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1. КЛАССИФИКАЦИЯ

I I- Алмазные порошки в зависимости от размера зерен и ме­
тода их получении делит на группы:

шлифниришки -  размер асрси от 3U00 до 40 мкм. 
микропорошКИ размер д  рен от #0  до I мкм и мельче, 
субмикрояорошки - размер д р е н  or J.0 до 0.I мкм и мельче.

1.2. Размер зерен каждой фракции алмазных шлнфпорошкои 
определяют номинальными размерами сторон ячеек в свету двух 
контрольных сит и микрометрах, причем через верхнее сито зерна 
должны проходить, а на нижнем задерживаться.

1.3. Размер зерен алмазных микропорошков и субмикропорош­
ков определяют полусуммой длины и ширины прямоугольника, ус­
ловно описанного вокруг проекции зерна таким образом, чтобы 
большая сторона прямоугольника соответствовала наибольшей 
длине проекции зерна.

2. МАРКИ

2.1. Алмазные шлифпорошкн в зависимости от вида сырья, из 
которого они изготовлены, следует обозначать буквенными индек­
сами:

А — нз природных алмазов;
АС -  нз синтетических алмазов;
АР — из они готических нолнкристал.тическнх алмазов.
2.1.1. К буквенному обозначению шлнфпорошков нз еншетиче- 

ских нолнкрнсталлнческнх алмазои добавляют буквенный индекс, 
обозначающий тип г.олнкристаллнческого алмаза:

В -  типа «баллас»;
К — типа «карбонадо»;
С — типа «снеки».
2.1.2. К буквенному обозначению шлнфпорошкои добавляют 

цифровой индекс, который выражает:
в шлнфпорошках нз природных алмазои — содержание зерен 

гзометрнчной формы, выраженное десятками процентов;
в шлнфпорошках нз синтетических алмазои — среднее ариф­

метическое значение показателей прочности на сжатие всех зерни­
стостей определенной марки, выраженное н ньютонах:

в ш.11|фно|юшках из синтетических но.тикрнстал.шчсскнх алма­
зов -  сотую часть среднего арифметического значения показате­
лей прочности на сжатие всех зернистостей марки, выраженную 
в ньютонах.

(Измененная редакция. Иэм. № 2).
2.1.3. Допускается добавлять к обозначению марки шлифпо- 

рошка дополнительный индекс, характеризующий отличительные
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свойства этой марки (например, Т--термостойкая, Д  — динамиче­
ски устойчивая, О - онализованная. Н немагнитная).

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2.2. Алмазные микропорошки и субмикропорошки в зависимо­

сти от вида сырья, из которого они изготовлены, следует обозна­
чать буквенными индексами:

AM — из природных алмазов,
ACM — из синтетических алмазов.
2.2.1. При обозначении микропорошков из природных н синте­

тических алмазов повышенной абразивной способности индекс М 
должен быть заменен на индекс II АН, АСН.

2.2.2. К буквенному обозначению еубмнкропорошков добавля­
ют цифровой индекс, обозначающий долю зерен крупной фракции 
в процентах.

2.3. Марки алмазных порошков, характеристика и область их 
применения должны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц  я I

Марка
алиааапго
порошки

Хпраитсристжа Р«-Коиснл)»чк» оЛяясть Пряменекв*

Шлифпорошкм
А1 Из природных алмазов, получае­

мые дроблением, содержащие не 
менее 10% яэометричпих зерен

Изготовление инструментов на 
металлических связках при обра­
ботке технического ете-кда. кера­
мики. камня, бетона

А2 Из природных алмазов, получае­
мые дроблением, содержащие во 
менее 20% изомстричных зерен

'  Изготовление инструментов на 
металлических связках при обра­
ботке технического стекла, кера-

АЗ

А4

То же, содержащие не менее 
30% иэометричных зерен 

То же. содержащие не мсисс 
40% изомс-трнчиых зерен

мики, камня, бетона

А5 Из природных алмазов, полу­
чаемые дроблением, содержащие 
не менее 50% нзометричиых зерен

Изготовление шлифовальных 
кругов на металлических связках 
в том числе изготовляемых галь­
ваническим методой, для обра­
ботки камня из твердых пород, 
прочных бетонов, твердой кера­
мики

Изготовление правящего, буро­
вого инструментов, инструментов 
для стройиндустрии к кзчиеобра- 
боткя

Ав Из природных алмазов, полу­
чаемые дроблением, содержащие 
нс менее 80% юомстрячпых' зе­
рен

Изготовление бурового и пра­
вящего инструментов, инструмен­
тов для камисобрабопся и строй- 
индустрия
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Продолжение табл. I

Maine#
ЯЛИ4ЭПГГО
порошка Харяягтристихя PeKOUciu>vwDK область яряиеневмя

АС2 Из сттетичсских алмазов по­
вышенной хрупкости, зерна кото­
рых представлены агрегатами с 
развитой поверхностью

Изготовление инструментом на 
органических связках, применяе­
мых на чистовых и доводочных 
операциях при обработке твердо-

АС4 То же. зерна которых представ­
лены агрегатами и сростками

го сплава

,  АС6 Из синтетических алмазов, зер­
на которых представлены отдель­
ными кристаллами с развитой по­
верхностью. агрегатами и сростка­
ми

Изготовление иксгрумсчгггш на 
органических, металлических, ке­
рамических связках, применяемых 
при обработке твердого сплава, 
керамики, стекла и других хруп-

АС 15 

АС20

То же. зерна которых престав- 
леиы агрегатами н сростками (ие 
более 60%), а также удлиненны­
ми кристаллами с коэффициентом 
формы зерен от 1.3 до 30  

То же. зерна которых пред­
ставлены агрегатами и сростками 
(не более 40%). а также удлн 
венными кристаллами с коэффи­
циентом формы зерен от 1.3 до 3.0

кнх материалов

АС32 Из синтетических алмазов, зер­
на которых представлены крис­
таллами. а также сростками и аг­
регатами (не более 15%) с коэф­
фициентом формы зерен не более 
12

Изготовление инструментов на 
металлических связках, применя­
емых для шлифования камня, рс- 
эаини мягких горных пород, обра­
ботки стекла, рубина, лейкосапфи- 
ра. ситадла. корунда, чернового

АС50 То же, зерна которых представ- 
лены кристаллами, а также срост­
ками и агрегатами (не более 
12%) с коэффициентом формы зе­
рен не более 1.2

хонингования

ACGS Из синтетических алмазов, зер­
на которых представлены крис­
таллами. а  также сростками и 
агрегатами (не более 10%) с ко­
эффициентом формы зерен ие 
более 1.2

Изготовление инструментов на 
металлических связках, применя­
емых при обработке природного 
камня, стройматериалов, горных 
пород средней твердости, керами­
ки. стекла, бетона, в буровом ин-

лево То же. зерна которых представ­
лены крнста.мами. а также срост- 
нами (ие более 8%) с коэффици­
ентом формы зерен нс более 1,1

струменп-. сверлах
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Продолжение таКл. I

Марка
АЛИЛЗЖ1ГО
порошка Хярякггристкха Неклмемлусман оЛлдст* прнмснеяи»

ACIO0 

АС 125

Из синтетических алмазов, зер­
на которых представлены кристал­
лами. а также сростками (нс бо­
лее 6%) с коэффициентом формы 
зерен не более 1,1 

То же. зерна которых представ- 
литы кристаллами, а также срост­
ками («о бане  -1%) с коэффи­
циентом Формы дерен не Солее 1.1

Изготовление инструментов на 
металлических связках, применя­
емых для резки сверления при­
родного камня, бетонов, стекла, 
керамики, правки шлифовальных 
кругов, обработке огнеупоров, в 
буровом инструменте

AGI60 Из синтетических алмазов, зер­
на которых представлены крис­
таллами а также сростками (не 
более 2%) с коэффициентом фор­
мы зерен не более 1.1

Изготовление инструментов на 
металлических связках, применя­
емых для резки, сверления при­
родного камня, бетона, стекла, ке­
рамики. правки шлифовальных 
кругов, обработке огнеупоров, и 
буровом инструменте

APBI Из онггетичссасих полнкристал- 
.тнческих алмазов типа «баллао

Изготовление инструментов ма 
металлических связках, применяе­
мых для чернового хонингования 
чугуиов. резки и шлифования 
стеклопластиков и других неме­
таллических материалов

АРК4 Из синтетических полнкристал- 
лвчсскнх алмазов типа «карбона­
до»

Изготовление инструментов на 
ииэкотемпературпых металличес­
ких связках, применяемых при 
резке п обработке камня низкой и 
средней твердости, огнеупоров

ЛРСЗ

ЛРС4

AM

Из синтетических поли кристал­
лических а.тмязов типа «спеки» 

То же. с коэффициентом фор­
мы зерен не бахсе 1.5

Микропорош
Из природных алмазов нор­

мальной абразивной способное 1и

Изготовление инструментов на 
металлических связках, применя­
емых при обработке природного 
камня, бетона, стройматериалов, 
правке шлифовальных кругов, бу­
рении пород средней твердости 

