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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ИНСТРУМЕНТ АЛМАЗНЫЙ И ЭЛЬБОРОВЫЙ
ГОСТ 

24747—90 
(СТ СЭВ 
675— 89)

Обозначения форм и размеров
Diamond and elbor tools. 

Designation of forms and dimensions

ОКП 39 7700; 39 700D

Дата введения 01.01.91

1. Настоящий стандарт устанавливает обозначения форм и раз­
меров алмазного и эльборового инструмента в зависимости от 
формы сечения корпуса, формы сечения и расположения алмазо­
носного или эльборосодержащего слоя, а также от конструктив­
ных особенностей корпуса.

2. Обозначения размеров инструмента должны соответствовать 
указанным на черт. 1 и 2 и в табл. 1 и 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
©  Издательство стандартов, 1990



С.  2 ГОСТ 24747— 90

Обозначения размеров для шлифовального инструмента

Черт 1

Т а б л и ц а  1

Обозначение
размера Наименование Обозначение

размера Наименование

D Наружный диаметр / Диаметр опорного тор­
Е Высота основания ча­ ца или наружный диа­

шечных и тарельчатых метр ступицы

И
кругов К Внутренний диаметр

Диаметр посадочного ступицы
отверстия L Длина державки
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Продолжение табл. 1

Обозначение
размера Наименование Обозначение

размера Наименование

Lx Длина хвостовика и Высота рабочего слоя
^2 Длина рабочего слоя V Угол наклона рабоче­
R Радиус рабочей части го слоя
S Угол корпуса X Толщина рабочего
Т Высота инструмента слоя
Т, 
W

Высота ступицы 
Ширина рабочего 

слоя

Y Диаметр хвостовика

Обозначение размеров для отрезного инструмента

Черт. 2
Т а б л и ц а  2

Обозначение
размера Наименование Обозначение

размера Наименование

А Глубина паза Е Толщина корпуса
В Ширина паза Н Диаметр посадочного
С Диаметр отверстия отверстия

паза L\ Длина зубца
D Наружный диаметр 2̂ Длина сегмента
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Продолжение табл, 2

Обозначение
размера Наименование Обозначение

размера Наименование

S Величина нависания X Высота рабочего
рабочего слоя слоя

т Толщина рабочего X. Высота сегмента
слоя

3 . О б о зн а ч е н и я  ф о р м  сеч ен и й  к о р п у со в  
у к а за н н ы м  в т а б л . 3 .

д о л ж н ы  со о т в ет ст в о в а т ь  

Т а б л и ц а  3
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4. О бозначение форм сечений алмазоносного или эльборосо  
держ ащ его слоя должны  соответствовать указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Обозна­
чение

Форма сечения 
рабочего слоя

Обоэна- 1 Форма сечения 
чение рабочего слоя

Обозна­
чение

Форма сечения 
рабочего слоя

А 1 ЕЕ < LL с
F

М
А Н 1 F F с Р ч
В

с

с н

D

DD

Е

4
G

j

Q

QQ

R

S

и

V

Y

шял

н
j К

J

к

j /L п◄ ✓А L 1— \.
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5, О бозначения располонсения ajTMa30̂ jQ̂ »j£QpQ или эльборосо- 
держ ащ его слоя должны  соответствовать указанным в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Расположение рабочего слоя

На периферии корпуса и 
покрывает всю его высоту

ffa торцовой поверхности 
корпуса круга

На двух торцовых по­
верхностях корпуса кру­
га

На торцовой поверхности 
корпуса и имеет скос, ниж­
няя точка которого нахо­
дится у центра круга

5 На торцовой поверхности 
корпуса и имеет дугу, верх­
няя точка которой нахо­
дится у центра круга
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Продолжение табл. 5

Обозначение Форма сечения корпуса Расположение рабочего слоя

6 На периферии корпуса и 
не доходит до его торцовых 
поверхностей

7 На торцовой поверхнос­
ти корпуса, может дохо­
дить до центра круга, но 
не доходит до периферии

Рабочий слой в форме 
полого цилиндра без корпу­
са

На периферии, в углу 
корпуса

10 На внутренней поверхно­
сти корпуса

6 О бозначения конструктивны х особенностей  корпусов д о л ж ­
ны соответствовать указанны м в табл  6.

