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. Насгояший стандарт распространяется на бу~ажную шлиФоl).'J~
вальную шкурку, предназначенную для абразивной обработки раз- - f
личных материалов без охлаждения или с примененаем смазочно-
охлаждающих жидкостей на основе масла, керосина, уайг-спирита.

1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Шлифовальная шкурка должна изготовляться типов:
1 - лля машинной и ручной обработки немегаллических мате-

риалов (дерева, кожи, резины, пластмассы и Т. п.);
2 - для машинной и ручной обработки металлов, сплавов.
(Измененная редакция, Изи . .Ni! 2).
1.2. Шлифовальная шкурка должна выпускаться в рулонах,

размеры которых указаны в табл. 1.
Таб.1l!uа 1

Зl'РНjIСТО('Т~, I Ширина. мм (пред. откл. :tЗ.9

.-

50 12з0 2(j

720; 750; 800; 850; 900; 10l)'}

40--1 G 1250; 1350; 1400 3D

Щ 3:2 1000 j

Joiзданне официальное

*
ЛеJ)епечаТКiI воспрещена



гост 6450-З1 С. 2

Прооолжение ли J.l. I

3t!РНИСТОСТI, I Ширииа , мм (пред. откл. =3.0)

- _.

40--16 72(); 750; 80(); 8:-;0; 90()

25-10 1000
5С

'"
12 900

12-N14P
1250; 1350; 1400

720: 75(); 800; 850; 900
100

К-.\Н! 10()()
I

П Р н м с '1 ;] Н !f е. По ,;31(33У потребигеля допускается и.згогоиление РУ,10НОВ
д:;иноii более 100 м

(Измененная редакция, Изм. .N!! 3).
1.3. Шлифовальная шкурка должна ИЗГОТОВ.1ЯТЬСЯ со следую-

щими видами рабочего слоя:
С - сплошной;
р - рельефный."
1.4. Исполнения и размеры рельефного рабочего слоя ДО.1ЖНЫ

соответствовать указанным на чертеже и в табл. 2.

I!сполнснuе / j!СПDЛЫ'hUС 2

itсполненuе J ?/спа..tНt:нuе z,.
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Таблица 2
Р а з м еры, мм

Ширина, а

ПjJ(.'Д, ог кл.

0,5-5,0

з.о-лэ.о
1.5-1:.!.0

±I,O

=0.5

4.0-- 38'n

3.0---3(),I)

20-1() г.оло.о
J:.!-\\40

2,5-25.() =I.r
±О,3

1,0---20,0

Угол наклона рельефа а должен быть 50_850.
1.5. Отклонение ОТ параллельности образующих линий рельефа

должно Сыть в пределах допуска на шаг рельефа.
При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я бумажной Ш.1ИфО-

вальной шкурки типа 1, со сплошным рабочим слоем С, шириной
1000 мм. ,1ЛИНОЙ 50 м, на бумаге марки 0-2:)0, из нормального
элек трокорунда марки 15А, зернистости 25-Н, на мезлровом клее:

JC 1О00Х50 П2 15А 25·Н М ГОСТ 6456-82

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Шлифовальная шкурка должна изготовляться !3 соответст-
вин с требованиями настоящего стандарта.

2.2. Шлифовальная шкурка должна изготовляться из шлифо-
вальных материалов, указанных в габл. 3.

Таблица 3

Н0)1\; .гтьный электрокорунд
Белыи элект рокоруцд
Легированный электрокорунд
llир~~ннрпы~ э,nсктрокорунд
JlЛОii'Н;СРУНД'
Зе~~ныП карбид кремни~
Черный карбид кремния
Стек ..lO

15А; 14А ф14А; 13А; Фl3А
2;3,1\; 24.11. 23А
t)4A; 93,1\ 92.11.; 91А; 91:\-- М il 92А-лt
30Л
~4A; 43А
ri4C; сзс
51С: 53С; 51С
71 Ст

П Р 11 М е ч а I! 11 е. По заказу потребителя допускается изготовление шлифо-
вальной шкурки И3 других марок шлифм атериалоа или их смесей.

