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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

ШКУРКА ШЛИФОВАЛЬНАЯ БУМАЖНАЯ 

Технические условия

Abrasive paper Specifications

ГОСТ

6456—82

о:; гг 3ft ьопп

С р о к  действия с 01.01.83

Настоящим стандарт распространяется на бумажную Шлифо 
вадькую шкурку, предназначенную для абразивной обработки раз
личных материалов без охлаждения или с применением смазочно- 
охлаждающих жидкостей на основе масла, керосина, уайт-спирита.

1. ТИПЫ  И РА ЗМ ЕРЫ

1.1. Шлифовальная шкурка должна изготовляться типов:
1 — для машинной и ручной обработки неметаллических мате

риалов (дерева, кожи, резннк, пластмассы и т. п.);
2 — для машинной и ручной обработки металлов, сплаэоз.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.2. Шлифовальная шкурка должна выпускаться в рулонах, 

размеры которых указаны в табл. 1.
Таблица I

.Ч-.,,Х,.СГйч Шнэили. >1к {вред. огкл. i l . 9 Л.-И..-. 1* fr-1-З OTS.1 ^0 5)

50 1250 2П
72U. 750; 800. 850; 900; 10* '

40 - 16 1250; 1350: 1400 3.i

•10; 3 - 1000

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

>4

проведение энергоаудита
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ГОСТ 64J6-3I С. 2

Прооолжмик ' . г I

3iT*4vrocn. Ширина. vk (чред. otsn. ,• 3,0i Д 'Л 1 — ("1>сд. pti-:. ±0.51

4 0 -  15 720 . 750 . 800 ; 850. 900

23— 10 1006 53
12 900

1 Л  \1 Af%
1230; 1350; 1400

и *  - м и
7 2 0 . 750 : 8 0 0 ; 850 ; 900

m

к - .M l moo

И р и м с ч а и II с. По длкачу тлребнтеля допекаете* юготочлеиие рулонов 
х ш и м  более 100 м

(Измененная редакция, Изм. № 3).
1.3. Шлифовальная шкурка должна изготовляться со следую- 

шимн видами рабочего слоя:
С — сплошной; ,
Р — рельефный.
1.4. Исполнения и размеры рельефного рабочего слоя должны 

соответствовать указанным на чертеже к в табл. 2.

)/Гтв1гьГ*иС *.

^спвлнсмие J (*С10лнечие £
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C 3 ГОСТ «43«-Е2

Таблица 2
Р .! ! М С |> Ы, МИ

ЗгрИп тс
Ширина, и :j«r. 1

Г
tVij;v|4i*-i ' ;1|«сд. OTS-. II It. мл Г7?*а с - . ’

гР— ?0 г п .  15.о
- ± 1,0 4.0 38.0

а. 2,0ЛТР 1.5 - 12.0 3.0 30.il
■2'У - К» 1.0 1Р.0

± 0.3

1
-c#•ос» - 1.0

12 - '140 —5,0 1.0—20.0 -о.г>

Угол наклона рельефа и должен быть 5°—85°.
1 5. Отклонение от параллельности образующих линии рельефа 

должно быть в пределах допуска на шаг рельефа.
П он  м ер  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-М. на мездровом клее:

1C 1000X 50 П 2 I 5A 25-И  М ГО С Т  6456-82

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Шлифовальная шкурка должна изготовляться з соответст
вии с требованиями настоящего стандарта.

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

Таблица 3

Чих |.-<|1Аиятер11*.М| Mt|4is пли': ча-.r,- -ада

Нсрх . 1ЬННЙ электрокорунд Ш :  Н А ; Ф 14А ; 13А . Ф 13А
Белич злсктр<-хоруид 25А; 24А. 23А
Легированный элекгрокор\-нд <И.А; 93А ; 92А: (ИА; 01 А - М  и 92А - М
! lHpTOHHC ftын чле-ктрпкояуид ЗИЛ
Мо.мст.ргхл' 44А. 4ЗА
Зеленый карбид кремния 154С': ПЗС
Черный карбид кремнии 5 1C : $ЗС. 5 1C
Стс х.ю 71 С  г

П р я м е й  а мне. По заказу потребителя допускается изготовление шлифо
вальной шк.рки щ  других марок иглчфматерна.тов или их смесей.

