

5.9 На поверхности корпуса не должно быть забоин, заусенцев и 
следов коррозии.

5.10 Зазоры и отслаивания в месте соединения алмазоносного 
слоя с корпусом круга не допускаются.
12
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5.11 Неуказанные предельные отклонения линейных размеров —
+ Л16

5.12 Допуски радиального биения рабочей поверхности алмазо
носного слоя кругов относительно поверхности посадочного отверс
тия круга должны соответствовать:

при зернистости алмазоносного слоя 50/40, 63/50 — 7-й степени 
точности ГОСТ 24643;

при зернистости алмазоносного слоя 160/125. 200/160 — 8-й сте
пени точности ГОСТ 24643.

5.13 Допуски торцевого биения опорного торца относительно 
поверхности посадочного отверстия в пределах размера J  должны 
соответствовать 7-Й степени точности 1'ОСТ 24643.

5.14 Режушая способность и удельный расход алмазов для кругов 
с относительной концентрацией 50 при обработке хрусталя должны 
соответствовать данным, указанным в таблице 4. при условиях обра
ботки по приложению А.

Т а б л и ц а  4

TcpUUCIOCIb d.lUlUMOrO
порошка

Режущая способность круг о», 
ОН /МОИ. НС мсисс

Vjc.miufl potxoa d.l >i din a, мг/c i/. 
не 60.1СС

AC6 АС 15 AC6 |  AC 13

200 /1 6 0 27.0 29.7 0.13

160/125 24.0 26.4 0.14

63 /50 9.0 9.9 0.22

S0/40 6.S 7.5 0.22

5.15 Предельная рабочая скорость круга — 35 м/с.
Требования безопасности — по ГОСТ 12.3.023.
5.16 Круги должны иметь следующую маркировку: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
условное обозначение круга;
номер круга по системе нумерации предприятия-изготовителя; 
индекс R (для круга, периферия которого выполнена по радиусу).
5.17 Маркировку кругов диаметром 150 мм и более наносят на 

корпусе, кругов диаметром менее 150 мм — на этикетке.
Кроме маркировки на этикетке для кругов диаметром менее 

150 мм дополнительно на корпусе наносят маркировку с указанием: 
товарного знака предприятия-изготовителя; 
номера круга по системе нумерации предприятия-изготовителя.

13
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5.IS Каждый крут должен сопровождаться документом, содержа
щим:

товарный знак предприятия-изготовителя; 
условное обозначение круга; 
массу алмазов в каратах; 
предельную рабочую скорость круга, м/с; 
номер круга по системе нумерации предприятия-изготовите

ля;
дату' изготовления;
штамп технического контроля;
индекс R (для круга, периферия которого выполнена по ра

диусу).
5.19 Упаковка -  по ГОСТ 18088.

6 П РА ВИ ЛА  П Г Н К М К Н

6.1 Для контроля соответствия кругов требованиям настоящего 
стандарта проводят приемочный контроль и периодические испыта
ния.

6.2 Приемочному контролю на соответствие требованиям 4.2 
подвергают 15 % кругов от партии, но не менее 5 шт; 5.3— 5.7, 5.9, 
5.10 подвергают каждый круг; на соответствие требованиям 5.11 — 
5.13, 5.15— 5 % от партии, но не менее 3 кругов.

Партией считают круги одного типоразмера, изготовленные из 
алмазов одной марки, зернистости, относительной концентрации 
алмазов и связки, одновременно предъявленных к приемке по одно
му документу.

Если при приемочном контроле установлено несоответствие тре
бованиям настоящего стандарта более чем по одному из контроли
руемых показателей, партия не принимается.

Если установлено несоответствие требованиям стандарта по одно
му из контролируемых показателей, проводят повторный контроль 
на удвоенном количестве кругов по всем показателям.

Результаты повторного контроля являются окончательными и 
распространяются на всю партию.

6.3 Периодическим испытаниям на соответствие требованиям 
5.14 подвергают круги, прошедшие приемочный контроль, в количе
стве 5 шт. не реже одного раза в шесть месяцев.

Допускается проводить периодические испытания у потребителя 
в производственных условиях.
14
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7 М Е Т О Д Ы  К О Н Т РО Л Я  II И С П Ы Т А Н И Й

7.1 Отклонение от номинальных размеров кругов и геометричес
ких параметров, радиальное и торцевое биения кругов контролируют 
измерительным инструментом, обеспечивающим необходимую точ
ность измерений в соответствии с требованиями настоящего стан
дарта и ГОСТ 8.051.

7.2 Вскрытие алмазов контролируют путем сравнения с контроль
ным образном, утвержденным в установленном порядке.

7.3 Твердость алмазоносного слоя круга измеряют с обеих сторон 
слоя по ГОСТ 9013, шкала В.

