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Настоящий стандарт распрестраняется на тканевую ШлиФОР/tj·.j/

вальную шкурку, предназначенную для аёрааввной обработки раз- '1.~.е >

личных материалов без охлаждения или с применением смазочно-
охлаждающих жидкостей на основе масла, керосина, уайт-спирита.

1. ТИПЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Шлифовальная шкурка должна иэготовлятъся типов:
1 - для машинной обработки неметаллических материалов, ме-

таллов и сплавов низкой твердости и ручной обработки различных
материалов;

2 - для машинной и ручной обработки твердых и прочновязких
магериалев.

1.2. Шлифовальная шкурка должна выпускаться в рулонах,
размеры которых указаны в табл, 1.
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С. 2 ГОСТ 5009-11

т аб л II_Ц а-

±25

20; 30*; 50**

Ширина, "'"

Нонин. Пред. откл,

1350; 1400

725; 740; 770;
800; 830

±15

• ДJlЯ ширин до 830 м.. эернистосгей 63-32 н ШНРИН свыше 830 .... аернисгосгей-
32-12 .

•• ДJlЯ ширин до 830 им зернистостей менее 32 н ширнн свыше 830 .... эервистостей
менее 12.

При м е ч а н и е. По заказу потребителя допускается изготовление рулонов:
других размеров.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).
1.3. Шлифовальная шкурка должна изготовляться со следую-

ЩИМИ видами рабочего слоя:
С - сплошной;
р - рельефный.
1.4. Исполнения и размеры рельефного рабочего слоя должны

соответствовать указанным на чертеже и в табл. 18.

Исполнение 1

Исполнение 3

2.
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Исполнение 2

./ ','

исполнение 4

'Габ л и ц а lа
Раз м еры, мм

Ширнна I Шаг

аmах amin I tmax Imlп
Зернистость

" .. "';' IПред, IПред. I I Пред. IПред.Интервал ОТI!,Л. Интервал откл, Интервал откл. Интервал откл,

50-25 , 1,5-15,0 ± 1,ОI 0,5-4,0 ±0,3 3,0-38,0 ±2,О 1,0-8,0 ±О,5
20; 16 1,0-10,0 03 2.5-25,0 ±1,0

12-М40
±, I

±0,2 1,0-20,0 ±0,5 0,5-6,0 ±О,3. 0,5-5,0 10,3-2,0

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 тканевой шлифо-
вальной шкурки типа 2, с рельефным рабочим слоем шириной
830 мм, длиной 50 м, на сарже средней N!! 2 суровой, из белого

3
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с. 4 ГОСТ 5009-82

ь..

эленгрокорунда марва 24А, зернистости 40-Н, на I\H~3~1)(~:OOMквее;

2Р 830Х50 С2 24А 40-Н М ГОСТ 5fЮ9-82
(Измененная редакция, Изи . .N2 1, 2).

2. ТЕХНИЧЕСКИ! ТРИОВАНН.

2.1. Шлифовальная шкурка должна иэготовяяться в соответст-
вии с требованиями настоящего стандарта.

2.2. Шлифовальная шкурка должна иэготовяяться из ШJlифо-
вальных материалов, указанных в табл. 2.

ТаБJlк.а 2

ВИ;J. шлифматериала Марка ш"..фматерка.лll

Нормальный электрокоруид
Белый электрокорунд
Легпроввниый электрокорунд
Циркониевый электрокару 11Д
МОIi:",:орУЕД

I;;}\; 14А: ф14А; 13А; Ф13А
25А; 24А; 23А
94А; 93;\; 92А; 91A; 9IА-1II .. 92 .....-М
33.:\
44А; 43А

При М е ч а н и е. По заказу потребителя допускается вэгетеваееяе UI.1'IЩю-
вальной шкурки И3 других марок шлифматериаяов или их смесей.

(Измененная редакция, Иэм . .м 1, 2).
2.3. для изготовления шлифовальной шкурки в качестве <осно-

вы должны применяться хлопчатобумажные ткани по ГОСТ
3357-72 в соответствии с табл. 3.