(И
Доводка и полирование деталей 

машин и приборов из зякалсшшх

ACM Из синтетических алмазов нор­
мальной абразивной способности

гталш. ciiAsiyiiB, R'pa.MHMi, cii'kao, 
полупроподтосonuх и других ма­
териалов

АП Из природных алмазов повы­
шенной абразивной спох>бяости

Лопатка и полирован не твер­
дых и сверхтвердых труднообра­
батываемых материалов, корунда, 
керамики, алмазов, драгоценных 
камней
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Продолжение табл. 1

Марк;»
йорои»*п

Характеристика Рекомендуем** область вримснеаи*

л е н Из синтетических алмазом с по­
вышен ной абразивной способнос­
тью

Доводка и полирование твердых 
и сверхтвердых труднообрабаты­
ваемых материалов, корунда, ке­
рамики. алмалоп. драгоценных 
камней

Субмикропорошки

АМ5

ЛСМ5

Из природных алмазов с содер­
жанием крупной фракции до 5%

Из синтетических алматоп с 
содержанием крепкой фракции до
5%

Сверхтонкая доаодка и поли|к>- 
ванне поверхностей изделий, при 
обработке полупроводниковых ма­
териалов

AMI Из природных алмазов с содер­
жанием крупной фракции до !%

ACMJ Из синтетических алмазов с 
содержанием крупной фракции до 
1%

(Измененная редакция. Изм. № I. 2).
2.3.1. (Исключен. Изм. № 2).
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  шлнфлорошка из 

синтетических алмазов марки АСб зернистостью 160/125: 
Шлифпорошок АСб 160! 125 ГОСТ 9206-80

То же. микропорошка из природных алмазов марки AM, зер­
нистостью 40/28

Микропорошок AM 40128 ГОСТ 9206—80
То же. субмнкропорошка из природных алмазов марки АМ5 

зернистостью 0,5/0.1:
Субмикропорошок АМ5 0.510,1 ГОСТ 9206—80

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Алмазные порошки должны изготовляться в соответствии 
с требованиями настоящего стандарта по технической документа­
ции, утвержденной в установленном порядке.

3.2. З е р н и с т о с т ь  а л м а з н ы х  п о р о ш к о в
3.2.1. Шлнфпорошки по зернистости должны выпускаться двух 

диапазонов: широкого и узкого.
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3.2.2. Зернистость алмазных шлифпорошков определяют по ос­
новной фракции, преобладающей по массе, и обозначают дробью, 
числитель которой соответствует размеру стороны ячейки верхнею 
сита, знаменатель — размеру стороны ячейки нижнего сита 

Зернистость должна соответствовать указанной в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

P l l j u n u  OOIlOeU ИЧСАКИ сами Н I'BCTy. VKч.
• I|M  kOU)|HJ\ «1 рил «Ч’ИСЛНИИ ф ракции

Зернистость

приходят ЧГрГЗ сито ла д гр ж по л о те н  ив см¥Ф

Широкий диапазон зернистостей

2600/1800 2300 1600
1600/1000 1600 1000
1000/630 1000 630
ш / ю о 630 400
400/250 400 250
250/160 230 160
160/100 160 100
100/63 103 63
6340 03 40

Узкий диапазон зернистостей

2500/2000 2500 2000
2000/1 000 2000 1600
1600/1250 1600 1250
1(250/1000 4230 ЮОО
1000/800 1000 900
80О.*630 8)0 630
630/530 630 5.Х)
500.400 800 100
400/315 400 315
315/250 315 260
250/200 250 200
200-160 200 ю о
160/125 10) I аг>
125'100 125 и л
100/53 IC0 80
80/63 80 63
63.(50 63 50
50/40 50 40

3.2.3. Зернистость алмазных микропорошков н субмнкропорош- 
ков определяют размерами зерен основной фракции и обозначают 
дробью, числитель которой соответствует наибольшему, знамена­
т ельнаименьшему размеру зерен основной фракции.



С 8 ГОСТ 9286—8в

Зернистость должна соответствовать указанной в габл. 3.

Т а б л и ц а  3

З е » и и 1 - ю е ь
Р л л ч с р  к -p c .l  UVIKMMOA ф р и к ц и и .  

uKh

Широкий диапазон зернистостей

60/28
40/20
28/14
20/10
М/7
10/5
7/3
6/2
3/1
3/0
2ЛЭ

60-23 
40—20 
28—14 
20-Ю  
14—7 
10-5 
7—3 
5-2  
3-1
3 и мельче 
2 н мельче

Узкий диапазон зернистостей

&V10 
40/28 
28/20 
20/14 
14/10 
10/7 
7/5 
5/3 
3/2 
2/1 
I/O 
1/0.5 

0.7/0.3 
0.5/0.1 
0,5/0 
ОДА) 
0.1/0

60-40
40—28
28-2!)
20—14 
14—10 
10-7 
7—5 
5—3 
3 -2  
2 -1
1 и мельче
1-0.5 
0.7-03 
0.5 “ 0.1 
0.5 и мельче 
0.3 и мельче 
0.1 и мельче

(Измененная редакция, Иэм. № !).
3.3. З е р н о в о й  с о с т а в  а л м а з  н и х  п о р о ш к о в
3.3.1. (Исключен. Изм. J4 2).
3.3.2. Зерновой состав шлифпорошков должен соответствовать 

указанному в табл. 4.
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Т а 6.1 и и а 1
Раэхерм стороны ячейки сит* к свету, мим. мри которых

.Зернис­тость
, н ц
! : * ч

«?С5Т
п ь л"сч :  =

крупная фрак пин аялсржикаитси п количестве нс Соле», %

оскопили фракция задь’рж«1истся» КОЛН*сеС*Снс менее. % Ш |1
« s i l t

» 10 IS 13 13 !Ю Ю 73 'Л $ 1 \  
1 1 5 - 1

Широкий днапптои тернистостей

2500/1600 3000 2500 _ _ _ — 1GU0 — — 1250
МОО/ЮОО 2000 1600 —■ _ — — 1000 — — 806
ЮОО/6Э0 1250 1000 -- — — — 630 — — .500
600/400 800 630 _ — — — *00 — 315
400/250 500 — 400 — — — — 250 — 200
250/160 312 — ' 250 — — — — 160 — 125
160/100 200 — — 103 — — — —• 100 80
100/63 125 — — — 100 — — — 63 50
63/40 80 — — — — 63 — — 40 ~

2500/2000
20(70/1000

3000
2500

2500
2000

Узкий анапазс>н зери истоетсв

2000
1600

— — 1600
12517

1600/1250 2000 1600 _ _ — — 1250 — — 1000
1250/1000 1600 1250 — — — — их» — — 800
1000/800 1250 IOOO — — — — 803 — *— 630
800/630 1000 — 800 — — — — 630 — 500
630/500 800 _ 630 — — — — 500 — 400
500/400 630 — .500 — — — — 400 — 3J6
400/315 500 — 400 — — — — 315 — 250
315/250 400 — Э1Й — — — — 2G0 — 200
даодоо 315 — 233 — — _ — 200 — 160
200/ Г60 250 — 200 — — — 160 — 135
160/125 200 — _ 160 — — — 125 — 100
125/100 160 — — 125 — — — 100 — до
100/80 125 — _ 100 — — — — 90 63
80/63 100 — — — во — — — 63 50
63/30 80 — _ — 63 — — — 50 40
50/40 63 — — 50 40 ,ттт

П р и м е ч а н и е .  Для марок А1. А2. АЗ, А4 зернистостями 6ЭО/5СЮ и мельче 
и для марок АС2. АС4. АСб. АС15. АС20 зернистостями 250/200 и мельче со­
держание основной фракции должно быть не менее 70%. крупной — нс более

3.3.3. Зерновой состав микропорошков должен соответствовать 
указанному в табл. 5.
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Размеры Мрей. мим. для фракций

Зерни- круп nod. доля хрен основной. золя крен(ГОСТЬ которой должна Лить которой должна быть милки*, доли хрен
не Далее >►, (широки!) не меиее (широкаА «второй должна
днявяьон). и* Долее 3% зигтзощ . ие меиее 704 Лить не более 5%

(УЖИ* .1И.Н1110И) (УЗКИЙ лнзпззои)

Широкий диапазон зернистостей

в),'28 Си 80 до 60 От 28 до 60 От 14 до 20
40/20 » 10 » 60 * 20 * 40 > 10 > И
26,44 » 28 > 40 » 14 » 28 » 7 > 10
•20/10 > 20 > 28 » Ю » 20 » 5 > 7
14/7 * 14 > 20 > 7 > 14 » 3 » о
10/5 * 10 * 14 » 5 » 10 * 2 > 3
7/3 * 7 * ID > 3 » 7 > 1 > 2
5/2 > 5 * 7 » 2 » 5 Мельче I
3/1 > 3 * 5 > 1 * 3 » 1. не более 15%
3/0 * 3 » 5 » 3 и мельче ...
2/0 » 2 > 3 * 2 и мельче —

Узкий диапазон зернистостей

60/40 Св. 60 до 80 От 40 до 60 От 20 до 28
40-'28 » 40 * 60 » 28 * 40 > 14 » 20
26/20 > 28 .  40 > 20 » 28 > 10 > 14
20/14 » 20 > 28 * 14 » 20 > 7 » 10
Н/Ю * 14 * 20 » 10 * 14 > 5 * 7
10/7 » Ю * 14 » 7 » 10 > 3 * 5
7/3 » 7 » 10 » 5 » 7 » 2 » 3
3/3 * о » 7 > 3 * 5 * 1 * 2
3/2 » 3 > 5 > 2 * 3 Мельче 2
2/1 > 2 » 3 > 1 » 2 • 1. не более 30%
1Л> * 1 » 2 От 1 и мельче. ...

