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Настоящий стандарт распространяется на шлифовальные брус­
ки на керамической и бакелитовой связках.
‘ Требования настоящего стандарта ы 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. ЛЬ 3).

I. типы и  РАЗМЕРЫ

1.1. Бруски должны изготовляться типов:
БКн — квадратные;
БГ1 — 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

2 Ц
L X 1

4*|>г. 1

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★

S Издательство стандартов, 1982 
Издательство стандартов, 1994 

Переиздание с изменениями
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Т а б л и ц а  I
мм

а~с L в ~ с L

2 2 5 " 13 100. 1125; 150*. 160**

2.5 (3 2 ) " 16 100; 150*; 200**

3 4 0 " 18 100

4 16; 40; 5 0 " 20 50; 100; 150; 200*; 2 5 0 "

5 50; 80; ( 6 3 ) " 22 100

6 50; 8 0 " ;  100* 25 100; 150; 200*; (315) —

8 ' 50; 10 0 " 40 50

10 50; 100»; 1 2 5 ". 150 45 90

• Размеры. « *т**г< та )» 0|дис ИСО 2220-Г2 (см. врнложение 3)
• •  Размеры. состмтстазтодме ИСО 3920—Гб (ом ■рмложемие 3>.

П р и м е ч а н и е .  Размеры, заключенные •  скобки, применять не рекомен­
дуется.

Тип БП
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Т а б л и ц *  2
мм

В с L в С L

2 3 40
15

5 75

2 32** 6; 13 50

4 20 14 150
3

Э2*‘ 10 45

5 50 4 50 -

25; 50 16 8 30; 150*
4

3 4 0 " 12 35

5 4 5 0 " 13 16 0"

3 100* 8 25

6 5 15; .50. 6 3 " 10 100: 150; 200*

25 70 10 II 50

4 25 13 150

в 5; 7; 10; 12 50 16 80; 150

6 8 0 " 22 10 32

б 45 4 70
9

8 32; 03; 100 6 75; 100

10
8 25; !О 0 " •УК. 8; Ч 25: 100

5 50: 100‘
СО

13 200*

II, 9 100; I2S 10; 16 150

4 50 !в 80

12 5 32; 50 28 20 75

6; 8; 10 50 32 «1 200
6 50; 125; 150» 40

13 10 50; 1125** 56 10; 12; 16:
УД 8 2ё 20: 25 ICOJ4

10 50 80 20

•  P iiN tpM . <оот»«тст»у»ии«е И СО Ш О —П . 
** Рмиеры . соот*«гст*уЮ1*» »  ИСО W l -Г б
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Тип БТ

I  J  в  

Черт. 3

Тип БКр

Черт. 4

Т а б л и ц а  2а 
мм

о L

6; 10 100*; 130
КЗ; 16 150*
20; 25 200*

• Размеры. cooteerosyiotuMe 1ICO 2 2 » —'72.

Таблица 3 
мм

D L

6; 10 100
10. 16 150
20; 25 200

Тип БПкр

Чгрт. 5

Т а б л и ц а  4 
мм

О L

6; 10 100*
КЗ; 16 150*
20 150; 200*
25 150; 200*

•  Размеры, соотисгстаующис И СО 2220—72

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  шлифовального 
бруска типа БП с шириной ZJ»20 мм, высотой D = I6  мм, длиной 
/ .=  150 мм, из зеленого карбида кремния марки 63С, зернистостью 
б—Н, степени твердости С‘2, со звуковым индексом 33, на бакели­
товой связке Б, номера структура"7, класса точностн-А:
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БП 2 0 Х 1 6 Х 150 63С 6 - Н  С2—33 7 Б А ГОСТ 2456-82  
(Измененная редакция, Изм. S t 3).
1.3. По заказу потребителя допускается изготовление обычных 

и комбинированных доводочных брусков по ИСО 2220—72 в соот­
ветствии с приложением 2.

(Введен дополнительно, Изм. 3).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

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

2.2. Бруски должны изготовляться- из шлифовальных материа­
лов видов и зернистостей, указанных в табл. 5.