(Измененная редакция, Изм . .N2 t, 2, 3).

н;
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2.3. Для изготовления шлифовальной ШКУРЕ!! в качестве осно-
вы должны применятъся бумага по ГОСТ 18277--72, ГОСТ
10127-75 потраслевой норм ативно-техническоп докумснтацнк на
бумагу в соответствии с табл. 4.

т а б л и U а 4

I У',"nа';"" М"";(,, с.УЫ3Гll I
~~===~=~=_~_,_~ _~:~~~~::,c=~='~~=====~~=

0-·,- J ~,) Пl 1)1п:4() П~;
!)· .. 2i)() 112 ])11!':200 П7
(I--2! (} T'~ о ',IIJ.240 П<:;_' • 'о)

1) 2:3,::; П·~ ЕП·:2S П9
0-,,2·;1) П') r; ;1'; 225 П)()

ОЬ-2()О ги I
Пр и )1 с ч J 1111 С'. Если 6)'\lаГ1l не имеет установленного услсвного о)озна·

ченпя, ;,(шускаетсп Б ус.говпом обозначении шлифовальной ШКУРЕ И ука.ывать
ее марку.

(Измененная редакция, Изм . .N'!! 2).
2.4. Шлифовальная шкурка должна ИЗГОТОВ.1ЯТЬ':Я нз шлифма-

териалов зернистостей, указанных в табл. 5.

Тп б л и ц п 5

Зэ-пи ис тос т'.

Ус.товное оБО.1на'IСНJJС
БУ\1"ГВ .1J.,1

с Н-_' ; ~; а

I
гц. П6 I 25-.\\40

1

51)~6
П2: П3; П4; П5; П7; I 50-\\40

118: П9; ШО; П1 1
23-.\140 50~O

11]-\140

Пр и \1 е ч а II II е. По 3;]I-\(13У потребпгсля допускпегся ;) -~j;·;Т['IР.,г.еНJ1l' ц: гифо-
вальной шкурки других зсрчисгосгсй или их смесей.

(Измененная редакция, Изм . .N'!! 3).
2.5. Шлифматериал должен быть связан с осисвой мездровым

клеем ПО ГОСТ 3252-80 или другими связками по отраслевой нор-
мативно-технической документации.

Пр 11~1 С '13 I! 1I С. Допускается вводить в СНЯЗ"), кр аси гелл ил л ЕI':,С:':IlJlе
пшмгнты.

2.6. Зерновой состав шлифматериалов - по ГОСТ 3647-~O.
2.7. (Исключен, Изм . .Ni 3).
2.7.1. На рабочей поверхности шлнфова.зьной шкуркп со сп .ош-

ным рабочим слоем суммарная площадь морщин, снладон, участ-
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с. 5 гост 6"56-82

(;()В без абразивных зерен, залитая свяакой, не должна превышать
{},5% площади рулона.

При м е ч а ii fi е. По согласованию с потребителем допускается суммарная
1!.~ОЩ3.1Ь указэнных дефектов ие более 1 % плошали рулона.

(Измененная редакция, Изм. ом 2, 3).
2.7.2. На рабочей поверхности шлифовальной шкурки с рель-

~фНЫ""1 рабочим слоем суммарная площадь дефектов (слияние и
непропечатка ) рельефного слоя на 1 м2 не должна превышать
5% площади рулона с нанесенным шлифматериалом.

(Измененная редакция, Изм. N!?3).
2.7.3. В рулоне шлифовальной шкурки шириной до 1250 мм не

допускаются КРОМКИ шириной более 10 мм с дефектами, шириной
более 1250 мм - более 15 мм.

Пр fi М е <; :: н н е. На рабочей поверхности карбидкремиисвой 11 электроко-
I'У"Д(.J)Jоii шллфовальпой шкурки зсрнистостсй 6·J\'140 не допускаются точечные
клеевые образоазния или вкрапления, выступающие над рабочей поверхностью.

