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Настоящий стандарт распространяется на шлифовальные брус-
ки на керамической и бакелитовой связках .
. Требования настоящего стандарта в части разд .. 1, 2 (кроме

п. 2.2), 4, 5 и пп. 3.4 и 3.5 являются обязательными, другие требо-
вания - рекомендуемыми.

(Измененная редакция, Изм . .м 3).

. 1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ

1.1: Бруски должны изготовляться типов:
БКв - квадратные;
БП - прямоугольные;
БТ =-треугольные;
БКр -круглые;
БПкр - полукруглые.
1.2. Размеры брусков должны соответствовать указанным на

черт. 1-5 и в табл. 1-4.
Тип БКв

Черг.
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ММ

В=С I L Ir ВсС

2 25** 13

2'.5 (32) ** 16

3 40*· 18

4 16; 40; 50*· 20

5 50; 80: (63)*· 2'.2.

6 50; 80**; 100· 2'5

8 50; 100** 40

10 50; 100*; 125**; 150 45

Таблица

1,
L

100; 112:5; 150"; 160**

100; 1.50*; 200**

100

50; 100; 150; 200*; 2.50'"

100

100; 150; 200""; (315)**

50

90

• Размеры. соотвегствующие ИСО 2220-72 (си. прилож енне 3) .
•• Размеры. соответствующие ИСО 3920-,-76 (см -. арнложение 3).

При М е ч а н и е. Размеры, заключенные в скобки, привенять не рексмев-
дуется.

Тип 6П

l- L J! Ы
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Таблица 2
мм

в с L
11

8 с L

2 '. 3 40 5 75
'15

2 . 2~/"* , 6; 13 50

3
4i 20 '. 1i4 150

32,•• 10 45 -,

5 50 4 50

25; 50 16 8 30; 150*..
3 40·· - 12 25

5 .. 50·· .. 13 160"*

3 100· 8 25

6 5 15; 50; 63** IO 100: 150; 200*

2'5 70 ~O 11 50

... , 25 13 150

81 5; 7; 10; 12 50 16 80; 1,50
,

326 80·- 2'2 10

9
6 45 4 70

"

8 32; 63:,100 6 75; 100

8 25; 100*· i25 8; 9 25; 100
10

5 50; 100· 13 200·

11; 9 100; 125 10; 16 150

4' 50 118 ео
12 5 32; 50 28 20 75

6; 8; 10 50 3'2 20 200

13
6 50; 125; 150· 40

10 50; 112'5·· 56 ю. 12; 16;

нi 8 '25 20; 2.5 100
10 50 во ~O

• Р83l1еры. соот.еТСТIIУЮЩllе ИСО 2~20-'~ .
." РазlJ~W, Сoo'i'й.t'Сf"lOlQо J1<;Q iln,,..Z&.
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т а б л и ц а 2а
мм

Тип БТ

(6r,)~'~ I вс .. ,

Черт. 3

/

Тип БКр

E~JI ~

Черт. 4

в L

6; 10,
113;16
20; 25

100·' 150
150·
200·

• Размеры. соответствующие исо 2220-'72,

Таблица 3
мм

D I L

6; 10 100
"

113; 16 150
20; 25 'ЗОО

Тип БОкр
Таблица 4

:11М

D I L

6; 10 100'
113;16 150*
~O 150; 200*
25 150; 200*Черт. 5

• Размеры, соотвегствуюшне ИСО 2220-72.

При м ер' у с л о в Ji ог о о боз Н,! ч е н и я шлифовального
бруска типа БП с шириной В=20 мм, высотой D.=16 мм, ДЛИНОЙ
L= 150 мм, из зеленого карбида кремния марки 63С, вернистостью
б-Н: степени твердости С2, со З.ВУК_ОВ~I~ lJ~-!Lе~~о~33., ~~, я~кели-
товои связке Б, номера структуры 7,-:i{ласс~точности·А: ,-,,:~,_ii""'



ГОСТ 2456-82 С. 5

ЕЛ 20х 16х 15063С 6-Н C2~33 7 Е А ГОСТ 2456-82
(Измененная редакция, Изм . .м 3).
1.3. ПО заказу потребителя допускается изготовление обычных

и комбинированных доводочных брусков по ИСО 22Z0~72 в соот-
ветствии с приложеннем 2.