( Измененная редакция, Изм. № 3).
2.3. Зерновой состав шлифовальных материалов — по ГОСТ 

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

ны соответствовать следующим квалитетам:

бруски типов БКв; БП размерами до 30 мм

бруски типов БКв; БП размерами св 30 мм

бруски прочих типов . ,

1TI4 
“  2 

IT IS
±  2 

1TI6 
±  2

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

IT IS
бруски зипо» БКв; БП размерами до 1в мм 

бруски типов БКв; Ы1 размерами сп. 18 мм 

бруски прочих типов . , , ,

-  2 
1TI6

-  Э

2.7. Допуск параллельности, вогнутость или выпуклость плос­
ких поверхностей или образующей цилиндрических поверхностей 
брусков нс 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 I мм — для зернистости 16; 0,5 мм — для зернис­
тости 12 и мельче.
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Таблица 5

Вид абразив- 
нога wjTcpaa-a 3rpiractocT&

Э.текгроко- 16—М5
руид

Карбид крем- 16—М7
имя

Дням* ору едя

Огялояепия формы брусков типоп

Г*Кв; БП Б.Кр: ВП кр: БТ

Д о  50 0.2
C d . 50  » 100 0.3 0.5

» 10О » 160 0.4 0.7
> 180 0,5 ко

2.9. На поверхности брусков класса точности Б не допускают­
ся трсшнны, а также повреждения длиной н 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. Л  2).
2.11 Показатели качества должны соответствовать указанным 

н табл. 6а, 6в, 6д при условиях обработки но табл. 66 и 6г. 6е.
Расчет показателей качества приведен в обязательном прило­

жении.
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)
П р и м е ч а н и и :
1. При использовании экусшчсскоЮ  метода конIрол* физико-механических 

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

ных материалов разных марок или зернистости^ маркировать основную марку 
или зернистость.
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3. Твердость брусков, контроль которых не предусмотрен ГОСТ 18118 и 
ГОСТ 19202. маркировать п соответствии с рецептурой

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

2.12.2.13. (Введены дополнительно, Изм. Як 3).

Т а б .1 и и а 6а
Показатели качества брусков из зеленого карбид» кремния 

на керамической связке при режиме хонингования по табл. 66

Зернистость

Рт-ЖУЩая способность.(fJ4 -10*. ММ'.МНПММ1. яс 
пенсе, для брусков етепекя 

тиердостн

Ктырфпцнсит стлифопдяня 
К. и* и»ие«. для брускоп 

степени тиердоста
Пирометр 

оерохомтос- 
ти обрзботин- 
поЯ поверх ’ 

ИОСТИ по
гост 

»?89-ГЗ. 
Я», мки. »е 

более
СМ2 са СМ2 СЗ

16 М.5 16.0 I.B 3.0 2.60
12 12.) И.О 1.6 2.8 2.00
10 8.8 10.6 1.3 2.1» 1.60
8 6.0 7.8 1.0 1.7 К25

61.463) 3.5 5.2 0.7 1Л 1.00
54АШ» 2>9 1.0 0.7 1.1 0.80
4<М40> 2.0 2.9 0.7 0.95 о.вз

Г1 р и и е ч а н и я
It. Для брусков на бакелитовой Связке тначшие режущей способности дол­

жно быть умножено на 0.8. а значения параметра шероховатости Ra — иа 0.5.
2 Для брусков из белого тлсктрокорунда на керамической и бакелитовой 

связках значения режущей способности и коэффициента шлифования должны 
быть умножены иа 1.1.

Таблицы 66

Оворудоп.тмне

О бразец для  и спи т  дни п

Р ежим пепотнмиЯ Ш Жм а тв |» а .1, 1 u ju u c h u  
твердоеть

ХОНИИ'О- 
пальный cianoK 
модели ОФ-38А

Сталь 45 0~ 5 О  80 мм  
37 . 39 HRC* 1 =  120— 150 мм

V V - 2 7  - 
30 м/мин 
У .я -О  
10 м/мни 
Р * - =  0.8 МПа 
< -6 0  с

М а ем  пиду. 
стрнальисс 20 
- 3 0 %
к е р о с и н  7 0 %Ra для брусков зернистостя­