(Измененная редакция, Изм. .Vi I, 2, 3).
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ГОСТ 14S6—82 С. t

2.3. Дли изготовления шлифовальной шкурки в качестве осно
вы должны применяться бумага по ГОСТ 18277— 72. ГОСТ 
1C 127—75 и отраслевой нормативно-технической деж/менташт на 
бумагу в соответствии с табл. -I.

Т а 5 .»u L а 4

<441)4.1 TflliVPi V-Г'Л ' - ' W «. *. и 1 • М :-ю С\им л 'V-. и •
....

Л. ! :•* П1 МП ! •!-) пн
•I - 2ix» П2 1 IV И-200 117
» ^ ?-1 •!1 !>1П-240 ПН
1* 233 Ml 1 Г>Г.-:'?5 Пч
0 -КО г.з 1 Г/ -К -225 1110

1 OU-lffX) ПП

ilp in i( i i .n iiH '. Сели С}tiaia не млеет установлены,: и условного Слэка' 
ченим, дниусметея й усланном обозначении шлифовальной шчур»в ука авать 
ее марку.

(Измененная редакция, Нам. Л& 2).
2.4. Шлифовальная шкурка должна изготовляться пз шлифма- 

териалов зернистостей, указанных з табл. 5.

Т я б л и с т S
А- Г»ИСТ04- .

ЭДлоааас иСо-лл .си.к; <Тумвги •?. гг*l\*.l
AUdij*44f*»: •и.юя

ьцч-. »м Г?** .*3

П2 . ПЗ: 114: ПЗ. П7. 
IIP; 119; ГИи; ПН

5О-М40
5 0 -6

23-М40 50-  Г,

П1; ПО 2 5 .U40 10-V49 20- ^

П р и м е ч а н и е .  По лампу потребители допускается а гм.'Р/.ен.ц- ,i> шфо- 
ва.илиЫ шкурки других .тернистостей или их смесей.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
2.5. Шлифматериал должен быть связан с оен-вОл мездр* аым 

клеем но ГОСТ 3252—80 или другими связками по отрасдево». нор
мативно-технической документации.

П р и м е ч а н и е .  Допускается вводить и связку т.рОч’п.1 . 1  т а  к'*:.;гиие 
пш мечты.

2.6. Зерновой состав шлифматериэлов— но ГОСТ 3647—$0.
2.7. (Исключен, Изм. 3).
2.7.1. На рабочей поверхности шлифовальной шкурь,: со сп .ош- 

мым рабочим слоем суммарная площадь морщин, складок, участ-
17



С. 5 ГОСТ 6454-31

|.ов без абразивных зерен, залитая 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 ие более 1% площади рулона.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 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 ма не должна превышать 
5% плошали рулона с нанесенным шлифматериалом.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 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 - :  о и и с На рабочей поверхности карбидкремиисаои и элехтроко- 
игщф'вадьиой шкурки иунистоосб 6-М40 ire допускаются точечные 

«.десвыс образования или вкрапления, выступающие над рабочей поверхностью.
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 1, 2, 3).
2.8. Неравномерность толщины шлифовальной шкурки должна 

соответствовать значениям, указанным в табл. 6.
Таблица б

3JTT-4U .-Ti 1кр.чпч>1Соиост» точшии. чу. иг Полег

S3 о.гг40. •/> <U2
1* In ОДО
S 1 о.п*

У ,\U' 0.0G

2.9. Прочность на разрыв шлифовальной шкурки в зависимости 
:.i марки бумаги должна соответствовать значениям, указанным в 
табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Учопи.1-
оЛ<»иачм1ис

Т.учВГП

Р^ъэиппая нагругка. И.
iff \\сиес% в «anf>ia.Tf*nnx Условно»

Ра кагргжа. Н. 
нс лип», а иаврлвлемнях

ггодолдеоу попврлю ч

0»0<И8 •••«II •
б;мати

проК'Лииои топермнои

П1 19А.0 107.6 П7 223.4 117. А

712 " ‘24.5.0 157.2 п и •?74.4 137.2

713
294.6 15г>.«

п ? 401.8 175.5

П4 П К 372.4 157.0

ПС 392.0 1АО П !» 225.5 117.0
ПА 176,4

IS



ГОСТ 6J5t—32 С. 6

2.10. Коэффициент нанесения шлнфтлатернала ка основу Д'„ 
лля шлифовальной шкурки с рельефным рабочим слоем должен 
быть 0,40-0,75.