(Введен дополнительно, Изм. 3).

~ТЕХНИЧЕСКИЕТ~Е~ОВАНИЯ

2.1. .Бруски должны изготовляться в соответствии с требовани-
ями настоящего стандарта.

2.2. Бруски должны изготовляться' из шлифовальных материв-
лев видов и зернистостей, указанных в табл. 5.

(Измененная редакция, Изм. ом 3).
'2.3. Зерновой 'состав шлифовальных материалов - по ГОСТ

3647.
2.4. Бруски должны иэготовлягься классов точности А и Б.
2.5. Предельные отклонения брусков класса точности А долж-

ны соответствовать следующим квалитетам:

бруски типов БКв; БП размерамн до 30 мм
IТ14

±' --2-
]TI5.

± ---cz--
IТI6

± -2-~-

бруски типов БКв; БП размерами св. 30 мм

бруски прочих типов

2.6. Предельные отклонения брусков класса точности Б долж-
ны соответствовать следующим квалитетам:

бруски типов БКв; БП размерами до 118 мм
IП5

+--- 2
1Т16

+--- З
IТI7

±-2-'

бруски типов БК в; БП размерами сп. 1В. 'мм

бруски прочих типов

2.7. Допуск па раллельности, вогнутость или выпуклость плос-
ких поверхностей. или образующей цилиндрических поверхностей
брусков не должны превышать значений, указанных в табл. 6.

2.8. На поверхности брусков класса точности А не допускаются
повреждения и трещины, а также инородные включения длиной и
шириной более 1 мм - для зернистости 16; 0,5 мм - для зернис-
тости 12'и мельче.
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Таблица 5

Вид абразив-. I Зернистость
1101'0 м агериал а

Электроко- I 1б~М5
рунд
Карбид крем- Iб~М7

ния

Таблица б
ММ

Отклонения 'формы брусков типов

Длин а бруска

I Б 1<.0; БП I Б.Кр; БПкр: БТ

до 50 0,2-
0,5Св. 50 » 100 0,3

» 100 » 1'80 0,4 0,7
» 180 0,5 '1',0

2.9. На поверхности брусков класса точности Б не допускают-
ся трещины, а также повреждения ДЛИНОЙ И шириной более 2 мм
в количестве более одного на длине до 150 ММ и более двух на дли-
не свыше 150 ММ, инородные включения длиной и шириной более
1,5 ММ.

2.10. Твердость брусков - по' ГОСТ 18118 или ГОСТ 19202 или
ГОСТ '25961.

2.8-2.10. (Измененная редакция, Изм . .м 2).
2,11. Покаватели качества должны соответствовать указанным

в габл. 6а, 6в, 6д при условиях обработки по габл. 6б и 6г, 6е.'
Расчет показателей качества приведен в обязательном лрило-

женин.
2.12_ На поверхности брусков с шириной грани или диаметром

свыше 15 ММ и длиной свыше 75 ММ должны быть четко нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя; -
условное обозначение бруска (тип бруска допускается не ука-

зывать).
При м с '1 а н и н:
1. При использовании акустического метода конз роля физико-механических

свойств инструмента допускается дополнительно маркировать звуковые индексы.
2. При применении смеси шлкфовааьных материалов, а также шлифоваль-

ных материалов разных марок или зернистосгей .маркировать основную марку
или эерннсгость.
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3. Твердость брусков, КОНТРО,1Ь которых не предусмотрен ГОСТ 181:18 н
ГОСТ 19202, маркировать в соответствии с рецептурой.

