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Настоящий стандарт распространяется на шлифовальные ма
териалы из нормального и белого электрожорундов, предназначен
ные для изготовления абразивных инструментов, обработки сво
бодными абразивными зернами и устанавливает требования к 
шлифматериалам для нужд народного хозяйства и экспорта.

Требования стандарта в части разделов 1, 2, 4, 5 и п. 3.6 явля
ются обязательными.

1. МАРКИ

1.1. Шлифматериалы из электрокорунда должны изготовляться 
марок и зернистостей, указанных в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Вид электрокорунда М арка Зернистость

Нормальный
14А От 160 до 4 

» М63 » М5

13А От 160 до 4

Белый | 25А
1

От 80 до б 
»  М63 »  М5

Издачие официальное
Е
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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  шлифматериала 
из нормального электрокорунда марки 14А, зернистостью 25 с 
буквенным индексам Н:

14А 25Н ГОСТ 28818—90

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Шлифматериалы должны изготовляться в соответствии с 
требованиями настоящего стандарта.

2.2. Зерновой состав шлифматериалов— по ГОСТ 3647.
2.3. Химический состав шлифматериалов должен соответство* 

вать указанному в табл. 2, 3.
Т а б л и ц а  2

Марка Зернистость

Массовая доля, %

FesOg, 
не более

Т Ю2, 
не менее

СаО, 
не более

14 А

160-63 0,6

1,8

0,8
56—16 05
12—'6 0,7 0,9

5; 4 0,8 1,1
М63; МЗО W

0,5M4Q—M l 4 ____м
4 5МШ—М5

13А

160—63__
Э0—16 1.3

1„0

1 2 - 6 _____
1,3

5; 4

Т а б л и ц а  3

Марка Зернистость

Массовая доля, %, не более

Ре̂ Оз SiO, Na20

2SA

SOI; 6Й
ода

0„1

3 2
ЭО— Ю

12-i6

3,3

5 ______ 605

МШ; М50 0,03
М 4 0 —М 14

0,04
М 10-М 5 0,2
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2.4. Массовая доля магнитного материала должна быть не бо
лее: для марки 14А зернистостями 160—4 — 0,2%, зернистостями 
М63—М5 — 0,05%; для марки 13А зернистостями 160—4 —  0,8%; 
для марки 25А зернистостями 80—5 — 0,010%, зернистостями 
М63—М5 — 0,007%.

2.5. Насыпная плотность шлифматериалов должна соответство
вать указанной в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Зернистость

Несыпная ялотяесть, г /см 1, же меяее, д л я  
шляфматержаджв марок

НА; 13А 28А

lee-, т 1.90", 1,88*
1М

1,88
86

93; 30 1,84 1,80
40; 32 1,86

25
1,78

1,78
20; 16 1,70

1$ 18; 8 1,66
6; 5 1,66 1,60

4

* По согласованию с потребителем.

2.6. Разрушаемость, абразивная и режущая способность шлиф- 
материалов должны соответствовать указанным в табл. 5.

Т а б л и ц а  8

Наименование
показателя Марка Зернистость Значение

показателя

Разрушаемфсть, %, 
не 4олее

14 А; 13А 125; 25 52
26А 26 50

А О QTltttl п л лплллА 12—6 0,06
пираоИВпал UJIUCQO*
ность, г, не менее 14А; 13А 6; 8 0,05

4 0,94

25А
13-6 0,06

6 0*04
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П р о д о л ж е н и е  т а б л . 5

Наименование
показателя Марка Зернистость Значение

показателя

Режущая способ- мез 0,055; 0,060*
ность, г/мин, не ме М50 0,046; 0.040*
нее М40 0.036; 0!,0Ш*

М38 оде*, от *
14А; 25А M2Q о д е ; 0,019*

М14 0,014
ШО ОДП; 0.010*
MI7 0,007
М5 0№ОЮб; о д е *

* Для марки 25А.

2.7. Маркировка и упаковка шлифматериалов—по ГОСТ 27595.

3. ПРИЕМКА
3.1. Для контроля соответствия шлифматериалов требованиям 

настоящего стандарта проводят приемочный контроль и периоди
ческие испытания.

3.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям 
пп. 2.2 и 2.4 подвергают пробы каждой партии шлифматериалов 
всех зернистостей; по п. 2.3 — пробы каждой партии шлифмате- 
риалов зернистостями: 80 (для зернистостей 160—63), 40 (для 
зернистостей 50—16), 8 (для зернистостей 12—6), 5; 4; М50 (для 
зернистостей М63 и М50), М14 (для зернистостей М40—М14), М5 
(для зернистостей М10—М5), М10 (при отсутствии выпуска зер
нистостей М7 и М5); по п. 2.5 — пробы каждой партии шлифма
териалов из нормального электрокорунда зернистостями: 125 (для 
зернистостей 160 и 125); 80 (для зернистостей 100 и 80), 50 (для 
зернистостей 63 и 50), 40 (для зернистостей 40 и 32), 16 (для зер
нистостей 25—16), 8 (для зернистостей 12—4); из белого электро
корунда зернистостями: 40 (для зернистостей 80—32), 25; 16 (для 
зернистостей 20 и 16), 8 (для зернистостей 12—8), 5 (для зернис
тостей 6 и 5).

