
■ ш е е е м е  Jft в  Г О С Т  1 9 0 8 6 — 80 П л асти н ы  см ен н ы е м н огогр а н н ы е  т в е р д о с п л а в - 
ш я в . Т еж в я ч еск и е  у сл о в и я

П ш с р щ д е я о  я  в в е д е н о  в д е й ств и е  П оста н ов л ен и ем  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  
С С С Р  s o  у п р а в л е н и ю  к а ч е ст в о м  п р од у к ц и и  и ст а н д а р т а м  о т  2 9 .1 2 .9 0  №  3 6 2 5

Д а т а  в в е д е н и я 0 1 .0 8 .9 !

№  о б л о ж к е  и п ер в ой  стр а н и ц е  п од  об озн а ч ен и ем  ст а н д а р т а  и ск л ю чи ть  
я в ш я д о е я я е :  (С Т  С Э В  2 0 2 — 7 5 ).

В в о д н у ю  ч а ст ь  д о п о л н и т ь  а б з а ц е м : «Т р е б о в а н и я  ст а н д а р т а  в ч а сти  р а зд . I , 
Щ, 4* 5  я в л я ю т с я  об я за т е л ь н ы м и , д р у ги е  т р е б о в а н и я  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а  явля* 
я т я  р е к о м е н д у е м ы м и » .

П у н к т  1.1 д о п о л н и т ь  ссы л к а м и : Г О С Т  2 5 4 0 3 — 82, Г О С Т  2 5 4 1 8 — 82.

(Продолжение см. с. 200) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 19086—80)
П ункт 2 .1 . И склю чить обозн ач ен и е: ВКЗМ; за п е н и т ь  обозн ач ен и е: В К Ю -О М  

на В К Ю -Х О М ;
доп олнить  а б за ц ем : «М икр остр ук тур а , м ак р остр ук тур а  и режущ ие свойства 

—  но ГО С Т 4872— 75 или но норм ативн о-техн ической  докум ен тац и и ».
П ункт 2 .3 . Т абл и ц у  1 и зл ож и ть  в  новой  редакции:

i Продолжение см. с. 201)
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{Продолжение изменения к ГОСТ 19086—80)
Т а б л и ц а  1

Марка сплава

ради у о округления при диаметре впи
санной окружности, мм

до 15,875 св. 15,875

Т15К6, Т14К8, ТбКЮ, TT7K1SL 
ТТ10К8Б, ВК8, ТТ20К9

0.03—0.05 0.05—0.08

ВК6. ВК6-ОМ, ВКЮ-ХОМ. ТТ8К6 0.02—0.03 0.02—0.03

Пункт 2.4 наложить в новой редакции: «2.4. По требованию потребителя ре. 
жущие пластины изготавливают а дополнительной обработкой режущих кро
мок:

с округлением режущих кромок; 
с упрочняющей фаской;
с упрочняющей фаской и округлением режущих кромок».
Раздел 2 дополнить пунктами — 2.4.1, 2.4.2:
«2.4.1. Величина радиуса округлении режущих кромок должна соответствен 

вать указанной в табл. 2а,
Т а б л и ц а  2а

Обозначение Радиус округления г , мм

02 От 0,02 до 0,03

03 Св. 0.03 •  0.05
05 Св. 0.05 в 0.08

08 Св. 0.08 в О.Ю
2.4.2. Размеры упрочняющей фаски (ширинахугол] должны соответствовав 

указанным в табл. 26.
Т а б л и ц а  26

Обозначение Ширина фаски, мм Обеаначение Угол

о _ 0
1 От 0,1 до 0.2 1 5°
2 Св. 0,2 » 0.3 2 10°
3 Св. 0,3 » 0.4 3 15°
4 Св. 0.4 » 03 4 20°
5 Св. 0.5 » 0.6 5 25°
6 Св. 0,6 ш 0.7 6 30°
7 Св. 0,7 а 0.8 7 35°

3 Св. 0,8 » 0.9 8

оО

(Продолжение см. с. 202)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 19086~В§§
П у н к т  2.11 и з л о ж и ть  в н ов ой  р ед а к ц и и : «2 .1 1 . Н а  в се х  п о в е р х н о с т я х  а ш и в  

Не д о л ж н о  б ы т ь  в з д у т и й , р а ссл оен и й , тр ещ и н , а на о п о р н ы х  п о в е р х в о т ж к  шт 
ж е  н ал и п ан и й ».

Р а з д е л  2  д о п о л н и т ь  п у н к та м и  —  2 .1 7 — 2.21 :
«2 .1 7 . Н а  опорной поверхности каждой режущей п л асти н ы  д и а м е т р о м  там® 

санной окружности более 6 ,35  м м  должна быть нанесена э л е к т р о х и м и ч е ск и м  та* 
собом или краской марка твердого сплава.