Условное
обозиачение j WСJl011ИС)е

Наименоваиве Т!\'аll" I'!БФЗllа-
чеа...,

Наименование ткани

Сl

CIr

ЛОГ

Лl

Саржа особо легкая глад-
кокрашеная

Саржа легкая Ng 1 суро-
вая

Саржа легкая 'Ng 2 глад-
кокрашеная

Саржа средняя' Ng 1 су-
ровая

Саржа средняя Ng
гладкокр ашеная

Л:!Г

Саржа утяжеяеввая N! 1 ;}.'а
СУР0вая

Саржа утяжелеиная гяая- ~Т
кокпвшевая

Саржа особо лerка. су-: до
ровая

Саржа легкая ~ 2 cytl0- Л2
вая

Саржа средняя N! ! су": С2
I'овая

Саржа утяжеяеава • .N'! 2' У2
суровая

При М е ч а н и я:
1. Допускается применевне других тканей, в том числе из сввтетвчесввя 80-

локон, по сввим физике-механическим свойствам не хуже указaввwx.
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2. Есла ткань не имеет установленного условного обозначения, допускаете»
• условном обсзвечевнн шлифовальной шнурки указывать ее артикул.

(Ивиевеввая редавция, ИЗМ. 16 2).
2.4. Шлифовальная шкурка должна изготовляться из шлифма-

териалов аерннстостей, указанных в табл. 4.
Таблица 4

Зернистость шлифматериалов

ЭRектрокорундовых монокорунда

125-М40 50-6

(Измененная ре ...акцвя, Изм. 16 1, 2).
2.5. Шлиф материал должен быть связан с основой мездровым

клеем по ГОСТ 3252-80 или другими связками по отраслевой
нормативно-технической документации.

П р lt м: е ч а н н е. Допускается вводить в связку красители или красящие
пвгментьг,

2.6. Зерновой состав шлифматериалов - по гост 3647-80.
2.7. (Исключен. ИЗМ • .Ni 2).
2.7.1. На рабочей поверхности шлифовальной шкурки со спло-

шным рабочим слоем суммарная площадь морщин, складок, уча-
стков без абразивных зерен, залитая связкой, не должна превы-
,шатlo ~,5% ялощади рулонов.

При 111 е ч а н и е. По согласованию с потребителем допускается суммарная
площадь указанных дефектов не более ll1fo площади рулона.

2.7.2. В рулоне шлифовальной шкурки не допускаются кромки
шириной более 10 мм с дефектами.

2.7.1, 2.7.2. (Измененная редакция, Изм . .N! 1, 2).
2.7.3. Требование к рабочей поверхности шкурки с рельефным

рабочим слоем - по ГОСТ 6456-82.
(Введен дополннтельно. ИЗМ. 16 и,
2.8. Неравномерность толщины шлифовальной шкурки не дол-

жна превышатъ значении, указанных в табл. 5.

Та б л н ц а 5

3еРIlНСТОСТЬ Нерввномсрность толщины, мм, не 60...1ее

125-80
6i-50
40-26
16-10
8-М40

0,40
0,25
0,15
0,10
0,08

5



С. 6 гост 5009-81

2.9. Прочность на разрыв и удлинение шлифовальной шкурки
должны соответствовать значениям, указанным в табл. 6.

Таблица 6

Условное
обозначенне

ткани

ло
лог
Лl

Л2

Л2Г

СI

CJr

С2

УI

У2

Разрывная нагрузка. Н. не менее. в направлеНИЯХI

I
Удлинение прн разрыве
в продольном направ-

продольн эм поперечном ленни, %. не бояее
__ ._--- -

1030 345
8

935 275

1130 375 10

1180 295
7

1275 345

1375 375 8

1520 345

1620 395 7

1730 4:5

(Измененная редакция, Изм . .Nt 2).
2.10. Приведенный износ шлифовальной шкурки должен соот-

ветствовать значениям, указанным в табл. 7.
Таблица 7

Пряведскный износ шкурки

Зернистость для тнпов

1 I 2

125-80 12-25 Св. 25

80 - -
(Измененная редакция, Изм • .Nt 1).
2.11. Влажность шлифовальной шкурки должна быть 2-8 ,О.
2.12. Покаватель прочности закрепления абразивных зерен

электрокорундовой шлифовальной шкурки К (отношение снятого
материала эталонного стержня к массе разрушенного, до основы
рабочего слоя) должен соответствовать значениям, указанным 8
табл. 7а.
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'Га б л н п а 7а

1(, _"1 'М.!г. ДЛ я тигоз

Зернистость II 2

63; 50 1,0-3,5 Св. 3,5

40-16 3,0-8,0
Св,8,0

12-М40 2,0-8,0

(Измененная редакция, Изм . .Ni 1).
2.13. Коэффициент нанесения шлифматериала на основу для

шкурки с рельефным рабочим слоем должен быть 0,35-0,80.
(Введен дополнительно, Изм . .Ni 1).
2.14. Режущая способность шкурки при условиях испытаний.