2.13. Остальные требования к маркировке, а также упаковка
по ГОСТ 27595,

2.12, 2.) 3. (Введены дополнительно, Изм: .N! 3).

т а б Jl и Ц а ба
Пеказагели качества брусков из зеленого карбида кремния

на керамической связке при режиме хонинrования по табл. 6б

Режущая способность. Коэффициент шлифов ани я Параметр
Q.ч"IО2. ММ3/МВН·ММ:!. не К, не менее. для брусков шероховвгос-

менее. Д.1Я брусков степени сгспени ТИСРДОС:ТIi ти обр абот ан-

Зернистость твеРДОСТII ной поверх-
НОСllf по

I I
ГОСТ

СМ2 С2 смя С2 2789-73.
Ra. м км , не

более

16 14,5 16,0 1,8 3.0 2,60
12 12,3 И,О 1.6 2,8 2.00
10 . 8,8 10.6 1,3 2,v 1,60
8 6,0 7,8 1,0 1,7 11,25

6(М63) 3..5 5,2 0,7 1,3 1,00
.5(М50) 2:,Н 4,0 0,7 1,1 0,80
4(М40) 2,0 2,9 0,7 0,9.5 0,63

n р 11 М С Ч а н и и:
k Для брусков на бакелитовой СВИ31\С значсние режущей способности дол-

жно быть умножено на 0,8, а значении пара метра шероховатости Ra - на 0,5.
2. Д.1И брусков 113 6<:,101'0 элсктрокорунпа на керамической 11 баКС.1ИТОВОЙ

связках значении рсжуцк-й способности и коэффициента шлифования должны
быть умножены на ].],

т а 6 л 11 ц Ы 66

Образеu для ]Iспытаниii

Оборупов анпе :\1 агери а.т, I Рсж нм испытаннй СОЖ
твердость размеры

Хонинго- Сталь 45 ID=50-ВO мм V,,,,.=2,7- Мас:ю инлу-
пальньн! станок 37 ... 39 HRC, 1=120-150 мм --за ~"/M"'H сгриальисс 20··
модели Оф-38А Vнп='9- -30 %

к« лля 6pYCJ(01J эсрннстосгя- ~-1 О \1;'>11111 керосин 70 %
ми: Р*=О,8 МПа
16-1 О не 60;1~~ 2,,5 М к \1 1=60 С

8; 6 (М63) не более 2,0 мкм -
5(М50); 4(М40) не более
1,25 МКМ

• Для брусков зернистостя ми 16-8'; 6(М63); 5(МБО)
Д.Н! брусков вернисгоегями 4 (J\\40) р""о,;а-о,з MГla.
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J
Т а б л и 1.( а 6в

Показатеян качества брусков из зеленого карбида кремния
на керамической связке при режиме суперфиниш~рования по табя, 6г

Режущая способность. Коэффициент шлифования, Параметр
Q" ·102, м'МЗ/МИ'I'ММ', не' 'к, не менее. для брусков шероховатое-

менее, для 'брусков степени степени твердости ти обрабог ан-

з'еРII~СТОСГЬ
;rвердости ной поверх-

насти по
"

I I
ГОСТ

, ,

М3 СМ2 М3 СМ2 2789-73.
R.a. мкм. не

бодее

М40 11,2 1,4 0,11 0,2'8 0,50
М:28 0,8 1,1 0,09 0,25 ' 0,32
М20 0,6 0,9 . '0,08 ,0,118 0,16
М14' 0,4 0,6 0,08 0,16 0,125
М 1.() 0,3 0,6 0,05 0,14 0,10
М7 0,3 0,5 0,05 0,12 0,08

При м е ч а ни.е. Для брусков из электрокорундовых материалов значения
режущей способности и коэффициента шлифования должны быть умножены на
1,1.