3.3. Партия должна состоять из шлифматериалод, изготовлев- 
ных не более чем за одни суши для зернистостей 160—4; не бо
лее чем за двое суток для зернистостей М63; М50; не более чем 
за трое суток для зернистостей М40—MI4; не более чем за четве
ро суток для зернистостей М10—М5.
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3.4. Объем выборки при упаковке шлифматериалов в мешки, 
банки — не менее 10% упаковочных единиц; при упаковке в кон
тейнеры — в соответствии с табл. б.

Т а б л и ц а  6

Число контейнеров в партии Объем выборки, шт.

От 2  ДО 10 2
Св. 10 д о  30 3

> ЗО » 50 4
> 50 5

3.5. Бели при приемочном контроле будет установлено несоот
ветствие требованиям стандарта более чем по одному из контро
лируемых показателей, то партию не принимают.

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

При наличии отклонений от требований стандарта в повторной 
выборке партию не принимают.

3.6. Периодическим испытаниям по п. 2.6 подвергают пробы 
партии шлифматериалов зернистостями: по разрушаемости — 125 
(для зернистостей 160—63), 25 (для зернистостей 50—16); по аб
разивной способности шлифматериалов из нормального электро
корунда— 8 (для зернистостей 12—8), 5 (для зернистостей 6 и 5), 
4; шлифматериалов из белого алектрокорунда — 8 (для зернис
тостей 12—6), 5; по режущей способности — М50 (для зернистос
тей М63 и М50), M l4 (для зернистостей М40—M l4), М5 (для 
зернистостей М10—М5), М10 (при отсутствии выпуска зернисто
стей М7 и М5).

Периодичность испытаний — не менее одного раза в десять 
дней.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Отбор проб
Отбор и сокращение пробы проводят по ГОСТ 3647.
Допускается отбор проб проводить методом пересечения струи 

общего потока шлифматериалов при погрузке в транспортные 
средства. Минимальное число разовых проб — по ГОСТ 27798.

В качестве пробоотборника для микрошлифпорошко® зернис
тостями М10—М5 допускается использование совка, ложки.

Масса средней пробы должна быть не менее: 1500 г — для
шлифматериалов зернистостями 160—16; 600 г — для шлифмате- 
риаюв зернистостями М63—М5.
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Полученную среднюю пробу делят на две части при помощи 
струйчатого делителя или методом квартования. Одну часть на
правляют для проведения испытания, другую хранят в течение 
трех месяцев на случай арбитражной проверки.

4.2. Метод определения зернового состава шлифматериалов — 
по ГОСТ 3647.

4.3. Методы определения химического состава шлифматериа
лов— «о ГОСТ 28654-

4.4. Методы определения массовой доли магнитного материа
ла, насыпной плотности, разрушаемости, абразивной и режущей 
способности— по нормативно-технической документации.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение шлифматериалов — по ГОСТ 
27595.



С. 7 ГОСТ 28818—90

ИНФ ОРМ АЦИОННЫ Е ДА Н Н Ы Е

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИ КИ

Н. И. Григорьева (руководитель темы); С. А. Молчанов, канд. 
техн. наук; В. П. Уткина, канд. геол.-мин. наук; Е. М. Капинос; 
И. 3 . Певзнер, докт. техн. наук; Н. Н. Пискарева; Е. П. Фео- 
филактова, канд. техн. наук; Н. П. Хижняк; В. Г. Феоктистов,
канд. техн. наук; Е. А. Чистяков, канд. физ.-мат наук; Т. А. 
Моргун

2. У Т В Е РЖ ДЕН  И ВВЕ ДЕ Н  В ДЕ Й С Т В И Е  Постановлением  
Государственного комитета СССР по управлению качеством 
продукции и стандартам от 27.12.90 Лк 3378

3. Срок проверки — 1997 г.
Периодичность проверки — б лет

4. ВВЕДЕН  ВП ЕРВЫ Е

б. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМ АТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДО КУМ ЕН
ТЫ

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 3847—60 2.2; 4Л; 4.2
ГОСТ 27Э96—8в 2 7; 5
ГОСТ 28854—90 4Л
ГОСТ 27798—88 4Л

Редактор В С. Бабкина 
Технический редактор О. Н. Никитина 

Корректор В. И. Кануркина

Сдано в наб. 04.02 91 Подп. в печ. 12.03 91 0,6 уел п. л. 0,5 уел- кр.-отт. 0,33 уч.-язд. л. 
Тир, 9000_________ _______ Црна 15 к.
Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов, 133667, Москва, ГСП, Новопресиенсккй пер.» 3 

Тин. «Московский печатник». Москва, Лялин пер., 6. Зак. 95

ГОСТ 28818-90

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294825/4294825900.htm