(Измененная редакция, Изм. Н2 1, 2, 3).
2.8. Неравномерность толщины шлифовальной шкурки должна

соответствовать значениям, указанным в табл. 6.
Гв б л и ц а б

3::РО.Щ:ТС':ТI.' Нср а вном ерност ь то.тщин ы. м м , не бол ес

Ы)
40 --::':
J'i-!iJ
S-4

!\"iЛЗ-N\4G

0,21]
0,12
о.ю
(),О)
0,06

2.9. Прочность на разрыв шлифоваяьной шкурки в зависимости
от марки бумзги должна соответствовать значениям, указанным в
та бл. 7.

Таблица 7

РаJРЫDная нагр!зка Н. ~
I

Разр ввная иагруэка. Н.

j\: лопно з Ее менее, в направлонпях l' у не менее, в напра вленняхI . славное
опо;..· ч а чение I I обозн ачен ие

ПРОДО.11,НО" j(,y~tarlf б\Т~lаГlf

г.i)О.J.О..-1ЬНОМ попепечном I поперечном

ПI 196.0
I :~~:~ I

п7 ,
225.4 117.6

П:::! 245.0 П8

I
'274,4 137.2

ПЗ
I

Ш 401,8 175.5
294,0 I i5f3.8 1

П4 I I гнс I 372.4 157,0

П5 39'2,0 I I

I 225.5j ~·~.O I Пll 117,6
ПIJ 176,4
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ГОСТ 6456-82 С. 6

2.10. Коэффицнснт нанесения шлифм атсриала на основу К;
для лглифовальной шкурки с рельефным рабочим слоем должен
быть 0,40-0,75.

2.11. Влажность шлифовальной ШКУрКИ должна быть 3-7%.
2.12. Приведенный ИЗНОС э.тектрокорундовой и стеклянной Ш.1И-

фовальных шкурок должен соответствовать значениям, указан-
ным в т абл. 8.

'Га б л п п а 8

Зсрн истост ь

)L:·-З2
'25·-1 ()
-~2-f;
~)-. :\\·1 О

Ппиве...лснпып износ Д:!п Т~!ПО3

.5,0-20,0 Св. 21),1)
4,0-15,0 » I.')/i
2,0-11,0 » 11.1)
],5- 9,0 '." 9, j

11 ;1!!~! С ч а н 11 е. Привслениып пзпсс к арбидкрсм шсвой 111.11I(]JOТJё,]l,li')ii ип.ур-
1<11 :';С';> .исгостсй 6-1\140 типа 1 лолжсп быть 1,5-7.!J; 1'111]:1 :2 -.- (·В. 7,0.

(Измененная редакция, Изм . .N'!! 2).
2.1:3. Режущая способностъ ылифовальной ШКУРКИ при УС,10-

виях пспытаний, указанных в обязательном приложении 2, долж-
на сзотве гствовать эначениям , указанным в табл. 8а.

т а 6 ,1 и н а 8а

I I
Э.l('I\ТР:..)1\ОI)\·II:~ОI~()!i l' "а p(:II.T"'P:' ',1 В 11i.>щ'i'l ~ ....тлслялпой. ,

'_ ---;_~-=I'c=---~;==o_==- =~=:~~(). -=~=-о,зо~-'-'--
40 I3:': I 0,300 С,З2() 0,260

I ---- -~-- -- - - 0.2502;_)

20 _
]6

Рl'I,.:ущан сиос обнос гь шк урки. г \1НН. 1\;_' \1('!I.';~

---0'390
-(),200

0.300
0,1600,22()

0,195 O,llO0,21О
0,080--0,187

,'. 0'-:, 1-=76"'---
8 ---0,151--
6 - ---0]00

----5 ---0]79'
___ о 4 -- 0,041
----- ЧБЗ --- - 0.079

\15('1",' --1; 0,Q38
.\\-i", 0,014

[2 0,205
0,07()0,20Q

=---~+~~--I
.--.-::--::-::---1

0.066 __ 1

0.025 I

О,ОБО

('.0':1

(Измеиенная редакция. ИЗМ • .N2 2, 3).
19
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3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для контроля соответствия шлифовальной шкурки требо-
ваниям настояшего станларта следует проводить приемочны.: К<;Ш-
троль н периодические испытания.