не менее 96%

П р и м е ч а н и я :
1 В микропорошках нс должно быть более 2% удлиненных зерен, раз­

мер которых превышает наибольший размер зе-рна основной фракции нс более 
чем в 1.5 раза, при этом общая доля крупных зерен не должна превышать 5%.

2 Пластинчатых зерен. размер которых превышает наибольший размер зер­
на крупной фракции нс более чем в 1.1 раза для зернистостей 40/28. 3/2, 2/1. 
1/0 и в 1.2 раза для остальных зернистостей нс должно быть более I %-

3 В микропорошках зернистостей 3/0 и 2Д) содержание крупной фракции 
нс должно быть более 5%.

4 Для марок AM, ACM узкого днапазоиа зернистостей содержание основ­
ной фракции должно быть не менее 67%.

3.3.4. Зерновой состав субмнкропорошков должен соответство­
вать указанному в табл. 6.
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Таблиц* в
Р азм еры  зереи. мхм. зл я  ф ракция

Зернис­
тость хрупкой. ДОЛЯ х-рсн 

которой д олж н а Быть 
ко более 1 4

основной. доля дсрся 
которой долж на быть №» Si".

челкой , доля 
зерен которой 
долж на бм iv 
не битее т

1 /0 ,5 Св. IX) ДО 2 .0 От Г.О до 0.5 Мельче 0.5
0 .7 /0 ,3 » 0.7 » 1.0 * 0.7 .  0.3 > 0.3
0.5Л ).1 » 0.5 » 0.7 » 0.3 * 0.1 * 0.1
0 .5 /0 > 0 .5  » 0 .7 » 0.5 > о —
ОДД) * 0.3 » 0.5 » 0,3 и мельче, 

не менее 99%
—

0.1/0 » 0.! » 0Л От 0.1 н мельче, 
нс мсиес 99%

—

П р и м е ч а н и я :
1. Для марок А.М5 и АСМ5 содержание зерен крупной фракини должно 

быть нс более 5%. основной — нс менее 50%. мелкой — не более 45%.
2. Пластинчатых зерен, размер которых превышает наибольший размер зер­

на крупной фракини нс более чем в 1.2 раза, не должно быть более 1%.
3.4. Марки алмазных порошков должны изготовляться следую­

щих зернистостей, указанных в табл. 7.
Т а б л и ц а  7

Млрха алмазного ворошка Днапа юн зержнстостей Зервнстостз

А1 Широкий От 630/400 до 63/40
Узкий » 630,/500 » 50/40

А2 Широкий » 630/400 » 63/40
Узкий > 630/500 > 50/40

АЗ Широкий * 630/400 > 63/40
Узкий * 630/500 > 50/40

А4 Широкий » 630/400 » 63/40
Узкий * 630/300 > 80/40

л ь Широкий » 630,400 » 63/40
Узкий з вОО/вЭО » 50/40

А8 Широкий > 630/400 » 63/40
Узкий *1250/1000 * 50/40

АС2 Широкий * 160/100 * 63/40
Узкий •  160/125 * 50/40

АС4 Широкий > 160/100 * 63/40
Узкий * 200/160 > 50/40

АС6 Широкий » 230/160 * 63/40
Узкий * 260/200 > 50/40
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Продолжение таил. 7

М я р * »  * Л и * » И О Г о  IVQPQ IUK » Диалах», атримстостей З е р н и с т о с т ь

АС15 Шнрохнй
У-«КИЙ

От 400/250 до 63/40 
>  630,500 »  50/40

ACM Узкий * 500/400 »  50/40
АС32 » .  630/503 »  50/40
АС50 » »  800/630 *  50/40
АС65 » >  800/еэ;» »  ея/50
АСвО » »  8OJ/630 »  100/80
АС 100 > »  800/630 * 100/80
АС125 » »  800/639 .125/100
АС160 » »  800/6Э0 »  125/КЮ
АРВ1 9 »  2500/3300 »  50/0)
АРК4 Широкий

Узкий
.2590/160) * 63/40 
.  2503/2000 .  50/40

АРСЗ Узкий * 2500/2000 »  50/40
АРС4 Узкий .  3000/1600. 630/500
AM. ACM. АН. АСН Широкий

Узкий
>  60,'28 >  2/0 
»  60/40 .  I/O

AMI, AMS, ACMT. 
АСМ5

9 .  1/0,5 »  0.1/0

3.5. Показатели прочности шлифморошков при статическом 
сжатии алмазных зерен должны соответствовать указанным в 
табл. 8.

3.3.2—3.3.4. 3.4. 3.5. (Измененная редакция, Изм. № I, 2).
3.5.1. Показатели динамической прочности в условных едини­

цах шлнфпорошков зернистостью 630/500 до 125/100 должны со­
ответствовать указанным в табл. 9.

(Введен дополнительно, Изм. Jft 1).
(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.6. Массовая доля примесей в виде растворимых компонентов 

в шдифпорошках из синтетических алмазов не должна превы­
шать 1%. из природных алмазов — 1.5%. В порошках марки АР 
массовая доля примесей не регламентируется.

3.7. Массовая доля влаги в шлифпорошках не должна превы­
шать 0.2%.

3.8. Массовая доля примесей в виде несгораемого остатка не 
должна превышать в микропорошках из природных алмазов 1.5%. 
в мнкропорошках из синтетических алмазов 2,0%.

3.9. Массовая доля примесей в субмикропорошках не должна 
превышать 2,0%.
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Т а б л и ц а  9

3«риаг<осг*

Л окт хн*ичи>чгскг»Л лгртм осгк л о д о тк* , 
К»! W l t l  ПЛЯ члрки

ACW лс« ЛОЧ) АС100 ЛС125 ЛС|«Л

вэо/зоо ю 1 6 20 25 30 36
5 0 0 /4 0 0 20 2 6 3 0 ю 45 5 0
Ю 0 Я 1 5 3 0 4 0 5 0 60 66 7 0

3 1 5 '2 5 0 4 0 5П 6 0 7 0 30 9 0
2 5 0 /2 0 0 5 0 6 5 75 8 0 9 0 100
2 0 0 /1 6 0 8 3 too 110 120 130 140
1 6 0 .0 2 5 125 150 160 175 155 2 0 0
1 2 З Д 0 0 2 0 0 " “

~

3.10. .Массовая доля влаги в микропорошках зернистостей до 
2/1 не должна превышать 0.2%; зернистостью 1/0 и субмикропо- 
рошках — не должна превышать 1.0%.

3.9. 3.10. (Измененная редакция, Изм. Л  I).
З.П. Абразивная способность мнкропорошков н шероховатость 

обработанной ими поверхности должны соответствовать указанным 
в табл. 10.

Т а б л и ц а  10

Ммня алмлэиого•ТОрОЦТКЭ 3*рияг»осг* AOpaaHkiiJi способность, на менее
Пара митр гаерохо- а*гости по ГОСТ 5780. ыки, и« более

AM. ACM 
АН. ACT?

Широкий Диалам»
60,128

«■риистостей
з*
4.4 0.200(1 Я»

AM. ACM 
АН. лен 40/20 3 & 4,3 0.100(0.80»

AM. ACM 
AH. ACH 26/14 з а4.0 0,125(0i63)

AM. ACM 
AH. ACH 20/10 З А

3 »
0.100(0,30)

AM. ACM
лн. лен 14/7 2,7

ад 0.060(0.40)

AM. ACM 
AH. ACH 10/5 £*•г ь

0.063(0/32)

AM. ACM 
АН. ДСП 7/3 1 f i  ад 0/300(0.25)

AM. ACM ЛИ. лен &<a 1Л
1Л 0 .040(000)
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Продолжение го',л Щ

Млрка .1ДМ&ЫКХО 
порошка Зермиг*ос»*

ДСроэмаиля
СииСОбМОСТЬ.