указанных в обязательном приложении 2, должна соответствовать
значениям, указанным в табл, 7б. т а б л и ц а 76

80
63
50
40
32
25
20
16
12
10
8

Режуша я способность шхурхи
М\1:3/МНН, не менее

Зернистость

285,0
27i,0
259,0
242,0
240,0
216,0
200,()
185,0
165,0
140.0

6
5; М63
4; М50

М40

75,0
57,0
21,8
5,7

При м: е ч а и и е, Режущая способность шкурки, изготовленной из шлифма-
-тернавов марок Ф14А и Ф13А, должна быть на 3% выше указанной в табл. 7б.

(Измененная редакция, Изм • .Ni 2).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для контроля соответствия шлифовальной шкурки требо-
ваниям настоящего стандарта следует проводить приемочный кон-
-троль и перирд~ческие нспнтання.

1,

-------
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, 3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям
пп. 1.2; 2,7.1-2.7.3 должны подвергать не менее 1% рулонов шли-
фовальной шкурки от яартии, но не менее 3 шт., по пп. 1.4; 1.5;,
2.10; 2.12 и 2.14 - 0,1 1.>/0, но не менее 3 шт.

3.1, 3.2. (Измененная редакция, Изм . .N2 1).
3.2.1. Партия должна состоять из шлифовальной шкурки одной

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

3.3. Если ври приемочном контроле установлено несоответствне
требованиям стандарта более чем по одному контролируемому
покааагелю, то партию не прин.имают.

(lIзмененная редакция, Иэм . .N'I! 1).
3.3.1. Если установлено несоответствие требованиям стандарта

по одному из контролируемых показвтелей, то проводят повторный
контроль на удвоенном количестве рулонов шкурки.

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

(Введен дополнительно, Ивм. ом 1).
3.4. Периодическим испытаниям должна подвергаться продук-

ция (один из размеров рулонов), выдержавшая приемочный конт-
роль (по п. 3.2), на соответствие требованиям пп. 2.8 и 2.13 0,5 %
рулонов, но не менее 3 шт., пп. 2.9 и 2.11 0,5% рулонов шлифо-
вальной шкурки зерннстостей 80; 40; 8; 5 и М40, но не менее 3 шт.,
п. 2.9 на всех видах основ.

(Ивменевная редакция, Изи . .N2 1).
3.5. Периодические испытания должны проводиться не реже

одного раза в год,
(Измененная редакция, Иэм . .N'!! 2).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИ""

4.1. Приведенный износ шлифовальной шкурки (отношение
аерннстости шлифовальной шкурки к ее осыпаемости) определя-
ют на приборе КЗШ ВНИИАШ истиранием шкурки о шкурку в
течение 2 мин при нагрузке 49,0 Н.

[Измененная редакция, Иэм. J'i 1).
4.1.1. Остальные условия испытания - по ГОСТ 6456-82.
4.2, Определение прочности на разрыв и удлинение шлифо-

вальной шкурки производится по ГОСТ 3813-72 кроме п. 1.2 при
температуре окружающей среды. Для испытания берутся образцы
рабочим размером 50Х200 ММ.

Удлинение контролируют при значениях разрывной нагрузки.
предусмотренных табл, 6.

(Измененная редакция, Иэм . .Ni 1, 2).
4.3. Определение режущей способности и покаватели прочно-

сти закрепления абразивных зерен электрокоруяяовой шлифо-
8
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вальной шкурки приведено в обязательном приложении 2; опреде-
ление режущей способности кремневой шлифовальной шкурки-
по ГОСТ 6456-82.

4.4. Размеры и внешний вид рабочей поверхности, веравне-
мерность толщины и влажность определяют по ГОСТ 6456-82.

