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Настоящий стандарт распространяется на б умажную шлифо-
вальную шкурку, предназначенную для абра зивной обработки раз-
личных материалов без о хлаждения или с применением смазочно-
охлаждающих жидкостей на основе масла , керосина, уайт-спирита . 

1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ 

1.1 . Шлифов а л ьн а я шкурка д о лжн а изготовляться типов : 
1 — для машинной и ручной обработки неметаллических мате-

риалов (дерева, кожи, резины, пластмассы и т . п . ) ; 
2 — для машинной и ручной обработки металлов, сплавов . 
(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
1.2. Шлифов а л ьн а я шкурка должна выпускаться в рулонах, 

р а змеры котерых ука з аны в табл. 1. 
Т а б л и ц а 1 
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П р и м е ч а н и е. По заказу потребителя допускается изготовление рулонов 
длиной более 100 м 

(Измененная редакция, Изм. № 3 ) . 
1.3. Шлифовал ьная шкурка должна изготовляться со следую

щими видами рабочего слоя : 
С — сплошной; 
Р — рельефный. 
1.4. Исполнения и р а змеры рельефного рабочего слоя д олжны 

соответствовать ука з анным на чертеже и в табл . 2. 
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Угол наклона рельефа а должен быть 5°—-85°. 
1.5. Отклонение от параллельности образующих линий рельефа 

должно быть в пределах допуска на шаг рельефа . 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я бумажной шлифо
вальной шкурки типа 1, со сплошным рабочим слоем С, шириной 
1000 мм, длиной 50 м, на бумаге марки 0—200, из нормального 
электрокорунда марки 15А, зернистости 25-Н, на мездровом клее: 

1С 1000X50 П2 15А 25-Н М ГОСТ 6456—82 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Шлифовал ьная шкурка должна изготовляться в соответст
вии с требованиями настоящего стандарта . 

2.2. Шлифов ал ьн ая шкурка должна изготовляться из шлифо
вальных материалов , ука з анных в табл . 3. 

П р и м е ч а н и е . По заказу потребителя допускается изготовление шлифо
вальном шкурки из других марок шлифматериалов или их смесей. 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3 ) . 
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2.3. Д л я изготовления шлифовальной шкурки в качестве осно
вы должны применяться бумага но ГОСТ 18277—72, ГОСТ 
10127—75 и отраслевой нормативно-технической документации на 
бумагу в соответствии с табл . 4. 

П р и м е ч а н и е . Если бумага ие имеет установленного условного обозна
чения, допускается в условном обозначении шлифовальной шкурки указывать 
ее марку. 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
2.4. Шлифов ал ьн ая шкурка должна изготовляться из шлифма-

териалов зернистостей, ука занных в табл . 5-. 

П р и м е ч а н и е . По заказу потребителя допускается изготовление штифо-
вальноп шкурки других зернистостей или их смесей. 

(Измененная редакция, Изм. № 3 ) . 
2.5. Шлифма т е ри ал должен быть связан с основой мездровым 

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

П р и м е ч а н и е . Допускается вводить в связку красители или краезине 
пигменты. 

2.6. Зерновой состав шлифмат ериалов — по ГОСТ 3647—80. 
2.7. (Исключен, Изм. № 3 ) . 
2.7.1. На рабочей поверхности шлифовальной шкуркэт со сп тош

ным рабочим слоем суммарная площадь морщин, складок, участ-
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ков без абразивных зерен, з а лит ая связкой, не должна превышать 
0 ,5% площади рулона . 

П р и м е ч а н и е . По согласованию с потребителем допускается суммарная 
площадь указанных дефектов не более 1 % площади рулона. 

(Измененная редакция, Изм . № 2, 3 ) . 
2.7.2. На рабочей поверхности шлифовальной шкурки с рель-

ефным рабочим слоем суммарная площадь дефектов (слияние и 
непропечатка) рельефного слоя на 1 м

2
 не д олжна превышать 

5% площади рулона с нанесенным шлифмат ериалом . 
(Измененная редакция, Изм . № 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. 

П р и м е ч а н и е. Па рабочей поверхности карбидкремниевой и электроко-
рундовом шлифовальной шкурки зернистостей 6-М40 не допускаются точечные 
клеевые образования или вкрапления, выступающие над рабочей поверхностью. 

(Измененная редакция, Изм . № 1, 2, 3 ) . 
2.8. Неравномерность толщины шлифовальной шкурки должна 

соответствовать значениям, ук а з анным в т абл . 6. 
Т а б л и ц а 6 

2.9. Прочность на ра зрыв шлифовальной шкурки в зависимости 
от марки бумаги должна соответствовать значениям, ука з анным в 
т абл . 7. 



ГОСТ 5456—82 С. 6 

2.10. Коэффициент нанесения шлифмат ериал а на основу Д"„ 
для шлифовальной шкурки с рельефным рабочим слоем должен 
быть 0,40—0,75. 

2.11. Влажность шлифовальной шкурки должна быть 3—7% . 
2.12. Приведенный износ электрокорундовой и стеклянной шли

фовальных шкурок должен соответствовать значениям, указан
ным з табл . 8. 

П р и м с ч а и и е. Приведенный износ карбидкремневой шлифозелыюй шкур-
ки зсткистосте» 6—М40 типа 1 должен быть 1,5—7,0; типа 2 — с в . 7,0. 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
2.13. Р ежущая способность шлифовальной шкурки при усло-

виях испытаний, указанных в обязательном приложении 2, долж-
на соответствовать значениям, ука з анным в табл . 8а. 

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3 ) . 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Обязательное 

МЕТОД О П Р Е Д Е Л Е Н И Я Р Е Ж У Щ Е Й СПОСОБНОСТИ Ш Л И Ф О В А Л Ь Н О Й 

ШКУРКИ 

1 . С у щ н о с т ь м е т о д а 
Метод овнова к на определении массы сошлифованного образцом шлифо

вальной шкурки органического стекла за время испытания. 
2. О б о р у д о в а н и е и м а т е р и а л ы 
2.1. Схема и описание прибора типа МИ-2 — по ГОСТ 426—77. 
2.2. Образцы шлифовальной шкурки с наружным диаметром (174±5) мм 

и диаметром отверстия (55±3) мм. 
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 резинозой 
прокладкой,— по нормативно-технической документации. 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
3. П о д г о • о в к а к и с п и т а п и ю 
3.1. Наклеить пластины на резиновые подкладки. 
3.2. Новые пластины из органического стекла предварительно притереть в 

условиях испытания до появления следов износа на всей рабочей поверхности 
пластин, очистить от пыли и взвесить с пределом допускаемой погрешности 
±0,01 г. 

4 . П р о в е д е н и е и с п ы т а н и я 
4.1. Установить режимы испытания, указанные з таблице. 

(Измененная редакция, Изм. № 1.2). 
4.2. Установить испытываемый образец шлифовальной: шкурки, сменив на 

диске шлифовальную шкурку после притирки. 
4.3. Закрепить пластины из органического стекла в держателях в том же 

положении, что и при притирке. 
4.4. По окончании испытания освободить пластины ITS органического стекла, 

очистить от пыли и взвесить с пределом допускаемой погрешности ±0,01 г. 
5 . О б р а б о т к а р е з у л ь т а т о в и с п ы т а н и е 
5.1. Режущая способность (Q г/мин) определяется по формуле 

где m— масса сошлифованного органического стекла, г; 
5— время обработки, мин. 
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