нс менее

lUpnverp iiirpoxo-MTlKIII tfulffr) no
ГОСТ TJHfl. ч*и 

*» более

АМ_ ACM 3/1 __ 0.03210.16)

AM. ACM 3/0 — 0.032(0.16)
AM. ACM

AM. ACM 
AH. ACH

2/0

Узкий диапазон

60/40

зернистостей

3/3
4/5

0.025 (0.125) 

0.250(1.25)

AM. ACM 
AH. ACH

40/28 3.6
U

0.20!) (1.00)

AM. ACM 
AH. ACH as/so 3,5 0.160(0.«»

AM. ACM 
AH. ACH

20/14 3.4
4.2

0.135(0.6в)

AM. ACM 
AH. ACH

14/11) 3X>
3.6

0.100(0.50)

AM. ACM 
AH. ACH 10/7 2fi

3.3 0.060(0.40)

AM. ACM 
AH. ACH 7/5 2.0 CW63KV32)

AM. ACM 
AH. ACH 5/3 1 fi 

2Л
с д а н о .» )

AM. ACM 3/2 0.0*0(0.20)
AM. ACM 2/1 .__ 0.032(0.16)
AM. ACM 1/0 - 0035(0,135)

3.12. Скорость съема материала с образцов из монокрнсталли- 
ческого кремния, обработанного пастами из субмнкроиорошков, и 
шероховатость обработанной ими поверхности должны соответст­
вовать указанным в табл. 11.

Т а б л и ц а  II

Марке 
ал* много

Скорость схема материала, чхм/мя».
и» uciicc. длв веркиетостсЯ Параметр цгероховатоста к: 

по ГОСТ гш . м*м. не ботепорошка 1/0.5 0.7*3 | 0.5/0.1 0,5.0

AMI. АСМ1 0.70 0.50 0.10 0/J5 0.1
АМв. АСМб 0.63 0.46 0.35 ОЭО
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3.13. Установленный ресурс буровой коронки диаметром 20 мм. 
оснащенной шлифпорошками марки АРСЗ (АРС4) зернистостью 
1000/800 при сверлении шлифовального круга по ГОСТ 2424 ти­
па 1 из зеленого карбида кремнии марки 63С зернистостью 50/40 
со степенью твердости СМ1 должен быть не менее 1,25 м (1,75 м 
при использовании порошка марки АРС4) при условиях обработ­
ки:

осевое усилие, Н .................................................  450—500
частота вращения, мин'1 ..................................  1450±50
расход промывочной жидкости, л/мпн . . 1,2— 1,5

3.11— 3.13. (Введены дополнительно, И )и. ЛЬ 1).
3.11— 3,13. (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2),

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4 1. Для контроля соответствия алмазных порошков требовани­
ям настоящего стандарта проводят приемочный контроль и пери­
одические испытания.

4.2. Приемочному контролю на соответствие требованиям п. 3.7 
должна подвергаться проба каждой партии одной зернистости.

4.1, 4.2. (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 1).
4.3. Приемочному контролю на соответствие требованиям 

лп. 2.3 (в части природных алмазов), 3.2.2, 3.2.3, 3.3.2—3.3.4. 
3.8—3.10 должны подвергаться пробы каждой партии порошков 
всех зернистостей.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
4.3.1. Приемочному контролю на соответствие требованиям 

п. 3.6 должны подвергаться пробы одной зернистости каждой пар­
тии шлифпорошков.

Партия должна состоять из алмазных порошков, полученных 
за один технологический никл.

Масса порошка каждой зернистости, одновременно предъявлен­
ная к приемке по одному документу, должна быть не более: шлиф­
порошков— 30000 г (150000 кар), мнкропорошков— 10000 г (50000 
кар), субмикропорошков — 5000 г (25000 кар).

4.3. 4.3.1. (Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
4.4. Приемочному контролю на соответствие требованиям 

пп. 3.5, 3.11, 3.12 должны подвергаться пробы каждой партии 
порошков всех зернистостей.

4.5. Приемочному контролю на соответствие требованиям 
п. 3.13 должны подвергаться коронки, оснащенные алмазами 
марки АРСЗ в количестве 3 шт., изготовленных из каждой партии 
порошков зернистостью 1000/800.

4.4, 4.5. (Измененная редакция, Изм. № 1).
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4.6. Если при приемочном контроле будет установлено несоот­
ветствие требованиям настоящего стандарта более чем по одному 
из контролируемых показателей, го партию не принимают.

Если установлено несоответствие требованиям настоящего стан­
дарта по одному из контролируемых показателен, то проводят по­
вторный контроль на удвоенном количестве проб или коронок.

При наличии дефектов в повторной выборке партию не прини­
мают.

4.7. Периодическим испытаниям на соответствие требованиям 
пп. 2.3 (в части синтетических алмазов) и 3.5.1 должны подвер­
гаться пробы одной зернистости нс реже раза в год.

(Введен дополнительно, Изм. Лв I).
4.6. 4.7. (Измененная редакция, Изм. 2).

S. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИЯ

5.1. Метод определения зернистости и зернового состава алмаз­
ных порошков и мнкропорошков — по приложениям I и 2.

5.2. Метод определения зернового состава и содержания при­
месей в субмикролорошках — по технической документации, ут­
вержденной в установленном порядке.

5.3. Метод определения коэффициента формы зерен и опреде­
лении марки алмазных шлифовальных порошков — по приложе­
нию 3-

5.4. Метод определения показателя статической прочности 
шлифпорошков из синтетических алмазов — по обязательному при­
ложению 4.

5.1 -5.4. (Измененная редакция, Изм. № 2).
5.5. Метод определения содержания примесей в шлифпорошках 

и микропорошках — по обязательным приложениям 5 и 6.
5.6. Метод определения содержания влаги в алмазных порош­

ках — по обязательному приложению 7.
5.7. Метод определения абразивной способности микропорош­

ков — по обязательному приложению 8.
5.8 Метол определения шероховатости обработанной микроло- 

рошками поверхности — по обязательному приложению У.
5.9. Метод определения скорости съема обрабатываемого суб­

микропорошками материала и шероховатости обработанной ими 
поверхности — по технической документации, утвержденной в ус­
тановленном порядке.

5.10. Метод определения эксплуатационных показателей коро­
нок, оснащенных шлифпорошком марки ЛРСЗ или АРС4,—по тех­
нической документации, утвержденной в установленном порядке.

5.10.1. Метод определения динамической прочности шлифпо­
рошков — по обязательному приложению 10.
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Контроль алмазных порошкои зернистостями 630/500—400/315: 
160/125; 125/100- с  01.01.91.

5.10. 5.10.1. (Измененная редакция, Изм. № 2).
5.10.2. Метод определении морфологической характеристики 

шлифпорошкон из синтетических алмазов — по обязательному при­
ложению II.

5.10.1, 5.10.2. (Введены дополнительно, Изм. ЛЬ I).
5.11. О т б о р  п р о б
Шлнфпорошок определенной зернистости после тщательного 

перемешивания высыпают на гладкую бумагу, разрзининают сло­
ем в виде квадрата толщиной 0.5—1.5 см и делят его на квадра­
ты со стороной около 5 см; из середины этих квадратов шпателем 
отбирают пробу.

Масса пробы каждой зернистости шлифпорошков марок 
АС 15—АС 160 должна быть не менее 25 г. остальных марок не ме­
нее 40 г.

Отбор проб мпкропорошков н субмикропорошков производят 
щупами для отбора проб по ГОСТ 23148 или шпателем по ГОСТ 
10778.

Масса пробы синтетических микропорошков должна быть не 
менее 10 г, синтетических субмикропорошков — не менее 8 г, при­
родных — соответственно — не менее 2 г и не менее 1 г.

Одну половину пробы используют для проведения контроля, 
вторую половину после приемки порошка запечатывают во флакон 
и хранят не менее 6 месяцев.

(Измененная редакция. Изм. № 2).
5.12. (Исключен. Изм. Nt 2).
5.13. Отбор проб для контроля и испытаний по пп. 5.1—5.10 

следует осуществлять в респираторах по ГОСТ 12.4.028.
5.14. При проведении контроля и испытаний порошков следует 

соблюдать общие требования безопасной работы с оборудованием, 
установленные в соответствии с ГОСТ 12.2.003.

5.15. (Исключен, Изм. № 2).

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1. Перед отправкой потребителю порошки должны быть рас­
фасованы в индивидуальную тару:

пластмассовые или стеклянные флаконы, закрываемые проб­
кой или прокладкой и дополнительно завинчиваемой или закаты­
ваемой крышкой. Навинчиваемая крышка н горлышко флакона в 
месте их соединения должны быть оклеены пластмассовой липкой 
лентой или помечены сигнальным знаком, или обтянуты полиэти­
леновой пленкой или тканью и обвязаны вокруг горловины нитью, 
концы которой расположены под этикеткой и скреплены сургучной 
печатью с клеймом ОТК;
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стеклянные флаконы, закрываемые резиновыми пробками и до­
полнительно алюминиевыми колпачками.

(Измененная редакция. Изм. .4 I. 2).
6.2. Упаковка порошков всех зернистостей должна проводиться 

по 2. 5. 10. 20. 50. 100 и через каждые 100 г до 10 000 г (10. 25. 
30. 100. 250. 500 и через каждые 500 до 50 000 кар).