3.2. Приемочному контролю на соответствие требовлния м
ПП. 1.2, 2.7.1, 2.7.2 11 2.7.3 должны подвергаться не менее 1% руло-
нов шлифовальной шкурки от партии, НО не менее 3 шт., по 1'::;. 1.4;
1.5; 2.12 н 2.13 - 0,1 %, но не менее 3 шт.

3.1, 3.2. (Измененная редакция, Изм . .N'2 2).
:3.2.1. Партия лолжна состоять из шлифовальной шкурк« ол-

ной харакгерпсгики, лзгоговлеиной за одну смену и одновременно
лрецъявленной к приеэгке по одному документу.

3.3. Если при приемочном контроле установлено несоотвептвие
трсбован иям стандарта более чем 110 олиому контролпруемому [\0--

кааагелю, то партию не принимают.
(Измененная редакция, Изм . .N'2 2).
3.3.1. ЕС1И уст ановлсно несосгвсгсгвие требоваииям стан .. артн

по одному из контрол ируем ых показателей, то проводят ПОВТОР-
НЫН контроль на удвоенном количестве рулонов шкурки.

При наличии дефектов в повторной выборке партию не прини-
мают.

(Введен дояолнитевьио, Изм . .N'2 2).
3.4. Периоличес ки м пси ыганиям лолжн а подвергатьсн пролук-

цИЯ (один из размеров РУ:ЮНОВ), вылсрж авшая приемочный КОНТ-

роль (по П. 3.2), на соответствие требованиям пп. 2.8 11 2.100,6%,.
но не менее 3 шт., ПП, 2.9 и 2.110,5% рулонов ш.гифова.зьиой шкур-
ки эернистостей -10; 8; ;) 11 ,У140, 110 не менее 3 шт., п. 2.9 - Не з се х
видах основ.

(Измененная редакция, Изм • .N'2 2).
3.5. Периолическис испытания должпы прово.шгься не I:C)I(('::

одного раза в год.
(Измененная редакция, Изм. ом 3).

4. МЕТОДЫ контроля И ИСПЫТАНИй

4.1-4.1.2. (Исключены, Изм . .N'!! 2).
4.2. Размеры 11 внешнис дефекты рабочей поверхпосгп ш тифо-

вальноii шкурю! измеряют намерительной металлнчсскон ,1Jjji~'iiKOii
по ГОСТ 427-75 или иэмерительнов металличвскоп рУ,lеТl\i~-ii по
ГОСТ 7502-89.

4.2.1. Угол наклопа рельефа измеряют уливерсальными средст-
вами измерения или спепиальным шаблоном.

4.3. Неравномерность толщины ШКУРКИ измеряют Шjj,;ЮЩ:ТРОtv,

~O
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'типа .\lН, (с пределом допускаемой погрешности ±О.Оl ММ) на
.рассгояипи не менее 10 мм ОТ кромки рулона.

(Измененная редакция, Изм. ом 2).
4.4. Расчет коэффициента нанесения шлнфм агер ц зла на осно-

ву Ан приведен в обяэ агельном приложении 1.
4 ..5. Для определения влажности шлифовальной шкуркп отби-

рают три образца размерами 100)(100 мм, вгвешивают на техни-
ческих весах с пределом допускаемой погрешностп ±о.оl г. Об-
р аацы шлифовальной шкурки помещают в сушильный шкаф II вы-
сушивают при температуре (IOO±5)OC до тех пор. пока разность
между двумя последовательными вэвешиваниями не будет превы-
шатъ 0,02 г.

Влажность шлифовальной шкурки опрслсляют по разности
масс ДО 11 после сушки и вычисляют В процентах от иервоначаль-
ной массы.

