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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. № 3 ) . 

1.1. Бруски должны изготовляться типов: 
Б К в — квадратные ; 
БП — прямоугольные; 
Б Т — т р е у г о л ь н ы е ; 
Б К р — круглые; 
Б П к р — полукруглые. 
1.2. Р а змеры брусков должны соответствовать ука з анным на 

черт. 1—5 и в табл . 1—4. 

1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ 



С. й ГОСТ 2466—82 
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* Размеры, соответствующие ИСО 3220—72. 
V Рвзнеры, соот*«-ст»уюйве ИСО-?921~76. 
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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 Б = 20 мм, высотой Z )=1 6 мм, длиной 
L = 150 мм, из зеленого карбида кремния марки 63С, зернистостью 
6—Н , степени твердости С2, со звуковым индексом 33, на бакели­
товой связке Б, номера структуры*7,-класса'точноетй-А: 
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2.7. Допуск параллельности, вогнутость или выпуклость плос­
ких поверхностей или образующей цилиндрических поверхностей 
брусков не должны превышать значений, ука занных в табл . 6. 

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

БП 20x16x150 63С 6—Н С2—33 7 Б А ГОСТ 2456—82 
(Измененная редакция, Изм. № 3 ) . 
1.3. По заказу потребителя допускается изготовление обычных 

и комбинированных доводочных брусков по И С О 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 : 
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2.9. На поверхности брусков класса точности Б не допускают­
ся трещины, а т акже повреждения длиной и шириной более 2 мм 
в количестве более одного на длине до 150 мм и более двух на дли­
не свыше 150 м м , инородные включения длиной и шириной более 
1,5 м м . 

2.10. Твердость брусков — по" ГОСТ 18118 или ГОСТ 19202 или 
ГОСТ ' 2 5961 . 

2.8—2.10. (Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
2.11. Показа тели качества должны соответствовать у к а з анным 

в табл . 6а, 6в, 6д при условиях обработки по табл . 66 и 6г, бе. 
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 я : 
1. При использовании акустического метода контроля физико-механических 

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

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

2.13. Остальные требования к маркировке , а т акже упаковка — 

по ГОСТ 27595. 

2.12, 2.13. (Введены дополнительно, Изм. № 3 ) . 

П р и м е ч а й н я: 
1|. Для брусков на бакелитовой связке значение режущей способности дол­

жно быть умножено на 0,8, а значения параметра шероховатости Ra — на 0,5. 
2. Для брусков из белого электрокорунда на керамической и бакелитовой 

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

* Для брусков зернисчостями 16—8; 6(М63); 5(М50). 
Для брусков зернистостями 4(М40) Рч= 0,3—0,3 МПа. 
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Т а б л и ц а 6в 

Зернистость 

Режущая , способность, 
QM ' 10

J
, нм

3
/мин-'мм

!
, не 

менее, для брусков степени 
твердости 

МЗ СМ2 

Коэффициент шлифования, 
'К. не менее, для брусков 

степени твердости 

МЗ СМ2 

Параметр 
шероховатос­

ти обработан­
ной поверх­

ности по 
ГОСТ 

2789 -73 . 
Ла, мкм. не 

более 

М40 
М28 
М20 
М14

1 

МЮ 
М7 

•li,2 
0,8 
0,6 
0,4 
0,3 
0,3 

1,4 
1,1 
0,9 
0,6 
0,6 
0,5 

0,11 
0,09 

'0,08 
0,08 
0,05 
0,05 

0,28 
0;2:5 
0,18 
0,16 
0,14 
0,12 

0,50 
0,32 
0,16 
0,125 
0,10 
0,08 

П р и м е ч а н и 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 

Образец для испытаний 

Оборудование материал, 
твердость 

размеры 
Режим испытаний с о ж 

Суперфи­
нишный станок 
модели 3871Б 

Сталь 45 
46,5 . . . 51,5 
HRC3 

Л = 40—60 мм 
;=

:
200—400 мм 

V O K = 9 -
—10 м/мин 

^ о с ц " 20— 
- 2 6 Гц 

Л = 3 мм 

Масло инду­
стриальное 20— 
—'16 % керосин 
80 % олеиновая 
кислота 3—5 % 

Ra для брусков эернистостя-
ми: 

Р -0 , 2 МПа 
/=120 с 

или низковяз­
кое масло типа 
РЖ-8 

М 4 0 ; М2в' не более 0,8 мкм; 

М20; М14 не более 0,32 мкм; 

А\10; М7 не более 0,16 мкм 
S 

Показатели качества брусков из зеленого карбида кремния 
на керамической связке при режиме суперфиниширования по табл. 6г 
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Т а б л и ц а 6д 

Показатели' качества брусков из белого электрокорунда на керамической 
связке при режиме предварительного хонингования по табл. бе 

(Введены дополнительно, Изм. № 2, 3 ) . 

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

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

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 

3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям 
пп. 1.2; 2.5—2.10 подвергаются 2 0 % брусков от партии, но не ме­
нее 10 шт. 