Погрешность взвешивания при упаковке должна быть:
2—10 г (10—50 к а р ) ..............................±0.05 г (±0.25 кар)
20-200  г (100-1000 кар) . . . .  ±0.10 г (±0.50 кар) 
500—1 000 г (2500-5000 кар) . . . ±0.20 г (±  1.00 кар) 
1000—5000 г (5000—25 000 кар) . . ±0.30 г ( ±  1.50 кар) 
5000—10000 г (25 0 0 0 -  50 000 кар) . ±0.50 г (±2.50 кар)
Допускается по согласованию с потребителем упаковка алмаз­

ных порошков в двойные полиэтиленовые или полнхлорвиниловые 
пакеты. Пакеты должны быть заварены.

(Измененная редакция. Изм. № 1).
6.3. ( Исключен, Изм. № 2).
6.4. Каждая емкость с алмазным порошком должна сопровож­

даться этикеткой, содержащей:
наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение настоящего стандарта;
марку и зернистость алмазного порошка;
массу порошка в граммах (каратах);
номер партии;
штамп контролера ОТК;
дату упаковки.
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ I).
6.5—6.8. (Исключены. Изм. ЛЬ 2).
6 9. Остальные требования к упаковке, а также транспортиро­

ванию и хранению алмазных порошков — по ГОСТ 18088.
6.10. Срок хранения алмазных порошков — 12 мес.
6.9. 6 10. (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
Разд. 7. (Исключен. Изм. ЛЬ I).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЗЕРНИСТОСТИ И ЗЕРНОВОГО СОСТАВА 
АЛМАЗНЫХ ШЛИФПОРОШКОВ

I. Сущность метода

1. Сущность мсюда заключается в определении масс крупной, основной 
и мелкой фракций навески порошка, получаемых при рассеве" ее на наборе 
контрольных сит-

2. Отбор пробы

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п  5.11.
(Измененная редакция. Нам. 76 2). ,

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения контроля зернового состава шлифлорошкоп приме­
няют:

а) набор контрольных сит диаметром 2tX). 120 или 75 мм с поддоном и 
крышкой, с сетками но ГОСТ 6613 высокой точности для зернистостей 630/500 
и крупнее и с контрольными для зернистостей 500/400 и мельче;

б) установку для просеивания со следующей характеристикой:
ход шатуна — (25 х  I) мм;
число ударов отбойника а минуту -  5бО±5Л;
угол поворота сит за двойкой ход шатуна — (2Ь±5)*;

в) измерительный проектор по ГОСТ 19795;
г» весы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 24104; 
д) ком азе к г гирь 2—3-го классов по ГОСТ 7328; 
с) приспособление дли очистки сит;
ж) совок;

. з) волосяную кисточку;
и) натуральную бумажную кальку по ГОСТ 892;
к) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18300;
л) ткань миткалевой группы;
м) секундомер типа С-1—2А по ГОСТ 3372.
(Измененная редакция. Изм. 76 I, 2).

4. Подготовка к контролю

4.1 Перед проведением контроля собирают набор сит. соответствующий 
контролируемой зернистости в стопку так, чтобы сито наибольшего размера 
располагалось наверху, а остальные под ним в порядке убывания размеров 
ячеек.

5. Проведение контроля

5.1. От пробы контролируемой зернистости шлифпорошков марок АС15, 
АС20, АС32, ACS0, АС65, АС80. ACIOO. ACI26. ACI60 отбирают методом квар- 
гонамия навеску массой (б,0±0,1) г. от шлифпорошков остальных марок — на- 
воску массой (20.0 ±/>,2) г. Навеску помешают на верхнее сито набора и закры-



ГОСТ f284-м с. 21
ваюг крышкой. Под нижнее снто устанавливают поддон, закрепляют комплект 
еит на установке рассева к проводят рассев в течение 10 мим.

Порошок, оставшийся на ента* н в поддоне после рассева, начиная с верх­
него сита, последовательно ссыпают на кальку н определяют его массу. 

(Измененная редакция. Изм. J6 I, 2).

в. Обработка результатов

6.1. .Массовую долю каждой фракции пробы контролируемого порошка в 
процентах определяют по формулам:

п * = ' ^  >00-, -100; О » - ,-^ - . |0 0 ;

,00: И4, =  ̂ -  .,оо.

где /?ф. А'*, Оф. .Мф|. .Мф, — массовые доли предельной, крупной, основной и 
мелкой фракций, оставшиеся на ситах 1—1 и под­
доне. V.

М — масса пробы порошка, отобранной для контроля.
г;

•И.. .И». Л/„. Л(м!. — масса порошков, оставшихся на ситах ,—4 и под­
доне после рассева, г.

Значение массовой доли каждой фракции округляют до одной или двух 
значащих цифр соответственно.

Случайная составляющая абсолютной погрешности определения массовой 
Доли фракций не должна превышать:

±2%  — для крупной фракции;
±3%  » основной »
±1% » мелкой * (на поддоне).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЗЕРНИСТОСТИ И ЗЕРНОВОГО СОСТАВА 
АЛМАЗНЫХ МИКРОПОРОШКОВ

I. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается а определении зернового сосгапа микро- 
порошков подсчетом числа зерен крупной основной и мелкой фракций при из­
мерении зерен контролируемого порошка под микроскопом при соответствующем 
увеличении.

2. Отбор проб

2.1 Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5.11.
(Измененная редакция, Изи. /Я 2).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения контроля применяют:
а) микроскопы БИОЛА.Ч. PI5. МБР с увеличенном 120*—1800х с окуляр 

ной сеткой.
Допускается применение других микроскопов, обеспечивающих указанное 

увеличение.
В зависимости от зернистости порошка увеличение микроскопа подбирают 

так, чтобы цена деления окулярной сетки в микрометрах составляла: 14.00—1,50— 
для зернистостей 60/40—10/28: 6.50—1.50 — для зернистостей 28/20—20/14; 
4,50—1.50 — Для зернистостей 14/10—7/5; 1,50- 0.35 — для зернистостей 5/3—1/0;

б) медицинский одиннадцати клавишный счетчик;
в) капельницу по ГОСТ 25336 или медицинскую пипетку;
г) предметные стекла для микропрепаратов;
д) иммерсионную жидкость;
е) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18Э00;
ж) медицинскую гигроскопическую вату по ГОСТ S556:
з) промокательную бумагу;
и) металлический шпатель по ГОСТ 10Г78;
к) ткань миткалевой группы;
л) классификационный раствор;
м) щуп для отбора проб по ГОСТ 2Э148.
(Измененная редакция, Изм. /4  2 ).

4. Подготовка к контролю

4.1. Препарат для проведения контроля порошков всех зернистостей приго­
товляют путем нанесения ворошка из пробы на предметное стекло, добавления 
нескольких капель классификационного раствора, разравнивания содержимого 
п один слой так. чтобы зерна не перекрывали друг друга. Препарат зернистостей 
10/7—I/O высушивают и наносят на него несколько капель иммерсионной жид­
кости.

(Нэмемеииая редакции, Изм. М  2 ).
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5. Проведение контроля

5.1. Подготовленный препарат помешают на предметный столик микроскопа 
и устанавливают соответствующее увеличение. Передвигая предметное стекло 
с препаратом так. чтобы исключались повторное намерение и подсчет зерен, 
определяют размер просмотренных зерен порошка последовательно в нескольких 
полях зрения микроскопа и подсчитывают их число. Измеренных зерен в пре­
парате для каждой зернистости должно быть не менее 400 ни.

Просмотру подвергают 20—30 полей зрения при соответствующем увели­
чения. При нахождении одного или более зерен, размер которых превышает 
допустимый, контроль прекращают, при атом не следует учитывать примеси 
(соли кальция, хрома, железа и др), не превышающие размер основной фракции 
в 2 раза для зернистостей 60/40—2/1 и в 3 раза зернистости 1,43. если их 
содержание не превышает 0.5%.

(Измененная редакция, Изм. Лк 2).

6 1. Долю зерен каждой фр,акиии порошка в процентах определяют по фор­
мулам:

где Кь. О *  А!* — доля зерен крупной, основной н мелкой фракций, %;
0 — число зерен, измеренных под микроскопом, шт;

9«. Я а- Я* — число зерги крупной, основной и мелкой Фракций, шт.. 
Значение доли каждой фракции округляется до одной или двух значащих 

цифр.
Случайная составляющая збеолюпюй погрешности определения дачи фрак­

ций не должна превышать:
±1% — для крупной фракции;
±3%  * основной >
±2%  » мелкой »

в. Обработка результатов
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
ООнмтельмгн.'

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ КОЭФФИЦИЕНТА ФОРМЫ ЗЕРЕН И ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
МАРКИ АЛМАЗНЫХ ШЛИФПОРОШКОВ

1. Сущность метода

1.1. За коэффициент формы алмазного зерна принимают отношение длины 
проекции зерна к ширине проекции.

За коэффициент формы jcpvii алмазного шлифпирошка принимают сред­
н е  арифметическое значение коэффициентов формы пс жнее 50 зерен данного 
порошка.

Сущность метода заключается п определении отношения длины зерна к 
его ширине, полученного путем измерения проекции зерна на экран» часового 
проектора.

