Приложение 2

Корунд
Фракционный состав корундов, используемых
для производства рельсошлифовальных абразивных кругов.
                                    (в %%)
	Расклад сит
	FEPA
	ГОСТ 3647-80

	корунд
	F14
	-

	                                         2360
	0
	

	                                         1700
	0 - 10
	

	                                         1400
	30 - 60
	

	                                         1180
	0 -10
	

	                                         1000
	0 -10
	

	                                          дно
	0 -1
	

	
	
	

	корунд
	F16
	125

	                                          2000
	0
	

	                                          1400
	0 - 10
	

	                                          1180
	30 -60
	

	                                          1000
	0 - 10
	

	                                           850
	0 - 10
	

	                                           дно
	0 - 3
	

	
	
	

	корунд
	F20
	100

	                                          1700
	0
	

	                                          1180
	0 - 10
	

	                                          1000
	45 - 60
	

	                                           850
	0 - 10
	

	                                           710
	0 - 10
	

	                                           дно
	0 - 1
	


Примечания:
Качественные круги получались при использовании циркониевых корундов ZK40 и E362 (Канада). Круги обеспечивали требуемый съем металла при продолжительности работы
8 – 10 часов.

В целях замены дорогостоящих циркониевых корундов опытными партиями были выпущены круги с применением карбида кремния, нормального электрокорунда 14А, циркониевого корунда китайского производства, титанистых и хромистых электрокорундов, обожженного электрокорунда ЭТ-Т. Но круги на их основе требуемых параметров не достигали.