За твердость алмазоносного слоя принимают среднее арифмети
ческое значение, полученное при измерении твердости в четырех 
диаметрально противоположных точках, расположенных на цилинд-

хрическом пояске слоя на расстоянии — от края.
7.4 Наличие зазоров и отслаивания в месте соединения алмазо

носного стоя с корпусом круга и дефектов на корпусе круга прове
ряют визуально.

Н аитие трещин и размеры дефектов на алмазоносном слое 
контролируют при увеличении 10х.

7.5 Контроль радиального и торцевого биений круга — по ГОСТ 
16181.

7.6 Испытание кругов на механическую прочность — по ГОСТ 
12.3.023.

7.7 Метод определения эксплуатационных показателей (режущей 
способности, удельного расхода атмазов) указан в приложении А.

8 Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И Х РА Н ЕН И Е

Транспортирование и хранение кругов — по ГОСТ 18088.

15
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  Л 
(обязательное)

М Е Т О Д  О П Р Е Д Е Л Е Н И Я  Р Е Ж У Щ Е Й  С П О С О Б Н О С Т И  И У Д Е Л Ь Н О Г О  
РАСХОДА А ЛМ А ЗО В А ЛМ А ЗН Ы Х  Ш Л И Ф О В А Л Ь Н Ы Х  КРУГО В

ЛЛ Оборудование и материалы
А Л Л  И сп ы тан и я  проводят на сп е ц и а л ь н о м  стен де иди  н а  универсальн о- даточном 

или п л оск ош л и ф овал ы гом  станках.
А Л .2 О бразец  для и сп ы т ан и я  — брусок  хрусталя с содерж ан и ем  РЬО -  24 % рал 

м с ром 200 х  100 X 20 мм .
А Л .З Весы общ его  н азн ач ен и я  с погреш н остью  и зм ер ен и я  <1Л г дли кругов м ассой 

до  2 кг.
А. 1.4 Весы об щ его  н азн ач ен и я  с погреш н остью  и зм ер ен и я  0 ,2  т для  кругов м ассой  

более 2 кг.
АЛ .5 Д и н а м о м е тр  со  ш к ал ой  дел ен и я  0Л  кг.
АЛ .6 Ш тан ген гл уби н ом ер  с  п ен ой  дел ен и я  0.1 мм .
А Л .7 Т ерм остат .
АЛ .8 П р и б о р  для и зм ерен и я  в р ем ен и , п о гр еш н о сть  которого не более 2 Ъ .
А .2 П одготовка к испытанию
А .2.1 П еред началом  и сп ы тан и я  стан о к  п р о в ер и м ! н а  соответстви е его  норм ам  

точности  и ж естко сти , предусм отрен н ы х  пасп ортом  станка .
А.2.2 Крути перед испы танием  п ротираю т ветош ью , затем  салф еткой , см оченной  

спиртом  или ацетон ом , и суш ат в термостате, вы держ ивая при  температуре 80— ИХ) ’С 
в течение (201 1) м и н .

А .2,3 Крути перед и сп ы тан и ем  долж ны  б ы ть  вскры ты  ш л и ф ов ал ьн ы м  крутом  типа 
I или бруском . Т вердость  круга и ли  бруска — С М 1 — С 1 . зе рн и стость  — 2 5 — 40.

А .2.4 Р еж им ы  ш л и ф о в ан и я  дли й ен ы т ан н я  кругов ф о р м ы  I4E E 1 и IE E I  приведе 
мы в таблице А Л . д л я  кругов ф орм ы  IF F I  -  в таблице А .2.

Т  а  б л и и а АЛ

На-ПаимИ
диаметр 

0. мм

Характеристика круга Режимы шлифования Масса 
млтеримп 
оОрлиы. 

спиидсили 
1* мены ra
mie. г. нс 

мсисс

Толпами
■1.1 V .1 • <1. II*.

йоги слоя 
X, ми

Jc p H M C -

тость

Угол 
профиля 
крута а

РдОо'ив 
скорое гъ 
Кру I л 1Чр.

м/с

Масса 
трута Р. KI

Глубина 
шлифа ка
ина А. и м

7 5 -  250 3 - 3 2

50 /40 .
63 /50

90-

35 4.0

3
200

П О ' 2

160/125.
200/160

90- 3
301)

п о - 2
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Т а б л и ц а  Л. 2

Характеристика крута Режимы ит.тифоыиия Масса
млтсридол
оврвша.