4.6. Прввсленн ый износ шлифовальной шкурки (отношение
зернистости шлифовальной шкурки к ее осыпаемости) определя-
ют на приборе КЗIJ.I ВНИИАШ исгнр анием шкурки о шкурку В

течение 2 MII!! при нагрузке 29,4 Н.
Испытанию полвевг аются два образца шлифовальной шкурки

размерами 39,'»<50 мм и 520Х50 мм.
образцы взвешивают н а технических весах с прелелом лопус-

каемой погрешности +0,05 г.
Пр 11М С Ч :1 11!1 я:
J. Осыпасмос : 1, шлифовальной шкурки равиа массе осыпавшегося раБО4~ГО

слоя 13 З:I;(JI1IJi,Ji'J иигсрвал времени при заданных условиях.
2. При рлсчеге привсденного "3110са ДJlЯ зериистостсй М63; М50 и М40 в

';J'lСJJите.'1(; Ul'i)Y ГС\! соответствснно цифры 5; 4 н З.

(Измененная редакция, Изм . .N'!! 2).
4.7. Мета." определения режущей способности шлифовальной

шкурки привелен в обяэ ательном приложении 2.
4.8. Опрелелеине прочности на разрыв шлифовальной шкурки

пронаводится по ГОСТ 13525.1-79 кроме пп. 3.[ и 4.1 при темпе-
ратуре окруж аюшсй среды. Предельные отклонения размеров об-
разцов ДЛЯ нспытания лолжн ы ОЫТЬ ± 1,0 ММ.

(Измененная редакция, Изм. ом 2).
4.9. Образцы ДЛН контроля по пп. 4.1-4.8 огбир ают 113 любо-

го места ру.тон а , улалснного от конца рулона или КрО~1(Ж не ме-
нее, чем на 10 мм. Значение показателей по пп. 4.3 J! 4.5-4.8
берется как среднее арифметическое из трех определений.

S. МАРКИРО!ЖА, УПАКОВКА, ТРАнспортировАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На нер абочей поверхности рулона шлифовальной шкурки
через каж дые (235:+:20) ым В продольном и через каждые
(200±20) мм в попср счно м напр авлениях должны быть нанесены:
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товарный знак прелприятия-иэготовнтел я:
условное обозначение (кроме типа и указания вида рабочего

слоя) ;
номер партии.
При м е ч а н и я:
1. При применении О!(';:И шлифмагериалов - в условном обозначении м зркн-

ровять марку основного шлифматериал а, при применении смеси зсрнистл-гсп ~
маркировать OCHOBH~O зернистость.

2. По согласоваппю с потребителем размеры рулона допускается не нано-
сить.

(Измененная редакция, Изм. ом! 2, 3).
5.2. Маркировка СВЯЗОК:
мездровый клей·· 1\<\;
комбинированная связка - К.
5.3. Намотка шлифовальной шкурки в рулоны должна быть.

ровной и плотной, рабочим слоем наружу, не допускающей обра-
зование морщин, складок и мятых мест.

Торцовая поверхность должна быть ровной, выступы кромок
рулона шириной до 1250 мм не должны превышать 5 мм, шириной
свыше 1250 мм - 10 мм.

(Измененная редакция, Изм . .N'!/ 3).
5.4. Каждый рулон шлифовальной шкурки должен быть обер-

нут двойным слоем бумаги по ГОСТ 18277-72, ГОСТ 2228-81
или ГОСТ 10127-75.

Рулон должен быть заклеен на стыке. Слои упаковочной бума-
ги должны закрывать торцы рулона и обеспечивать сохранность.
его при транспортировании.

5.5. (Исключен, Изм. .N'!! 3).
5.6. На каждом упакованном рулоне должна быть наклеена,

этикетка или нанесен штамп со следующими данными:
товарный знак предприятия-иаготовптеля;
условное обозначение;
дата выпуска и помер партии;
штамп технического КОНТРОЛЯ;
изображение государственного Знака качества по НТД Д.1Н

шлифовальной шкурки, которой в установленном порядке при-
своен государственный Знак качества.