(Иаменеяная редакция, Изм . .Ni 1).
4.5. Образцы для контроля по пп. 4.1-4.4 отбирают из любого

места рулона, удаленного от конца рулона или кромок не менее,
чем на 10 мм. Значение покавателей по пп. 4.1; 4.2, неравномерна-
сти толщины и влажности берется как среднее арифметическое из
трех определений.

4.6. Расчет коэффициента нанесения шлифматериала на основу
К; приведен в обязательном приложении 3.

(Введен дополнительно, Изм . .Ni 1).

5. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА, 'J'IРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5,1. На нерабочей поверхности рулона шлифовальной шкурки
через каждые (235±20) мм в продольном и через каждые
(200+20) мм в поперечном направлениях должны быть нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение (кроме типа);
номер партии.
При м е ч а н и я:
1. Пр" применении смеси шлифматериалов - в условном обозначении марки-

ровать марку основного шлифматериала, при применении смеси эерннстостей э-«

маркировать основную зернистость.
2. По сог ласованию с потребителем размеры рулона допускается не наносить.
(Измененная редакция, Изи . .Ni 1, 2).
5.2. Маркировка 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-
зования морщин, складок и мятых мест.

Торцовая поверхность рулона должна быть ровной, выступы
кромок рулона шириной до 830 мм не должны превышать 20 ММ,
шириной свыше 830 мм - зо мм,

(Измененная редакция, Изм . .Ni! 2).
5.4. Каждый рулон шлифовальной шкурки должен быть обер-

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

Рулон должен быть заклеен на стыке. Слои упаковочной бума-
ги должны закрывать торцы рулона и обеспечивать сохранность
его при транспортировании.

5.5. (Исключен, Изм . .Ni 2).
9
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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

шлифовальной шкурки, которой в установленном порядке присво-
ен государственный Знак качества.

5.7-5.16. (Исключены, ИЗМ.ом 2).
5.17. Остальные требования к маркировке и упаковке, а также

транспортирование и хранение - по ГОСТ 27595-88.
(Введен дополнительно, ИЗМ. .Ni 2).
Разд. 6. (Исключен, ИЗМ. .Ni 1).
Приложенив 1. (Исключено, Изм . .Ni 1).

ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ РЕЖУЩЕй СПОСОБНОСТИ И покхзхгеля
пРОЧНОСТИ ЗАI(РЕПЛЕНИЯ АБРАЗИВНЫХ ЗЕРЕН

1. Оборудование и материалы
1.1. Прибор для испытания - ПСШ-3.
1.2. Технические весы с погрешностью взвешивания не более 0,01 г.
1.3. Образцы шлифовальной шкурки длиной 680 мм и шириной 20 мм.
1.4. Стержень из калиброванной стали марки 45 по ГОСТ 1051-88 виа-

метром 10 мм и длиной 250-300 мм. '
2. П о д г о т о в к а к 11 с n ы т а н и ю
2.1. Прокромковать и взвесить образец шлифовальной шкурки.
2.2, Закрепить образец шлифовальной шкурки на металлическом диске диа-

метром 100 мм и шлифуемый стержень в патроне-держателе. Шлифуемый стер-
жень должен быть наклонен в сторону вращения диска так, чтобы торец стерж-
ня после шлифования был плоским. С этой целью производят шлифование шли-
фовальной шкуркой зернистости 12 из нормального электрокорунда в течение
15 с при радиальной нагрузке 19,6 Н, частоте вращения стержня 36 мин-1,

скорости шлифования 15 м/с.
3. Про в е Д е н и е и с п ы т а н и я
3.1_ Для определения режущей способности шлифовальной шкурки пронз-

водят шлифование стержня в следующем режиме: радиальная нагрузка - 9,8Н,
время шлифования - 1 мин, скорость шлифования - 15 м/с, частота вращения
стержня - 36 мин-1•

3.2. Измеряют длину сошлифованного участка стержня штангенциркулем
с погрешностью 0,05 мм.'

3.3. Для определения показателя прочности закрепления абразивных зерен
стержень охладить до комнатной температуры или заменить его на другой.