Т а б л и ц а  6

Обозначение Форма сечения корпуса Конструктивные особенности 
корпуса

В
врага----- 1------------ —|------------

С отверстием под винт с 
цилиндрической головкой

У//ЩУА W,
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Обозначение

С

Продолжение табл, 6

Форма сечения корпуса Конструктивные особенности 
корпуса

1 Г  ППП duut г*Ь Ш __________________ __________ 1 VJ W i DvJ/̂  1 IlWiVl 11иД Oifini U
конической головкой

и

Н

у / / / л 'у / А  I m
С гладким цилиндричес- 

ким отверстием

Т С резьбовым отверстием

М С гладким цилиндриче 
ским и резьбовым отверсти­
ем

Р Высота корпуса круга 
меньше высоты рабочего 
слоя

Плоскости корпуса и ра­
бочего слоя на одном из 
торцев совпадают

Q Корпус с трех сторон ча­
стично или полностью охва­
тывает рабочий слой

R

V

= f =
2ВН ---

Высота корпуса круга 
меньше высоты рабочего 
слоя, торцы которого выс­
тупают за торцы корпуса

Вся периферия корпуса 
выполнена в форме угла 
или дуги, вогнутой частью 
направленной к центру кру­
га
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Продолжение табл. 6

Обозначение Форма сечения корпуса Конструктивные особенности 
корпуса

W
------ +

Корпус с хвостовиком или 
отверстием для его крепле­
ния

SS/C1 С широкими пазами

SS/C2 С узкими пазами

S Со сплошным корпусом

Y См конструктивные осо­
бенности Q и Vш 1 1

1

г Z2
7. О б о з н а ч е н и е  ф о р м ы  и н с т р у м е н т а  
Обозначение формы инструмента должно состоять из буквен- 

ных и цифровых обозначений, расположенных в следующей после­
довательности:
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форма сечения корпуса;
форма сечения алмазоносного или эльборосодержащего слоя; 
расположение алмазоносного или эльборосодержащего слоя; 
конструктивные особенности корпуса.
П р и м е р  о б о з н а ч е н и я  ш л и ф о в а л ь н о г о  к р у г а  с 

формой корпуса 6, формой алмазоносного или эльборосодержаще­
го слоя А, с расположением алмазоносного или эльборосодержаще­
го слоя 2, с конструктивными особенностями корпуса С:

6 а г с

П р и м е р  о б о з н а ч е н и я  отрезного сегментного круга с 
формой корпуса 1, формой алмазоносного или эльборосодержа­
щего слоя А, с расположением алмазоносного или эльборосодер­
жащего слоя 1, с конструктивными особенностями корпуса 
RSS/C1:

/ А / RSS/Cf

Условное обозначение инструмента должно включать обозна­
чения в следующей последовательности:

форма круга, размеры, марка алмаза или эльбора, зернистость 
алмазного порошка или порошка из эльбора, относительная кон­
центрация алмазов или эльбора, связка.



8. О бозначения основных форм кругов должны соответствовать указанным в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Наименование формы круга Форма сечения
Обозначение 
формы круга

Круги шлифовальные плоские прямого 
профиля

1А1

Круги шлифовальные плоские с полукру­
гловыпуклым профилем

1FF1
1

Круги шлифовальные плоские с выточкой 6А2

Круги шлифовальные плоские прямого 
профиля ХУ77//Л ! V//,Ш

Круги шлифовальные плоские с дв ус тор он 
ней выточкой т

; w //&

6А9

9АЗ

ГО
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Продолжение табл. 7 О

ОбозначениеНаименование формы круга Форма сечения формы круга

11А2

Круги шлифовальные чашечные кониче­
ские

11V9

Круги шлифовальные чашечные кониче­
ские

12А2

I. 12 ГО
С

Т
 24747—
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Продолжение табл. 7

Наименование формы круга Форма сечения
Обозначение 
формы круга

Круги шлифовальные плоские прямого 
профиля j

14А1

Круги шлифовальные плоские с двусто­
ронним коническим профилем — !—

14ЕЕ1

Круги отрезные сегментные с широкими 
пазами

£ 2 5 »
1A1RSS/CI

Круги отрезные сегментные с узкими па­
зами

О
IA1RSS/C2 ГО

С
Т 24747—

90 С. 13



Продолжение табл. 1

Наименование формы круга Форма сечения
*-*

Обозначение
формы круга

Круги шлифовальные плоские с радиус­
ными кромками

Ш

— i—
----•—  О

1L1 Q
2
2

Круги шлифовальные плоские с круглым 
профилем J К Ш #

1E6Q g

Круги шлифовальные плоские — |— 14E6Q

Круги шлифовальные тарельчатые кони­
ческие

12V9

Круги шлифовальные с двусторонним во­
гнутым коническим профилем

1EE1V

Круги шлифовальные плоские
- 1 —=tк

1V9

14 
Г

О
С

Т 24747—
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