5.7-5.16. (Исключены, Изм. .N'!/ 3).
5.17. Остальные требования 1( маркировке и упаковке, а также

транспортирование 11 хранение - по ГОСТ 27595-88.
(Введен дополнительно, Изм . .N'!! 3).
Разд. 6. (Исключен, Изм . .N'2 2).
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пгнложгнне

РАСЧЕТ I(ОЭФФИЦИЕНТА НАНЕСЕНИЯ ШЛИФМАТЕРИАЛА НА основу
Коэффициент нанесения шлифм атериала на основу (К" - отнсшение пло-

щади основы с нанесенным шлифматериалом к ее общей плош ади) для:
исполнений 1 и 3 рассчитывастся по формуле

а
Кн=Т'

где а - ширина рельефа, мм ;
t- шаг рельефа, мм;
исполнсния 2 рассчитывается по формуле

исполнения 4 рэссч.пывается по формуле

, a(2t-(;)
1("= {,

(Измененная редакция, ИЗМ . .N'!! 1).

~3
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понложсннс 2
Обч лисльное

.
МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ РЕЖУЩЕИ СПОСОБНОСТИ ШЛИФОВАЛЬНОЙ

ШКУРКИ

J. Сvщность м с то д а
Метод овноэ а н на опрсде лении массы сошлифованного образцом шлпфо-

вальной шкурки органического стекла за время испытания.
2. О б о Р у д о в а н и е !1 м а т " р и :1 ,1 Ы
2.1. Схема и описание прибора типа МИ-2 - по ГОСТ 426-77.
2.!. Образцы шлифовальной ШКУРКИ с наружным диаметром (lН±5) мм

и диаметром отверстия (55±3) Ш!.

2.3. Пластины из органического стекла марки ТОСН - по ГОСТ 17622-72.
2.4. Подкладки из резины твердости по Шору 60-80.
2.5. Клей марок Бф-2 и Бф-4 по ГОСТ 12172-74 или других марок, обеспе-

чивающих прочность соединения пластин из органического стекла с рсзино зой
нрокладкой,- по нормативно-технической локумент ации.

(Измененная редакция, Изм. Х2 2).
3. П о Д г () о в к а к !! С П 1" т :1 li !! Ю

3.1. Наклеить пластины на резиновые полк.талки.
3.2. Новые пластины из органического стекла прецэ арительио притереть в

условиях испытания до появления следов износз на всей рабочей поверхности
пластин, очистить ОТ пыли и взвесить с пределом допускцемол погрсш ност и
±О,ОI г.

4. Про в е д е н и е и с п ы т а н !! Я

4.1. Установить режимы испытания, указанные 3 таблице.

сk:::::Ь I УСП:НlС пви ж им а . Н Время обработки. мич
нэличие обдува
г:ри обработке

i'(}--.50
~O-2,S
20--- 6
5-М40

~18.()
72.5
49.0
25,5

5

(Измененная редакция, Изм .. N1!1. 2).
4.2. Установить испытываем ып (I[,p:;.1CI[. IН;]!fфОЗ·j.II,!;,,;' шхуэки. сменив на

лисне шлифовальную шкурку ПОСЛе ПРJIТ!IРI:!!.
4.3. Закрепить пластины И3 орг лиического стекла в лер ж згслях в том же

псложени и, что и при притирке.
4.4. По окончании испыгания ог вобол игь плпсгииы и орг.тпичсского стекла.

очистить ОТ пыли н взвесить с предолом лопуг к аемпи п,)['ре!!IIЮСТИ ±О,О\ г.
5. О б Р а б о т к а рез у л ь Т а т о в и с п ы т а н и .j

5.1. Режущая способность (Q Г/МИН) оире аеляется П;) формуле

т
Q=---g-,

гле т - масса сошлифованного органического стекла, г;
5 - время обработки, мин.

24
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6. Срок действия продлен до 01.01.93 ПостаНОВl.еннем Гос:стандар-
та СССР от 23.04.87 ~ 1374

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (апрель 1990 г.) с Изменениями М!!1, 2, 3, утвер-
жденны~ии в июне 1984 Г., апреле 1987 Г., июле 1989 Г. (ИУС
9-84,8-87, 11-89)

25