Изометричным считают э<5рно, коэффициент формы которого не превышает 
1.3-

(Измененная редакция, Изм. . 4  I).
1.2. Сущность метода определения марки шлифнорошка нз природных ал­

мазов заключается в подсчете количества нэометричных зерен в контролируемой 
пробе,

(Введен дополнительно, Изм. № 1).

2. Отбор проб

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5 11.
(Измененная редакция, Изм. .** 2).

3. Аппаратура н материалы

3.1. Для проведения анализа применяют:
а) измерительный проектор с евеличением 10. 20. SO. 100 и 200х  по ГОСТ 

19795;
б) сетку для измерения зерен с ценой деления 1 мм размером 100X100 мм;
bj предметное стекло 80 X80 мм:
г) металлический шпатель по ГОСТ 1077Й;
л) натуральную бумажную кальку по ГОСТ 892;
с) кисточку,
ж) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18300;
з) медицинскую гигроскопическую вату но ГОСТ 5536.
(Измененная редакция. Изм. Л» 2).

4. Подготовка к контролю

4.1. Or пробы отбирают точечным методом 200—300 зерен. Алмазы поме­
шают р  предметное стекло в сухом яидс и разравнивают в один слой так. чтобы 
зерна не перекрывали друг друга.

Устанавливают соответствующее увеличение проектора, которое должно 
быть:

Юх — для зернистостей от 2.W 2000 до 1250/1000;
20х » * » 1000/800 » 630,'$00;
50 х > > » 500/400 * 260/200;

КЮ* » » » 200/160 * 125/100;



200х — дли зернистостей от 10W80 до 50/40 
(Измененная редакция, Изм. Л4 2).
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5. Проведение контроля

5.1 Предметное стекло с препаратом помещают на предметный столик про­
ектора н закрепляют на экране проектора сетки, при помощи которой замеряют 
зерна. Определяют длину и ширину зорен последовательно в нескольких полях 
зрения, нерсдвшая предметное стекло с препаратом так. чтобы исключились 
повторные измерения и подсчет зерен.

В одном препарате должно быть измерено не менее 50 зерен.

6. Обработка результатов

6.1. Коэффициент формы зерен порошка (К*,-,?) определяют по формуле

2 '*
Кв.not-“  п I

«—I /
где Л — длина проекции отдельного зерна;

Ь| — ширина проекции отдельного зерна; 
п — число измеренных зерен, равное 50.

Полученное значение коэффициента формы зерен порошка округляют до 
двух значащих цифр.

6 2 Долю изометричиых зерен в контролируемой пробе (и) а процентах оп­
ределяют по формуле

•100,

где и, — число изометричиых зерен в пробе, 
п — число измеренных зерен.

6.3. Цифровой индекс марки шлифпорошка из природных алмазов (N) оп­
ределяют по формуле

jV —  и - 10- 1.

где и ~  доля изометричиых зерен в контролируемой пробе.
Полученное значение цифрового индекса марки шднфпорошха из природ­

ных алмазов округляют до одной значащей цифры следующего ряда: I. 2. 3.
4 5. 8.

6 2, 6.3. (Введены дополнительно, Изм. Ai I).
( Измененная редакция, Изм. Л  2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОКАЗАТЕЛЯ СТАТИЧЕСКОЙ ПРОЧНОСТИ 
ШЛИФПОРОШКОВ ИЗ СИНТЕТИЧЕСКИХ АЛМАЗОВ

I. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается а определении значения статической на­
грузки. разрушающей алмазные зерна, помещаемые между двумя параллельны' 
ми пластинами.

2. Отбор проб

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5.11.
(Измененная редакция, Изм. /6  2).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для определения показателя статической прочности шлифпорошкоп 
применяют:

а) разрывную машину модели РМУ-05-1 по ГОСТ 7855. оборудованную 
реверсом для получения сжимающих усилий и бинокулярным микроскопом;

б) разрывную машину модели Р МУ-005-1 но ГОСТ 78S5, оборудованную 
реверсом для получения сжимающих усилий и бинокулярным микроскопом;

в) прибор ДА-2 конструкции ИСМ АН УССР; прибор ПА-6М для марок 
АС2— АС6 зернистостями or 100/80 до 50/40;

г) обоймы с пластинами из твердого сплава марки ВК6 диаметром 8 мм 
и высотой 5 мм с параметром шероховатости рабочей поверхности нс более 
0,400 мкм по ГОСТ 2?89;

л) обоймы с корундовыми (лейкосапфировыми) пластинами размерами 
4X4X2 мм или цилиндры размерами 5X1.5 мм с параметром шероховатости

0.04 мкм;
е) медицинский пинцет по ГОСТ 21241;
ж) препарирозальную иглу;
з) пластину из матового стекла;
и) металлический шпатель по ГОСТ 10778;
к) клеевую кисточку:
л) натуральную бумажку» кальку по ГОСТ 892;
м) гигроскопическую медицинскую вату по ГОСТ 5656;
н) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18300;
О) бытовую марлю по ГОСТ 11109.
(Измененная редакция, Изм. J6 1, 2 ).

4. Подготовка к контролю

4.1. Из пробы отбирают точечным методом 200—300 зерен.
Отбор зерен порошков зернистость» 80/63 к мельче проводят под мякроско-

ном.
( Измененная редакция, Изм. А« 2).
4,1а. Для порошков марок АС2—АС20. АРВ1. АРСЗ. АРС4, АРК4 испыта­

нию подвергают 50 зерен, для порошков марок АС32—АС160 испытанию под­
вергают дважды по 50 зерен. При испытании порошков на приборе ПА-бМ бе­
рут дважды по 100 зерен.

(Введем дополнительно, Изм. /А 2 ).
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4.2. Шлнфиорошкн, показатель прочности которых превышает 245 Н, сле­
дует контролировать па разрывной машине РМУ-051.

Шлифпорошки, показатель прочности которых находится в* интервале от 
24.3 до 245 Н. следует кпитролирояать на разрывной машине РМУ-005-1,

Шлнфпорошки, показатель прочности которых менее 24,5 Н. следует кои- 
гредировать на приборе ДА-2.

Допускается использовать другие аналогичные приборы или установки, 
снабженные склоизмсрительиыч и приборами, с одноосным сжатием, обеспечи­
вающие погрешность измерения ±3.0%.

(И зиеисииая редакция. Нам. Лг 2 ).

3. Проведение контроля

5.1. Обойму с зернами устанавливают на столе разрывной машины или 
прибора под верхней опорой так. чтобы зерно, лежащее на нижней пластине, 
находилось а поле зрения микроскопа.

5.2. Включают механизм нагружения и наблюдают в микроскоп момент 
разрушения зерна.

( Измененная редакция, Изм. Jb  2 ).
5.3. (Исключен, Изм. .4» 2).
5.4. Разрушенным считают зерно, в которое неразрушенная часть состав­

ляет менее половины его первоначального размера. Если зерно разрушено нс 
полностью, повторно включают механизм нагружения для окончательного раз­
рушения зерен.

5.5. (Исключен, Изм. . 4  2 ).
5.6. Испытание всех последующих зерен проводят в соответствии с

пи 5 2: 5.4.
(Измененная редакция, Изм. М 2).
5.7. Корундовые и твердосплавные пластины по мерс разрушения нх по­

верхности заменяют новыми или перешлифовывают.

6. Обработка результатов

6.1. Средний показатель прочности порошка определяют по результатам 
последовательного разрушения отобранных зерен по формуле:

где Pi — Значение разрушающей нагрузки отдельного зерна, Н; 
л — число разрушенных зерен.

При использовании прибора ПЛ-6М среднее значение показатели прочности 
умножают на коэффициент К «*1.355

П р и м е ч а н и е .  Если прочность по двум испытаниям соответствует раз­
личным маркам, то проводят третье испытание и присваивают марку по сред­
нему арифметическому значению показателей прочности, полученное в трех ис­
пытаниях Расхождение значения показателя прочности не должно превышать 
± 10%. /

6.2. Результаты определения показателя прочности алмазного шлифпорош- 
ка заносит и протокол по форме:
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П орядкоаы й п окер  зерка Разруш аю щ ая нагрузка, И Примечание

1

2

3 Л

• 2  л  —
i = t

•
р< р _______

Дата ___________ Марка

Контролер ______________________

Раздел 6. (Измененная редакция, Изи. /О 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ СОДЕРЖАНИЯ РАСТВОРИМЫХ ПРИМЕСЕЙ 
В АЛМАЗНЫХ ШЛИФПОРОШКАХ

I. Сущность метода

1.1 Сущность метода заключается в растворения цримеес-й в морошках 
хлорной кислотой и определении разности масс навески контролируемого по­
рошка до н после обработки кислотой.