Р е ж у щ и е  п л асти н ы  д и а м е т р о м  6 ,35  мм и м ен ее, пл асти н ы  о  д и а м е т р о м  
м м  и м ен ее  и о т в е р ст и е м , о п о р н ы е  п л асти н ы  и с т р у ж к о л о м ы  н е м а р к и р у ю » .

2 .18 . П л а сти н ы  о д н о й  м ар ки  сп л а в а , од н ой  пар ти и  и о д н о г о  
у к л а д ы в а ю т  в  п о т р е б и т е л ь ск у ю  т а р у  (в  сп ец и ал ьн ы е п л а с т м а с с о в ы е  
и н д и в и д у ал ьн ы м и  яч ей к а м и  д л я  к а ж д о й  п л а сти н ы ) д о  10 ш т.

П л а сти н ы , га б а р и т н ы е  р а зм ер ы  к о т о р ы х  п р ев ы ш а ю т  1 7 X 1 8 X 5  мм* 
е т ся  з а в о р а ч и в а т ь  в ц ел л оф ан  п о  ГОСТ 7 7 3 0 — 89  или д р у ги е  п р о з р а ч ш е  
м ер н ы е  пленки в к ол и ч еств е  д о  10 ш т. Д о п у с к а е т с я  п ер ем ещ ен и е  п л а т я  
ф у тл я р а х .

2 .1 9 . В п о т р е б и т е л ь ск у ю  т а р у  в к л а д ы в а ю т  или ф и к си р у ю т  
л ен той  с  липким  с л о е м  или б у м а ж н о й  л ен той  с  п о м о щ ь ю  кл ея  э т и к е т к у  •  i 
н ой  п о л о ск о й  —  к р а сн ой , син ей  или ж е л т о й  —  в з а в и с и м о с т и  о т  г р у п п ы  щ| 
нения сп л а в а  п о  с п р а в о ч н о м у  п р и л ож ен и ю  2.

Н а  эт и к е т к е  д о л ж н о  бы ть  у к а з а н о :
а )  н а и м ен ов а н и е  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я ;
б )  м а р к а  т в е р д о г о  сп л а в а  и п од гр у п п а  прим енени я  —  п о  о п р а в о ч ш п к у  

л о ж е н и ю  2 ;
в )  н ом ер  п ар ти и  и д а т а  в ы п у ск а ;
г ) о б о з н а ч е н и е  п л а сти н  (ц и ф р о в о е  или б у к в е н н о -ц и ф р о в о е ] j
д )  об о з н а ч е н и е  ст а н д а р т а  на к о н ст р у к ц и ю  и р а зм ер ы .
2 .20 . В  г р у п п о в у ю  т а р у  в к л а д ы в а е т ся  п а сп ор т , в к о т о р о м  д о л к к о  бтт 

ван о:
к о л и ч е ст в о  п л асти н  и и х  м а сса ;
р е зу л ь та т ы  и сп ы та н и й ;
св ед ен и я  п о  п. 2 .19 .
2 .21 . О ст а л ь н ы е  т р е б о в а н и я  к у п а к о в к е  п л асти н  —  п о  Г О С Т  fftftffft f f i f t
Р а з д е л  5 и з л о ж и т ь  в н о в о й  р ед а к ц и и ;

«5 . Т р а н сп о р т и р о в а н и е  и хр ан ен и е

5.1. Т р а н сп о р т и р о в а н и е  и хр а н ен и е п л асти н  —  п о  Г О С Т  18 0 8 8 — 8 3 » , 
П р и л ож ен и е  1. С п р а в о ч н о е . Ч е р т е ж  сп р а в а  за м ен и ть  н о в ы м :

Y —  у г о л  передн и й
а  — угол задний
b —  ширина стружколомающей

кан авки
oQ — ш ирина ф а ск а  р е ж у щ е й  к р о м х к

П р и л о ж е н и е  2, Т а б л и ц а . И ск л ю ч и ть  м а р к у  т в е р д о г о  сплава: ВКЗМ; 
гр а ф а  « М а р к а  т в е р д о г о  сп л а в а  с  и зн о со ст о й к и м  покрытием по шхяштшвяШ 

д ок у м е н т а ц и и , у т в е р ж д е н н о й  в  у с т а н о в л е н н о м  п о р я д к е » .
З а м ен и ть  о б о з н а ч е н и я : Т 5 К 1 0 -К П С  на T 5 K 1 0 + T iC ; В П  1 2 5 5  —  (*яв нщ* 

гр у п п ы  Р 1 0 ) ;  д о п о л н и т ь  м а р к ой  —  B K 8 + T iC  —  (д л я  п о д гр у п п ы  K 3 0 f .

(И У С  N° 4 1991 г.)
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