3.4, Стержень шлифуют в режиме, указанном в таблице.
10



гОСТ 5009-81 С. 1f

Частота Критерий стой-
Скорост .. I8J)aще ••• Рвдиальная ПРОДОЛЖИ' кости-смвнн-

Зернистость шанфованяя, етержвя, нагрузка, тельность мальный съеве
м/с ... в-ч Н цикла. с металла за ЦАК.Т.

ММ

125-50 53,9 2,00

40; 32 1,00

25-16 0,50
15 36 49,0 !о

12
0,25

10-6
44,1

0,005-М40

З.5. Испытание по пп, 3.2-3.4 повторить до достижения критерия стойкости
шлифовальной шкурки • соответствии с таблицей.

3.6. Снять и взвеевть образец шлифовальной шкурки,
~Обраб&тка резулътатов
4.1. Режущая способносзъ Q. мм3/мин, определяется по формуле

78,5
Q=-t-Q1•

где qJ - длина сошсшфоваквего эталонного стержня за первый цикл шлифова-
ния, мм;

t - время шлнфеванвя, t= I .. ин,
4.2. Покаэателъ прочнеетв закрепления К, мм/г, абразивных зерен шлифо-

вадьной шкурки опредевяетея по формуле

где qJ - длина сешдвфевавнсго эталаниого стержня, мм;
n - количество циклов до достижения критерия стойкости;
I!i - разность масс образца шлифовальной шкурки до и после испытания, Г.
4.3. Режущая, епоеебвостъ н показатель прочности закрепления абразивных

зерен определяют' как среднее арифметическое значение из трех ИСпытаний,

п
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пгнпохгння 3
06язатеАЬНое

РАСЧЕТ КОЭФФИЦИЕНТА НАНЕСЕНИЯ WnИФМЛТЕРИАЛА
НА ОСНОВУ

Коэффициент нанесения шлифматериала на основу К. (ОТIf<Кllекие площади
основы с нанесенным шлифматериалом к ее общей площади)

для исполнения 1 рассчитывают по формуле

amax

К.= /тах '

где атах - максимальная шнрина рельефа, мм;
(тах - максимальный шаг рельефа, мм;

Д.~Я нсполнения 2 рассчитывают по формуле

2а mах
K·=-t-2-- ,

mах

для исполнения 3 рассчвтывавт по формуле

атах (2tmax-am .. )
Кк= 2

t тах

для исполнения 4 рассчитывают по формуле

где ат!n - минима.'1ьная ширина рельефа. мм;
tmln - минимальный шаг рельефа, мм.

(Введено дополнительно, Rзм. Nr 1).

12
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ИН.ОРМАЦИОННЫЕ дАННЫЕ

f. РАЗРА&ОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и
инструментanьноii промыwnенности СССР

РАЗРА&ОТЧИКИ

Е. И. Ардашев: Е. С. Виксм.н: В. Т. Иваwинников; Н. А. Ипьи-
н.: В. А. Квитко: П. А. KoraH: О. Ф. Котляров: И. Ф. Корчмарь:
В. А. Морозов; Е. в. Петросян; А. А. Пыльнев: С. К. Розии;
В. А. Рыбаков: Н. В. Сыреiiщикова; В. Д. Туников: В. Н. Тырков

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕНСТВИЕ Постановлением Государ-
етвевнеге иомитета СССР по стандартам от 18.01.82 ~! 735

Э. Срок пер.о" про.ерии - "992 r.
Периодичность проверии - 5 лет

... ВЗАМЕН ГОСТ 5009-75

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТд. на который
дана ссылка

Номер пункта, подпункта,
прнложення

ГОСТ 1051-88
ГОСТ 2228-81
ГОСТ 3252-8О
ГОСТ 3357-72
Л;>СТ 3647-80
ГОСТ 3813-72
ГОСТ ~456-82
ГОСТ 10127-75
ГОСТ 15102-75
ГОСТ 18277-72
ГОСТ 27595-88

Приложевне 2, 1.4
5.4
2.5
2.3
2.6
4.2
2.7.3; 4.1.1; 4.3; 4,-!
5.4
5.13
5.4
5.17

6. Срои действия ~~eн до 01.01.93
дарта СССР от 23.04.:0 м! 071

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (.npen .. 1990 г.] с Изменениями м! 1, 2, УТ8ер-
жденными • апрепе 1987 r., ИlOле 1989 т. (ИУС 8-87, 11-89)

Постановлением гееетвн-

13