2. Отбор проб

Z I. Для испытаний используют пробу одной зернистости по п. 5.11. 
(Измененная редакция. Или. .*6 2).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения испытаний применяют:
а) вытяжной шкаф:
б) лабораторный сушильный шкаф:
в) весы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 2+104;
г) гири 2- 3-го классов по ГОСТ 7328;
д) электрическую плитку но ГОСТ 34919:
с) термическую коническую колбу вместимостью ШО мл;
ж) выпарительную фарфоровую чашху вместимостью 250 мл;
з) термостойкий стеклянный стакан вместимостью 300 мл;
и) гифои из стеклянной трубки диаметром 5 мм:
к) эксикатор с влагопоглошаютиим вкладышем по ГОСТ 25336;
д) универсальную индикаторную бумагу;
м) дистиллированную воду по ГОСТ 6709;
и) хлорную кислоту. 57%-ннй раствор:
o) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18309;
п) натуральную бумажную кальку по ГОСТ 892;
p) совок;
с) волосяную кисточку.
(Измененная редакция. Изм. . 4  1, 2 ).

4. Подготовка к контролю

4.1. Взвесить навеску массой 12—13 г н высушить до постоянной массы 
в сушильном шкафу, а затем охладить в эксикаторе до комнатной температуры.

(Измененная редакция, Изм. .4  2 ).

5. Проведение контроля

5.1. Взвешивают две навески контролируемого порошка массой по 5 г с  по- 
грешностью ±0,0005 г и помещают каждую в коническую колбу. Добавляют 
w) мл хлорной кислоты и кипятят на электрической плите п вытяжном ткефу 
в течение 1.5—2,5 ч до окончания реакции.

(Измененная редакция, Изм. J t  1).
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5.2. Снимают* колбы с плитки, охлаждают до температуры окружающей 
среды и добавляют 50 мл дистиллированной воды. После полного осаждения 
порошка на дно колбы сливают жидкость в стакан и переносят порошок из 
колбы струей воды в фарфоровую чашку. Допускается другой способ промыпки 
алмазного порошка.

5.3. Спустя 10—15 мин воду из чашки сливают в тот же стакан. После 
оседания порошка в стакане енфонировлнкем удаляют из него виду, а остав­
шийся порошок промывают спиртом и присоединяют к основной пробе, нахо­
дящейся о чашке. Затем промывают порошок спиртом до нейтральной реакции. 
Высушивают пробу до постоянной массы в течение 30 мин. не менее, при тем- 
псратурс ( 110±Ю)*С. охлаждают до температуры окружающей среды в эксика­
торе и определяют массу портика на аналитических весах с погрешностью 
±0.0005 г.

(Измененная редакция, Изм. Л* I).
о.4. Погрешность определения массовой доли растворимых примесей в шлиф- 

лорошках не должна превышать ^10% .

в. Обработка результатов

6.!. Массовую долю растворимых примесей <«) в процентах вычисляют по 
формуле

иг*
Ч.—М,

-И,. •100.

где М, — масса порошка до испытаний, г;
.М- — то же. после испытаний, г.
За результат определения массовой доли растворимых примесей в алмазных 

шдифпорошках принимают среднее арифметическое значение двух определений. 
Прн этом случайная составляющая погрешностей определения вс должна пре­
вышать а:5%.

7. Техника безопасности

7.1. Хлорная кислота взрывоопасна, поэтому необходимо применять следую­
щие меры предосторожности:

порошок тщательно высушить;
, порошок следует помешать только а чистую сухую колбу из термостойкого 

стекла;
все работы, связанные с нагревом хлорной кислотой, следует проводить в 

специальном вытяжном шкафу бе-з деревянных деталей;
горячие колбы с кислотой следует поре носить только металлическими щип­

цами;
ие допускать контакта паров хлорной кислоты с резиной, тканями, дере­

вом и другими органическими веществами^
(Измснсиная редакция, Изм. Л  2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Обязательно*

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРИМЕСЕЙ В АЛМАЗНЫХ МИКРОПОРОШКАХ

I. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается в сжигании иавсски микропорошка и 
определении разности масс до и после сжигания.

2. Отбор проб

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п 5.11. 
(Измененная редакция, Изч. J6 2 ).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения испытаний применяют:
а) муфельную печь;
о) лабораторный сушильный шкаф:
в) фарфоровые или термокоруидовые тигли размерами I5XWX2 мм по 

ГОСТ 19906;
г) эксикатор с влагопоглошаюшим вкладышем по ГОСТ 25336;
д) весы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 24104; 
с) гири 2--3-ГО классов по ГОСТ 7326;
ж) волосяную кисточку;
з) совок;
и) щуп для отбора проб по ГОСТ 23118;
к) вату медицинску ю по Г(КТ 5556:
л) марлю бытовую;
м) спирт этиловый ректифиховаиный технический по ГОСТ 1830Э; 
и) металлический шпатель по ГОСТ 10778.
(Измененная редакция, Иэм. УЬ I. 2 ).

4. Проведение контроля

4.1. От пробы алмазного микропорошка, предназначенной для испытания, 
отбирают дне навески массой по (0,2±  0,00051 г. Каждую навеску взвешивают 
в фарфоровом тигле, предварительно прокаленном до постоянной массы и взве­
шенном. Помещают тигли с порошком в муфельную печь к прокаливают до 
постоянной массы при температуре (900±.10)®С не менее 6 ч, а затем ох­
лаждают их в эксикаторе до температуры окружающей среды и определяют 
массу с погрешностью АО.ОООб г.

Погрешность определения массовой доли несгораемых примесей в мнкро- 
порошках не должна превышать ± 10%.

(Измененная редакция, Изм. X  1, 2 ).
5. Обработка результатов

Массовую долю несгораемых примесей (5) в процентах вычисляют по 
формуле

Л1?—Л1Е‘ •100,
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»дс .V — масса прокаленного тигля, г:
.И, — масса тигля с навеской порошка, г;
М, — масса тигля с несгораемым остатком, г.
За результат определения массовой дат и несгораемых примесей в алмазных 

мккропорошках принимают среднее арифметическое значение двух определений. 
При этом случайная составляющая погрешность определения не должна про­
читать ±5% .

ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
0-J*MT?AfMOC

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ СОДЕРЖАНИЯ ВЛАГИ I  АЛМАЗНЫХ ПОРОШКАХ

I. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается в определении разности масс навески 
порошка до и посте сушки.

2. Отбор проб

2.1. Для испытании используют пробу одной зернистости галяфпорошка к 
пробы каждой зернистости микропорошка и субмикропорошка по л 5.11.

(Измененная редакция, Изм. .•* 2 ).
2.2. ( Исключен. Изм. .4  2).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения испытания применяют:
а) лабораторный сушильный шкаф;
б) аналитические весы с погрешностью измерения *0.0005 г;
в) эксикатор с влагопоглошаюшим вкладышем по ГОСТ 25336;
г | стеклянный стаканчик с притертой крышкой диаметром 35 мм и высо­

той 30 мм;
д) натуральную бумажную кальку по ГОСТ 892;
е) совок;
ж) волосяную кисточку;
з) шуп для отбора проб по ГОСТ 23148.
и) металлический шпатель по ГОСТ 10778.
( Измененная редакция, Изм. М  2).

4. Проведение контроля

4 1. Навеску шлифпорошка массой 2,0 г. микролорошка и субмикропорошка 
массой 1X1 г помешают в предварительно высушенные до постоянной массы и 
взвешенные стаканчики с притертой крышкой.

Определяют массу стаканчика с навеской порошка с погрешностью ±0,0005 г.
Помешают стаканчик с порошком в сушильный шкаф и высушивают его 

до постоянной массы при температуре 100—1 ЮС в течение 1.5—2 ч, затем 
охлаждают до температуры окружающей среды в эксикаторе и определяют 
массу порошка с погрешностью ±0.0005 г.

(Измененная редакция, Изм. М  2).
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5. Обработка результатов

Массовую долю влаги (X) и процентах определяют по формуле

у
Л =  АТ,—.Vf •100.

где .4  — масса стаканчика, г.
Д|, — масса стаканчика с порошком до иепмтония. г;
М: — масса стаканчика с порошком после испытания, г.
За результат принимают среднее арифметическое значение двух определе­

ний, При »гом случайная погрешность определения не должна превышать ±5%

ПРИЛОЖЕНИЕ Я 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ АБРАЗИВНОЙ СПОСОБНОСТИ АЛМАЗНЫХ 
МИКРОПОРОШКОК

1. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается в определении отношения массы сошли- 
фованного с образца материала к массе израсходованного при этом алмазного 
мнкропорошкв при установленном режиме испытания.

2 . Отбор проб

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5.11.
(Измененная редакция. Иэм. Л  2).

