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Настоящий стандарт распространяется на шлифовальные го
ло в ки на керамической связке, изготовляемые для нужд народного 
хозяйства и экспорта . 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

1.1. Головки должны изготовляться типов: 
AW — цилиндрические ; DW — угловые; 
EW — конические; F-1W — сводчатые; 
KW — конические с закругленной вершиной; F-2W — шаровые ; 
FW — шаровые с цилиндрической боковой поверхностью. 
1.2. Р а зм еры головок должны соответствовать ука занным на 

черт. 1—7 и табл . 1—7. 
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П р и м е ч а н и я : 

1. Размеры, заключенные в скобках, применять не рекомендуется. 
2. По согласованию с потребителем допускается изготовлять головки с раз

мерами d, отличными от указанных в табл. 1. 
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П р и м е ч а н и е . По заказу потребителя допускается изготовление головок 
из других марок, зернистостей, шлифматериалов или их смесей. 

2.3. Оправки должны изготовляться из стали марок 35, 40, 45 
по ГОСТ 1050—88 или других марок стали с равноценными меха
ническими свойствами. 

П р и м е ч а н и е . Размеры, заключенные в скобки, применять не рекоменду
ется. 

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 головки типа AW, 
диаметром D = 8 мм, высотой H = 1 0 мм из белого электрокорунда 
марки 24А, зернистостью 25 = Н, степени твердости СТ1, номером 
структуры 6, на керамической связке ( К ) , класса точности А, с ра
бочей скоростью 35 м/с: 

AW 8Х 10 24А 25-Н СТ1 6 К А 35 м/с ГОСТ 2447—82 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Головки должны изготовляться в соответствии с требовани
ями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным 
в установленном порядке . 

2.2. Головки должны изготовляться из шлифовальных материа
лов зернистостей, указанных в табл . 8. 
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По з а к а з у потребителя допускается изготовлять головки без оп
равок. 

2.4. Головки должны изготовляться классов точности А и Б. 
2.3, 2.4. (Измененная редакция, Изм. № 1) . 
2.5. Зерновой состав шлифмат ериал а — по ГОСТ 3647—80 с 

индексом не ниже Н — для класса А; с индексом от П до Д — д л я 
класса Б . 

2.6. Точность изготовления головок д о лжна соответствовать 
нормам, ука з анным в т абл . 9. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 

2.7. На поверхности головок класса точности А не допускаются 
трещины, раковины, а т а кже инородные включения размером бо
лее 0,5 мм — для зернистости 12 и мельче; 1,0 мм — для зернисто
сти 16 и крупнее. 

2.8. На поверхности головок класса точности Б не допускаются 
трещины, раковины, а т а кже инородные включения размером бо
лее 2 мм. 

2.9. На поверхности оправок не должно быть следов коррозии, 
вмятин, трещин, забоин, заусенцев . 
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