2.1 J. Влажность шлифовальной шкурки должна быть 3 7%.
2-12. Приведенный износ электрокорундоиой и стеклянной шли

фовальных шкурок должен соответствовать значениям, указан
ным зтабл . 8.

Т а В л и и а 8

Зорине Tver*

П|■иелеииьп ’ 'КОс длз тыква

1 X

Д» 3.» 5 ,0—20.0 С и. 2*1 а
•25— lit 4.0 15.0 > 1.1,1*
- *  Г« 2 .0  -1 1 .0 .1 и г
Ч -М 4 П 1 . 5 -  0 .0 р .

i) hi  и с а  кие.  Привс.Кг1чи '1 n.<iror KupOiUKpvMiovBofl ui.iu$iiv.n>u'rii m;;vp- 
м  л '  астоси’й G—М40 типа I должен быть 1,5 7.0; ища 2 <■«. 7,0.

« Измененная редакция. Изм. .V» 2).
2.13. Режущая способность шлифовальной шкурки при усло

виях испытаний» указанных в обязательном приложении 2. долж
на соответствовать значениям, указанным в табл 8а.

Таблиц л 8а
1 if* 10|Н<Г rlUH.K'.llivl.. 'ГК< (1KII. 1 VI* « '•«"

; •и- *
h»p<'lH4Ji», ,ni.*' *1

1
| С • >• 1 J 1»

5*' 0.422 I'.-loO 0.300
40

0,300 0.320
1

0*26032
25 0,290 * u o o 0 250
20 0.200 0.220 0.160
1С> 0.195 0.210 о .п о
12 0.18" 0.205 0 0 8 0
I'4 0.176 0.200 0.070
6 0.151 0.195 0.060
h 0.100 0.192
О 0.079
4 0,041

п о з 0.079 0.006
ЧУ» 11.038 0.025
.41" 0.014 0.021

(Измененная редакция. Изм. № 2, 3).
!Э



С. 7 ГОСТ 6456—«2

J. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для контроле соответствия шлифовальном икорки требо
ваниям настоящего стандарта следует проводить прнемочны; кон
троль и периодические испытания.

3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям 
пп. 1.2, 2.7.1. 2,7.2 н 2.7.3 должны подвергаться не менее 1% руло
нов шлифовальной шкурки от партии, но не менее 3 шт., по г..:. 1.4; 
1.5; 2.12 и 2.13 — 0.1%. но не менее 3 шт.

3.1. 3.2. (Измененная редакция. Изм. .>& 2).
3.2.1. Партия должна состоять из шлифовальной шкур:;.', од

ним .характеристики, изготовленной за одну смену и одновременно 
предъявленной к приемке по одному документу.

3.3. Если при приемочном контроле установлено нссоогве сгвне 
требованиям стандарта более чем но одному контролируемому по- 
казн гелю, то партттю не принимают.

(Измененная редакция, Изм, № 2).
3.3.1. Если хстанов.и-но несоответствие требованиям стандарта 

во одному из контролируемых показателей, то проводят повтор
ный контроль на удвоенном количестве рулонов шкурки.

При налн-иш дефектов в повторной выборке партию не прини
мают.

( Введен дополнительно, Изм. № 2).
3.4. Периодическим испытаниям должна подвергаться предук- 

шпн (один из размеров рулонов), выдержавшая приемочный конт
роль (по гг. 3.2), на соответствие требованиям пп. 2.8 н 2 10 0.5%. 
но не менее 3 шт.. пп. 2.9 и 2.11 0.5% рулонов шлифовальной шкур
ки зернистостей 40; 8; 3 н М40, но не менее 3 шт., п. 2 .9— нс зсс.х. 
видах основ.