т а б л и ц а 6г

Оборулова ние

Образец для испытаний

Режим испытаний СОЖматериал,
твеrдость

размеры

Суперфи- l' Сталь 45
нишный станок 46,5 , .. 51,5
модели ЗS71Б ннс,

D';"40-60 мм
1='200-400 мм

VoK=9-
-10 мfмин

Паси =20-
-25 Гц
А=3 мм
Р=.0,2 МПа
t= 120 с

Масло инду-
стриальное 20
~115 % керосин
80 % олеиновая
кислота 3-5 %
или низковяз-
кое масло ТИПа

РЖ-8
Ra для брусков эсрнистостя-
Ми:

1'1'140;М2д' не более 0,8 мкм:

М20; М14 не болсс 0,:32 мкм:

Л\10: Mi не более 0,16 мкм



Т а б ли ц а 6д
. Покавагели качества брусков ~З - белого элеКТРОК1)рунда на керамической.

связке при' режиме предваригельноге хонингования по таБЛ. 6е

, -,
Наработка

Пара метр шеро-

Коэффициент ховагости обра-
Хар акт ерис- комплектом боганной -поверх-Т!,поразмср ТИКа бруска шлифования. брусков. НОСТИ поне менее шт .. не менее ГОСТ 2789-73. Ra.

мкм, не более

,. БП 24А 6'К2()
.

4; 200 0,63
3Х4Х60 ЗИ 47-53

'.

Типоразмер

Оёр аб атываем ая
деталь .

Таблица 6е

L .

материал Iразмер в г.мм

Оборудование вращения
хода. IДавление

-1 МАамин

Частота
Число

двойных
ходов. де.

ХОД/МИН

БП 14Х 15Xl501 Сталь
ОХНЗ
МФА

D~8
[=70

БП 3Х4Х60 Сталь
45Х14
Нl4B
М2М,

Хонинговаль- I 2000
НЫЙ станок мо-
дели МВС·1804

D=3~'(} I ХОНИНГО'валь,
[= 1350 вый станок мо-

дели ОС4818

(Введены допоянитеаьно, ИЭМ • .16 2, 3).

25 1,5 2.0

3. ПРАВИЛА ПРИ ЕМКИ

3.1. Дл~ контроля соответствия брусков требованиям настояще-
го стандарта проводят приемочный контроль и периодические ис-

, пытания.
(Иамененвая редакция, Изм. J'i 2).
3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям

пп. 1.2; 2.5--'-2.10 подвергаются 20 % брусков от партии, но не ме-
нее 10 шт.
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Партия должна состоять из брусков ОДНОГО типоразмера, ОДНОЙ
характеристики, одновременно предъявленных к прнемке по одно- •
МУ документу.

3.3. Если при приемочном контроле установлено несоответст-
вве требованиям стандарта более чем по одному контролируемому
покааателю, то партию не принимают.

Если установлено несоответствие требованиям стандарта по
одному из контролируемых показателей, то проводят повторный.
контроль на удвоенном количестве брусков по всем показателям..

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

3.4. Периодическим испытаниям на соответствие требованиям
п. 2.11 должны водвергаться бруски, прошедшие приемочный
контроль, в количестве 0,5 % от партии, но не менее восьми штук.

3.3, 3.4. (Измененная редакция, Изм . .NI2).
3.5. Периодические испытания должны проводиться не реже од-

ного раза в год. .
Допускается проведение испытаний у потребителя в производ-

ственных условиях.
(Измененная редакция, Изм . .Nt 3).

4, МЕТОДЫ ИСПЫТАНИR

4.1. Размеры брусков контролируют универсальными средства-
ми измерения ..

4.2. Наличие трещин, повреждений и других дефектов контро-
лируют внешним осмотром.

4.3. Контроль твердости брусков - по ГОСТ 18118 или ГОСТ
" 19202 или ГОСТ 25961.

(Измененная редакция, Изм . .N2 2).