ми1
16— 10 не более 2 .5  мкм 
8. 6 (М63) не более 2.0 яки  
5<М50»; 4(М40) не 'балет* 
1.25 мкм

* Для брусков зернистостями 16— 8; 61М63). 51M5Q) 
Дтя брусков зернистостями 4(М40) Р т0 .2 — 0,3 МПа
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Таблица 6в
Показатели качества брусков из зеленого карбида кремния 

на керамической связке при режиме суперфиниширования по табл. 6г

.Зернистость

Режущая способность.
м'м’ .мии'мм1, нс 

исиее пли брусков стеяеия 
|ЙС|>ДОС1И

К о уф ф Я Ц И С Н Т  Ш .1И ф 0» .)И И И .
'К . ас чеиее. для брусков 

степени тиеряости

Параметр
Ш грОЛОЯйТОС

ти обработай 
ной поверх­

ности ПО 
ГОСТ 

2789-73. 
Н а. мхи. не 

Солее
•М3 СМ2 М3 СМ2

М40 1.4 0.11 0.28 0.50
М28 0.8 1.1 0.09 0:25 0.32
М20 0.6 0.9 '0 .0 8 0.1« <1.16
M l  4' 0.4 0 . 6 0.08 0.16 0,125
M I0 0.3 0.G 0.05 0.14 0.10
М7 0.3 0.5 0.05 0,12 0.08

П р и м е ч а н и е .  Для брусков из элсктрокорундовмх материалов значения 
режущей способности и коэффициента шлифования должны быть умножены на
и .

Оборудование

Образец л-'» испытания

материал
твердое̂ размеры Режим испытаний

Т а б л и ц а  6г

с о  ж

Суиерфи- 
нишный станок 
модели 3*71 Б

Сталь 45 
16.5 51.5
HRC,

(5 =  40—60 мм 
(“ 200 —400 мм

Ru для брусков
ЫН:

зернистости

М40; Л Щ ' гк- более 0.8 мкч; 

М20; M l4 не более 0,32 мкч; 

М 10. М7 не более 0.1G мкч

V « - 9 -
10 м/мнн 
Тткя — 20 

- 2 5  Ги 
Л - 3  мм 
Р - 0.2 МПа 
( -1 2 0  с

Масло инду­
стриальное 20- 
- -16 <Sj керосин 
8 0 %  олеиноваи 
кислота 3—5 % 
или низковяз- 
кос масло типа 
РЖ-8
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Таблица 6д
Показатели качества брусков из белого алектрокоруида на керамической 

связке при режиме предварительного хонингования по табА. 6е

TM neiuiuen Характерис­
тика 6р>ска

Ковффмимеит 
шлифооеияя. 

яе менее

Н аработка
комплектом

бруском, 
шт,. * ч  мене*

П араметр шеро 
«Оиатэсти овр»- 

ботвяноК помер»- 
мостя по

ГОСТ 27В» -73. Ra. 
имя. « с  более

S
E

X
lC5

Xт 24А  6  К  20  
З Н  4 7 - 5 3

4 2 0 0 0 .6 3

Т а б л и ц а  бе

Обраба тыкаема* 
деталь

Р е ж и м ы  о б р а б о т к а

Частота
Типоразмер

материал размеры.
мм

Оборуяооэние цишсми*
КО Д».

-  -1 мим
Двялеии.

МПа
ЧИС.-К1

даоПим».
\ОДО«. дм 

лохм мм

Б П  3X 4X 60 Сталь
45X14
Н14В
М2М

/> -8  
/ — 70

Хонинговаль- 
<ын станок ио 
дели М ВС-1804

2000 1 Э2

БП 14X15X150 Сталь
охнз
МФД

0 - 3 2 0
/=1350

Хонинговаль­
ный станок мо­
дели OC48IS

25 1.5 20

(Введены дополнительно, Изм. № 2, 3).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для контроля соответствия брусков требованиям настояще­
го стандарта проводят приемочный контроль и периодические ис­
пытания.

(Измененная редакция, Изм. Л  2).
3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям 

пп. I 2; 2 5—2.10 подвергаются 20% брусков от партии, но нс ме­
нее 10 шт.
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Партия должна состоять из брусков одного Типоразмера, одной 
характеристики, одновременно предъявленных к приемке по одно­
му документу.