(Измененная редакция, Изм. Лз 2).
3.5. Периодические испытания должны проводи»ься не сежа- 

одного раза в год.
(Измененная редакция, Изм. № 3).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИИ

4.1—4.1.2. (Исключены, Изм. М 2).
4.2. Размеры и внешние дефекты рабочей поверхности шлифо

вальной шкурки измеряют измерительной металлической линейкой 
по ГОСТ 427—75 или измерительной металлический релеп-.- й по- 
ГОСТ 7502-89.

4.2 1. Угол наклона рельефа измеряют универсальны ми средст
вами измерения или специальным шаблоном.

4.3. Неравномерное!ь толщины шкурки измеряют микрометром
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типа Л\К (с пределом допускаемой погрешности 0.01 им) на 
расстоянии нс менее 10 мм от кромки рулона.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
■ч 4. Расчет коэффициента нанесения шлиф на терка ia на осно

ву А» привелся в обязательном приложении 1.
4.5. Для определения влажности шлифовальной шкхрки отби

рают три Образка размерами 100X100 мм. вгвеллюаюг на техни
ческих весах с пределом допускаемой погрешности ±0.01 г. Об
разцы шлифовальной шкурки помешают в сушильный шкаф и вы
сушивают при температуре (100з-5)°С до тех пор. пока разность 
между двумя последовательными взвешиваниями нс будет превы
шать 0.02 г.

Влажность шлифовальной шкурки определяют по разности 
масс до и после сушки и вычисляют в процених от первоначаль
ной массы.

4.0. Приведенный износ шлифовальной шкурки (отношение 
зернистости шлифовальной шкурки к ее осыпаемости) определя
ют на приборе K3U1 ВНИ11АШ истиранием шкурки о шкурку в 
течение 2 мин »ри нагрузке 20,4 И.

Испытанью подвергаются два образна шлифовальной шкурки 
размерами ЗО»Х50 мм и 520X50 мм.

Образцы взвешивают па технических весах с пределом допус
каемой погрешности iO .05 г.

П р и м  с  <| Л И И Я:
1. Ocw:ku'M‘k" i. шлифовальной шкурки равна массе осыпавшегося рабочего 

•доя н ij.Tiiin-u.'i интервал времени при заданных условиях
2. При расчече ярл вс денного Износа ляп зернистостей М63; М50 и М40 з 

числителе беру ten соответственно цифры 5; 4 и 3.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
4.7. Метог определения режущей способности шлифовальной 

шкурки приведен в обязательном приложении 2.
4.8. Определение прочности на разрыв шлифовальной шкурки 

производится пи ГОСТ 13525.1—79 кроме пп. 3.1 и 4.1 при темпе
ратуре окружающей среды. Предельные отклонения размеров об
разцов для испытания должны быть ±1,0 мм.

(Измененная редакция. Изм. ЛЬ 2).
4.0. Образцы для контроля но ПП. 4.1—4.8 отбирают из любо

го места рулона, удаленного от конца рулона ллк кромок не ме
нее. чем на 10 мм. Зиаченне показателен по пп. 4.3 п 4.5—4.8 
берется как среднее арифметическое из трех определений.

S. МАРКИРОЗКА. УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На нерабочей поверхности рулона шлифовальной шкурки 
через каждые (235 ± 20) мм в продольном к через каждые 
(200±20) ми в номере шим направлениях должны быть нанесены:

21
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товарным знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение (кроме тина и указания вида рабочего 

слоя);
номер партии.
Примечания;
1. При применении c.wcn шлифмагериало» -и  условном обол1ачснш! оаачн- 

рсмть марку основного шлифматериалз, при применении смеси зер и в е т л о й  - 
маркировать основную .«ринсгость.

2. По согласованию с потребителем размеры рулона допускается к: пако
с ть .

(Измененная редакция. Изм. Ля 2, 3).
5.2. ЛУаркировка связок: 
мездровый клей ■ М; 
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 нс должны превышать 5 мм, шириной 
свыше 1250 мм — 10 мм.