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение - по гос:т 27595.
(Измененная редакция, Изм . .Nt 3),
Разд. 6. (Исключен, Изм . .м 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Обязательное

РАСЧЕТ РЕЖУЩЕИ СПОСОБНОСТИ И КОЭФФИЦИЕНТА ШЛИФОВАНИЯ
ШЛИФОВАЛЬНЫХ БРУСКОВ

1. Режущую способность шлифовальных брусков Q", мм3/ (мин-мм-). рас-.
считывают по формуле

n(d~.-d;).h
Q,,= 4/·S

где d н - начальный диаметр детали, мм;
dK- конечный диаметр детали, мм;
h - ширина обрабатываемой поверхности, мм;
t - время обработки (ДЛЯ суперфиниширования - время обработки на l-й

ступени), мнн; .
S - площадь рабочей поверхности бруска, мм".

2. Коэффициент шлифования шлифовальных брусков (К) рассчитывается по
формуде

L"--L,, '
nt

где Qм-режущая способность, М~13/(мин,мм2);

Q а - износ шлифовального бруска, мм/мин;

где [II- начальный размер бруска, мм;
[к - конечный размер бруска, мм;
n - количество деталей, обработанных

бруском (не менее 20),
одним
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Размеры обычных и комбинированных доводочных
брусков по ИСО 2220-72

Обычный доводочный брусок Комбинированный доводочный брусок

1. L .1 .БfI 1. L j~~.
Черт. 6

Таблица 7
мм

в . с L

25
50
50

13
25
25

100
150
200

ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Сnравочн()е

Соответствие настоящего стандарта стандартам
ИСО 2220-72, ИСО 3920-76, ИСО 3921-76

Размеры брусков, установленные в настоящем стандарте, полностью охва-
тывают номенклатуру размеров брусков по стандартам ИСО 222:0-72, ИСО
3920-76, ИСО 39211-76.

Размеры брусков по стандарту ИСО 212'20-76 приведсны в табл, 3, прило-
жении 2" а -также отмечены, в табл. 1; 2; 2а; 4 настоящего стандарта знаком *.

Размеры брусков по стандарту ИСО 3926-76 отмечены в табл. 1 настояще-
го стандарта знаком **.

Размеры брусков по стандарту ИСО 3921-76 отмечены в габл. 2 настоящего
стандарта знаком **. .

Дополнительно стандарт содержит технические требования, правила прием-
ки, методы испытаний, а также требования к маркировке, упаковке, транспорти-
рованию и хранению.

ПРИЛОЖЕНИЯ 2, 3. (Введены дополнительно, Изм, .Ni 3).
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

Н. И. Григорьева; В. Н. Тырков, к ан д. техн. наук; М. И. Шава-
рина; Е. С. Плоткина

2: УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЯСТВИЕ Постановлением Го-
сударственного комитета СССР по стандартам от 18.02.82 еУ2 731

3. ВЗАМЕН ГОСТ 2456-75

4. Срок проверки - 1997 г" периодичность проверки 5 лет.

5. Стандарт полностью соответствует И СО 2220-72, И СО
3920-76, ИСО 3921-76

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН-
ТЫ

Обозначение НТД, 113 КОТОРЫЙ
д аи а ссылка Номер пункта

ГОСТ 2789-73
ГОСТ 3647-80
ГОСТ 18118-79
ГОСТ 19202-80
ГОСТ 25961-83
ГОСТ 27595-88

2.11
2,3
2,10; 2.12'; 4.3
2.1 О; 2.1,2; 4.3
2.1 О; ·1.3
2.12; 5

7, Проверен в 1992 г. Ограничение срока действия отменено (По-
становление Госстандарта от 18.02.92 .мr 165)

8. ПЕРЕИЗДАНИЕ (февраль 1994 г.) с Изменениями .N'!! 1,2,3,
утвержденными в июне 1986 Г", апреле 1987 Г., феврале 1992 Г.
(ИУС 9-86, 8-87, 5-92)
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