IHHVi.lCHifc
и  испит* 
нне. г. ыс 

мсиес

ITlps All U II
.TIMMCip 

I). MM

1СМШИЫЛ 
IIV.I • 4 ".
и лг о сдоя 

X. мм

Зернис
тость

Рабочая 
скорость 
крутя up,

м/с

Масса 
MW 1» Р. кт

1луСиид имифовяиви, 
мм

нерпою
проходя

последую
щих

проходов

5 0 -  350

Д о  10

50 /40 .
63/S0

2 0 -3 S 4.0

2.0 1.5
200

160/125.
200/160

300

С в . 10 
до 25

50 /40 .
63 /50

1.5 1.0
200

I6 0 /I2 S .
200/160

300

С в. 25 
до  50

50 /40 .
63 /50

1.0 0 .6
200

160/125.
200/160

300

Л.З Проведение испытаний
А .3.1 О б рабаты ваем ая  поверхн ость  «бран на у стан авл и вается  п арал л ел ьн о  а ниже 

п н и  стал а  стан ка .
Л .3.2 Круги м ен ы Iы ваю т с о х л аж ден и ем . В качестве  охл аж даю щ ей  ж идкости  

следует п р и м е н я ть  волу. О хл аж даю щ ая ж и д ко сть  дол ж н а  н еп р ер ы в н о  п одаваться  в 
нону ренания. Расход ж и д кости  2— 3 л /м и н .

А .3.3 У дельны й расход ал м азов  оп ред ел яется  м етодом  в зв еш и ва н и я . О п редел ен и е 
и зн о с а  а л м а з о н о с н о ю  сл оя  н о  м ассе проводят взв еш и ван и ем  кругов до  и после 
и сп ы т ан и я .

А .3.4 М асса  м атери ал а  о б р азц а , сн и м аем ая  та и сп ы т а н и е , дол ж н а  соответствовать  
у к а зан н о й  в табл и ц ах  A .I и А .2.

А .3.5 К ол и чество  со ш л и ф о ван н о го  м атериал а обратн а оп ред ел яется  ннвеш ииапм 
ем  обр атн о е  до  и п осле и сп ы тан и я .

А .3.6 И сп ы тан и я  на о п р ед ел ен и е  реж ущ ей сп о со б н о сти  кругов  проводят путем 
ш л и ф о в ан и я  о б р азц о в . П ри ж и м  и н струм ен та к о б разц у  создается  м ассой  п р оти в овеса , 
дей ствую щ ей  ч е р ез  б л о к и , устан овл ен н ы е н а  стан и н е  стан к а , и кон тролируется  
ди н ам ом етром .

А .3.7 Глубина ш л и ф о в ан и я  устанавливается  в соответстви и  с  д ан н ы м и  таблиц А .! 
и А .2 и кон трол и руется  ш татиетттлубииом ером .

А .3.8 Д л и тел ьн о сть  обработки  кон тролируй)! при бором  для и зм ерен и я  врем ен и .
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А .4 О бработки реттл ьтам »
А.4.1 У дельны й расход ал и  л и н и /. м г /м « '.  рассчи ты в аю т п о  ф орм уле

Ч - ~  « Y"- <А.I)
гае <7к — н ак о с  круга п о  м ассе за  п е н и г а н н е . m i :

6'и -  м асса  м атери ал а  обрати л . со ш л н ф о вд н н л я  за и сп ы т ан и е , г: 
а  — к о э ф ф и ц и е н т  учи ты ваю щ ий п л о тн о сть  связки  и отн оси тел ьн ую  кон ц еп т 

р ац и ю  ал м азов  в ал м азо н о сн о м  слое (п ри  отн оси тел ьн ой  ко н ц ен т р ац и и  108т -  0 .120; 
п р и  отн оси тел ьн ой  к о н ц ен т р ац и и  5 0 а  -  0 .056);

у  — п л отн ость  об раб аты ваем ого  м атериала , т /см .
А.4.2 Реж ущ ую  с п о с о б н о е !ь  Q. см  /м и н ,  ал м азн о го  круга р а с с ч ш ы в а ю т  по ф ор  

муле

9 - оч,
Т  т«

(А. 2)

где Gм — о б щ а я  м асса  сн и м аем о го  м атер и ал а , г;
Г  — сум м арн ое  врем я ко н так та  крута с обратном  в п р оц ессе  и сп ы тан и и , м и н : 

Yu — плотность обрабаты ваемого материала, i/ cii .  Саля хрусталя ун -  2.95 г/см1). 
А .4.3 Ф о р м а  за п и си  результатов  и сп ы тан и й  д о л ж н а  соответствовать  п ри веден н ой  

в таблице А.З.

Т а б л и ц а  А. З

Режимы испытания Масса
СОШЛИ -

Масса круга, мг Результаты
испытании

.........
рИк III..I

круга
Рабочая 
скорое I. 

крута
«Хр. м/с

Масса 
грум  Р. 

кг

1 дубина 
шлнфо- 
анния 
А. мм

Общее
И|Ч'«Я

шлифо- 
иаянн 
Г. инн

фонам* 
иого 
мате
риала 

ойрл ш* 
G .. f

ДО
ИСПЫТА

НИЯ

после
испита*

мня

Удель-
ИЫЙ

расход
алмазов

*• , мг/ем

Г;»..:;: м
способ

ность

,«•с« мин

IK
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