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Пункт 2.3. Второй абзац' из лож и ть в ковш! редакции: «По заказу потреби­
теля допускается изготовлять головки без оправок»; 

третий абзац, исключить.
Пункт 2.4 изложить в новой редакции: «2.4. Головки должны, изготовляться, 

классов точности А:и Б».
Пункт 2.6.-Таблица 9. Параметр «Радиальное биение головок с оправками 

не более £><20» для класса точности Б дополнить значением: 0,25.
Раздел 2 дополнить' пунктом — 2.13с «2.13, Коэффициент шлифования го ­

ловок. из шлифовального материала марки 24А, зернистостями 25 и Щ при об­
работке стали марки 4«0Х и условия их работы должны: соответствовать указан­
ным в табл. 10.

Параметр шероховатости обработанной поверхности. J?a< 0,63 мкм.
Скорость движения подачи при работе головки типа AW 0,5 мм/мин.

Т а б л и ц а  Ш

Тип головки Наружный 
диаметр го­
ловки, мм

Рабочая ско­
рость головки

м/с
Скорость вра­

щения детали, 
м/мин

Поперечная
подача,

мм /мин

Коэффициент
шлифования,

не менее

AW

3— 6 10— 15 15
0 ,3 — 0,5 3,5

8— 18 20 20 4,0

о1о

35 35 ■0,5— 0,8 4 ,5

DW 12—20 2 5 25 0 ,3 -0 ,5 4,0

EW

10 15— 20 20
0,5—0,8

3,0-

; 16—20 25 30 4,0

: 32—45 3 5 35 ■ 4,5

F-1W 6 — 10 ■ 10— 15 15 0,3—0,8 3,0
2 5 — 38 35 25 0,5—0,8 4,0

KW га—го 2 5 — 30 30 3,5
32—40 35— 50 35—50 0 ,3— 1,0 4,5

F-2W 10— 32 25 25
0/5—0,8 3 ,5

FW 16—25 35 30

(Продолжение см. с. 134У

купить кардиган

https://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html


(Продолжение изменения к ГОСТ 2447—82)
If f  акт 3.1, Заменить слова; «предвриятие-изготовитедь должно проводить» 

на «проводят».
Пункт 3.3 изложить в новой редакции; раздел 3 дополнить пунктом — 3.3 Л* 

cEJ, Если при приемочном контроле установлено несоответствие требованиям 
стандарта более» чем по одному контролируемому параметру» то партию голо­
вок не прижимают.

ШЛЛ, Если установлено несоответствие требованиям стандарта но одному из 
контролируемых показателей, то проводят повторный контроль на удвоенном 
количестве..головок'во всем показателям.

При наличии дефектов в повторной выборке партия не принимается».
Пункт 3.4 изложить в новой редакции: «3.4. Периодическим испытаниям на 

соответствие требованиям п. 2.13, должны подвергаться головки», выдержавши# 
приемочный контроль, в количестве не менее 5 шт„, не реже одного раза в год. 
Порядок проведения испытаний — по ГОСТ 1&0QI—73.

Допускается проведение испытаний у потребителя в производственных ус* 
ловких».

Пункт 3.5 исключить.
Пункт 4,4 изложить в новой редакции: «4.4. Контроль твердости головош 

типов AW и DW — по ГОСТ 19202-80».
Пункт 5Л. Исключить слова: «При использования акустического метода 

контроля.допускается маркировать звуковые индексы».
Пункт 5.3 изложить в новой редакции: «5.3. Остальные требования к мар­

кировке, а также упаковка, транспортирование и хранение — по ГОСТ 
37595- 48 ».

Пункты' 5.4—5.7, 5.9, 5.10 исключить.
Раздел 6 исключить.
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