(Измененная редакция. Изм. ЛЬ 3).
5.4. Каждый рулон шлифовальной шкурки должен быть обер

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

Рулон должен бьнь заклеен на С1ыке. Слои упаковочной бума
ги должны закрывать торцы рулона и обеспечивать сохранность 
его при транспортировании.

5.5. (Исключен, Изм. № 3).
5.6. На каждом упакованном рулоне должна быть наклеена 

этикетка или нанесен штамп со следующими данными:
товарный знак предприятия-изготовителя; 
условное обозначение: 
дата выпуска и номер партии; 
штамп технического контроля;
изображение государственного Знака качества по НТД для 

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

5.7—5.16. (Исключены, Изм. № 3).
5.17. Остальные требования к маркировке и упаковке, а также 

транспортирование :: хранение— по ГОСТ 27595—88.
(Введен дополнительно. Изм. № 3).
Разд. 6. (Исключен. Изм. № 2).
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ПРИ ЛОЖ ЕНИ Е I 
О'/ :гсльчос

РАСЧЕТ КОЭФФИЦИЕНТА НАНЕСЕНИЯ ШЛИФМЛТЕРИАЛА НА ОСНОВУ

Коэффициент нанесения шлкфматериала на основу <А'„ — отисшсние пло
шали основы с нанесенным шлифматерналом к ее о&цеА плеезадо» для: 

ислолненнй I и 3 рассчитывается по формуле

где я— ширина рельефа, мм; 
t — шаг рельефа, мм; 

исполнении 2 рассчитывается по формуле

К»— И
исполнения -J рассчитывается по формуле

o(2t. cl 
Ли“  ..

(Измененная редакция, И»м. „V» I),

СЗ



с !i гост ei:«—зг

п р и ло ж и т е 2
O'juaU.'.ioH'W

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ РЕЖУЩЕЙ СПОСОБНОСТИ ШЛИФОВАЛЬНОМ
ШКУРКИ

!. С у щ н о с т ь  м с ю : а
Метод о*№МЭп иа определении массы еошдифоваияоп? образном шлифа* 

сальной шкурки органического стекла за время испытания.
2. О 6 и (> у д и в а и 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
22. Пластины на органического стекла марки ТОСН ~ по ГОСТ 17622- 72.
2.4. Подкладки из резины твердости по Шору 60—80.
22. Клей марок БФ-2 и БФ-4 по ГОСТ 12172—74 или других марок, обеспе

чивающих прочность соединения пластик из органического стекла с ретиноао-Д 
прокладкой.— по нормативно-технической документации

(Измененная редакция, Иэм. JA 2).
3. П о д  т о  о в к а  к к о г г  * а г. и ю
.3 1 Наклеить пластины иа резиновые подкладки.
3 2 Новые пластины из органического стекла предварительно притереть в 

условиях испытания до появления следов износа на всей рабочей поверхности 
ичестим, очистить от пыли н взвесить с пределом допускаемо.! 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, укатанные т таблице

ЗегИистость Ver.-яс пянкиип. II Пречя ьГ.ркТогки ми« М .......... оГ>д»я*
Гр» оЛ|иГи>гкг

» ' .50 08.0 Б." обдува

ГГ

72.5 5 - _40.0
5 -  .440 25,5 • '  ОЦДЗРОМ

1

(Измененная редакция, Изм. M‘i I. 2).
4.2. Установить испытываемый пирами» г: :иф. п  » •нчупки. сменив на 

лике  шлифовальную шкурку и«сле притри*.
4.3. Закрепить пластины iu  ортаинчеекпгч стекла в держателях в том же 

1.илпжгмни, что и при притирке.
4 4. По окончании иены г дни я осьобоииь яластны и |'|>г..»1Цчесчого стекле, 

••чистить от- пыли и ы  весить с пределом допускаемой г »г;>с шюоти ±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 и т а  ин<
5.1. Режущая способность {Q г.'мнШ определяется он формуле

где т — масса сощлифопаниого органического стекла, г; 
5 — время обработки, ми«.
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