3.3. Если при приемочном контроле установлено несоответст­
вие требованиям стандарта более чем но одному контролируемому 
показателю, 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 подвергаться бруски, прошедшие приемочный 
контроль, в количестве 0.5 % от партии, но не менее восьми штук.

3.3. 3.4. (Измененная редакция, Изм. .4  2).
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. № 3).

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

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. Л  2).

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение — но ГОСТ 27595.
(Измененная редакция, Изм. Л  3).
Разд 6 ( Исключен, Изм. № 2).
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ПРИ ЛО Ж ЕН И Е I 
Обязательное

РАСЧЕТ РЕЖ УЩ ЕЙ СПОСОБНОСТИ И КОЭФФИЦИЕНТА Ш ЛИФОВАНИЯ  
Ш ЛИФ ОВАЛЬНЫ Х БРУСКОВ

I. Режушую способность шлифовальных брусков Q „,  ны7(минмма), рас­
считывают по формуле

Ж 4[— <£).*
4 I S

где d я — начальный диаметр детали, мм; 
t f * — конечный диаметр детали, мм; 
h — ширина обрабатываемой поверхности, мм;
( — время обработки (дня суперфиниширования — время обработки на 1-А 

ступени», мин;
$  — площадь рабочей поверхности бруска, мм*.

2. Коэффициент шлифовании шлифовальных брусков (К ) рассчитывается по

где Q 4 — режушая способность. мм*/(мих-мм*);
Q „  — нанос шлифовальною бруска, мм/мин; 

где /.н— начальный размер бруска, мм;
£ к конечный размер бруска, мм;

я — количество деталей, обработанных одним 
бруском (не менее 20).

формуле

к  "  ” 37" *
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ПРИЛО Ж ЕНИЕ 2

Ромеры обычных и комбинированных доводочных 
брусков по И СО 2220—72

Обычный доводочный брусок Комбинированный доводочный брусок

Черт. 6
Т а б л и ц а  7

мм

и . С L

25 13 100
50 25 150
50 25 200

ПРИ ЛО Ж ЕН И Е 3 
Справочное

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

Размеры брусков, установленные я настоящем стандарте, полностью охва­
тывают номенклатуру размеров брусков по стандартам ИСО 2220—72. ИСО 
3920—76, ИСО 39211—76.

Размеры брусков по стандарту ИСО 2220—76 приведены в табл, 3. прило­
жении 2. а-также отмечены в табл. I :  2; 2а; 4 настоящего стандарта знаком *.

Размеры брусков по стандарту ИСО 3926—76 отмечены в таб.1 I настояще­
го стандарта знаком **.

Размеры брусков по стандарту ИСО 3921—76 отмечены в табл 2 настоящего 
стандарта знаком •

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

ПРИЛО Ж ЕНИЯ 2. 3. (Введены дополнительно, Изм. Л  3).
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ИНФОРМАЦИОННЫ Е ДАН НЫ Е

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

Н. И. Григорьева; В. Н. Тырков, канд. тех», наук; М. И. Шава- 
рнна; Е. С. Плотника

2. УТВЕРЖ ДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го­
сударственного комитета СССР по стандартам от 18.02.82 ЛЬ 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, И СО 3921-76

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ Д О КУ М Е Н ­
ТЫ

«ХЬсмначеиац? НТД. hj *огОрмЯ
Д » Н *  ССЫЛКА Номер пункта

ГОСТ 2789-73 2.11
ГОСТ 3647-йО 23
ГОСТ 18118-79 2.10; 2.12; 4 3
ГОСТ 19202—80 2 10; 2.12; 4.3
ГОСТ 25961—83 210; 4 3
ГОСТ 27595 «8 2 12; 5

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

8. ПЕРЕИЗДАНИЕ (февраль 1994 г.) с Изменениями № I, 2, 3, 
утвержденными в июне 1986 г., апреле 1987 г., феврале 1992 г. 
(ИУС 9 -8 6 . 8 -8 7 , 5 -9 2 )
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