3. Аппаратура и материалы

3.1. Для проведения испытания применяют:
а) установку УАС-2М конструкции ИСМ с характеристикой:

частота вращения планшайбы (1О0±8) об/мин;
число двойных ходов блока с образцами по планшайбе в минуту
59±5;
длина хода (50 ±2) мм;
суммарная масса груза, прижимающего образцы к планшайбе, 
(2±0.05) кг:

б) планшайбу из керамики марки 22ХС, ис менее, диаметром не мснсс 
Ц 0 мм и толщиной не более 15 мм:

в) металлический блох диаметром 50 мм, толщиной 4 мм;
г) три образца из рубина-10 по ГОСТ 22029 или лейкосапфира в виде 

цилиндров или прямоугольных призм, каждый с площадью основания 109— 
110 мм' и высотой не более 10 мм;

д) весы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 24194;
е) поверочную линейку I-го класса, типа ЛТ, длиной 200—920 мм по 

ГОСТ 8026;
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ж) набор щупов № I н 2 по ГОСТ 882.
л) секундомер типа С-1-2а по ГОСТ >372;
и) бытовую электроплитку по ГОСТ H9I9:
к) металлический шпатель но ГОСТ 10778.
л) капельницу по ГОСТ 25386 или медицкиехтю пипетку;
и) медлим некую гигроскопическую на ту по ГОСТ 5556;
и) шеллак но технической док\пентаиии. утвержденной в установленном 

порядке, или клей БФ-2 но ГОСТ 12172;
o) бензин марки Б70 но ГОСТ 11)12 (допускается спирт этиловый ректи 

фнкованный тохнический по ГОСТ 183(10);
п) индустриальное масло марки 12 1ю ГОСТ 20799;
p) гири 2—3-го классов но ГОСТ 7328
(Измененная редакция, Изм. . 4  I ,  2 ) .

4. Подготовка к испытанию

4.1. От пробы контролируемого порошка отбирают две навески по 0,01 г 
с погрешностью ±0,0005 г.

( Измененная редакция. Изм. М  2 ) .
4.2. ООрабатынлхгг рабочую поверхность планшайбы алмазным кругом 

до параметра шероховатости Ra 0,32 мкм по ГОСТ 2789.
4.3. Приклеивают три корундовых образца шеллаком или клеем БФ-2 по 

краю металлического блока па равном расстоянии друг от друга.
4.4. Вставляют блок я обойму, закрепляют и регулируют механизм, пере­

мещающий блок по планшайбе так. чтобы хтика хода блока соответствовала 
50 мм.

(Измененная редакция, Изм. J* I).
4.5. Притирают рабочие поверхности образцов к поверхности план шайбы 

алмазным порошком зернистостью, одинаковой с зернистостью испытуемого 
порошка, а смеси с индустриальным маслом.

4.6. Извлекают Сток из обоймы, протирают его и планшайбу ватой, смо­
ченной бензином или спиртом, и высушивают на воздухе до температуры окру­
жающей среды и течение 10 мин.

(И змененная редакция, Изм. JA 2 ).
4.7. Взвешивают блок с образцами с погрешностью ±0,0006 г.
(И змененная редакция, Изм. J6  1).

5. Проведение испытания

5.1. Назееку алмазного порошка массой 0,01 г помещают на середину план­
шайбы. добавляют 10 капель индустриального масла и размешивают металли­
ческим шпателем до образования равномерной суспензии.

5.2. Блок с образцами пстаоляют в обойму, опускают на планшайбу, уста­
навливают ив обойму груз я  соединяют ее с механизмом установки.

5.3. Устанавливают реле времени на продолжительность испытания 60 мни 
(или включают секундомер) и включают установку.

Через 30 мни после включении установки добавляют 2—3 капли инду­
стриального масла.

5 4. Через 60 мин установку отключают, снимают груз, извлекают блок из 
обоймы, удаляют с образцов и планшайбы вагой, смоченной бензином или спир­
том. отработанную суспензию и шламы и высушивают их «а воздухе до темпе­
ратуры окра жующей среды в течение 10 мин.

5-5. Взвешивают блок с образцами с погрешностью ±0.0005 г.
( Измененная редакция, Изм. М  1).
5.6. Берут вторую навеску массой 0,01 г и повторяют испытания по 

пп. 5.1'—5.5.
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5.7. Периодически, нс реже чек через 50 испытаний, следует проверять 
• жнейкой и тупом износ средней части планшайбы. При износе более 0.4 мм 
.мамшайЛу снимают с установки и обрабатывают в соответствии с п. 4 2.

5.8. rfoc-зе шлифования планшайбы бывшие в употребление корундовые 
образцы притирают к поверхности планшайбы а соответствии с и. 4.5.

5.9. Погрешность измерения абразивной способности алмазных микропорош- 
wm не должна превышать ±10%.

6. Обработка результатов

6.1. Абразивную способность (Л) определяют по формуле 

, М,-.У1,

где М — масса навески контролируемого порошка, г;
.И, — масса блока с корундовыми образцами до испытания, г;
М, — масса блока с корундовыми образцами после испытания, г 
За результат измерений абразивной способности микронорошка принимают 

среднее арифметическое- значение двух определений. При этом случайная со­
ставляющая погрешности измерений не должна превышать ±5% .

ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
Обязательное

МЕТОД ИСПЫТАНИЯ АЛМАЗНЫХ МИКРОПОРОШКОВ НА ШЕРОХОВАТОСТЬ 
ОБРАБОТАННОЙ и м и  ПОВЕРХНОСТИ

1. Сущность метода

1.1 Сущность метода заключается в определении параметров шероховат ости 
поверхностей образцов из твердого сплава, обработанных микропорошками 
определенной зернистости

2. Отбор проб

2.1. Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5.11. 
(Измененная редакция, Из*. 2).

3. Аппаратура и материалы

Для проведения испытавия применяют:
а) установку УАС-2М конструкции ИСМ с характеристикой.

частота вращения шланшайбы (притира) (Ю0±8) об/мин; 
число двойных ходов шлифуемых образцов по планшайбе в ми­
нуту 59д:б;
длина хода (50±2) мм;
суммарная масса груза, прижимающего образцы к планшайбе, 
(2±0.05) кг:
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б) планшайбу из стали марки J0 по ГОСТ 1050. диаметром (1!0±1) мм. 
толщиной не более 15 мм.

*! образцы из твердого сплава марки Т15К6 или ВКб по ГОСТ 3882 в виде 
цилиндр*' или прямоугольной призмы с площадью основании 100—110 мм» и 
высотой не более 10 мм;

г) металлический блок диаметром 50 мм и толщиной 4 мм;
д) ирофилограф-профи.юметр. профилометр, микроинтерферометр;
с) весы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 24134;
ж) секундомер типа С-1-2а по ГОСТ 5072;
з) бытовую электроплитку но ГОСТ 14919;
и) металлический шпатель по ГОСТ 10778;
к) капельницу по ГОСТ 25336 или медицинскую пипетку;
л) медицинскую гигроскопическую вату по ГбСТ 5556;
м) ткань миткалевой группы:
н) шеллак по технической документации, утвержденной а Установленном 

порядке или клей БФ-2 по ГОСТ 12172;
о) очищенный керосин;
п) бензин марки Б70 по ГОСТ 1012 (допускается использовать спирт ректи­

фикованный технический по ГОСТ 18300);
р) стеариновую техническую кислоту (стеарин) по ГОСТ 6484.
(И змененная редакция. Изм. Л» 1, 2 ).

4. Подготовка к испытанию

4.1 От пробы контролируемого порошка отбирают три навески массой по 
0.001 г с погрешностью ±0.0035 г.

(Измененная редакция. Изм. ЛЬ 2).
4.2. Приклеивают три образца шеллаком или клеем БФ-2 по краю метал­

лического блока на равном расстоянии друг от друга.
4.3. Обрабатывают рабочие поверхности образцов и планшайбы с целью 

получения исходной шероховатости, которая не должна превышать установлен­
ную для каждой зернистости порошка норму более чем на 25%.

4.4. Притирают рабочие поверхности образцов к поверхности планшайбы.
4.5. Д ля каждой марки зернистости порошка следует применять свою план­

шайбу.
После каждых пяти испытаний с рабочей поверхности планшайбы необхо­

димо удалить слой, шаржированный алмазными зернами, абразивным кругом 
с  последующей доводкой пастой из зеленого карбида кремния или адектроко- 
руида.

4.6. Протираю; блок с образцами и планшайбу ватой, смоченной бензином 
или спиртом, н высушивают на воздухе до температуры окружающей среды в 
течение 10 мин.

4.7. Вставляют блок в обойму. Закрепляют и регулируют механизм, пере­
мещающий блок по планшайбе так, чтобы блох не доходил до края планшайбы 
иа 5 мм.

5. Проведение испытания

5.1. Навеску а.тмазного порошка массой 0.001 г помещают на планшайбу, 
добавляют одну кашлю эмульсии: керосин — 1.0; бемзин — 1.0; стеарин—0.2 мас­
совой доли и размешивают металлическим шпателем до образования равно­
мерной суспензии.

Эмульсию для смачивания алмазного порошка следует хранить в закрытых 
капельницах для предохранения от попадания абразивных частиц и посторонних 
примесей.

5.2. Распределяют алмазную суспензию равномерно по рабочей поверх­
ности планшайбы при помощи твердосплавной пластины.
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5.3. Вставляют блок с образцами и обойму, устанавливают на обойму груз 
и соединяют ее с механизмом установки.

5.4. Включают установку и а течение 2 мин проводят доводку образцов 
алмазными порошками.

В процессе доводки через | мин добавляют одну каплю эмульсии.
5.5. Отключают установку, снимают груз, извлекают блок из обоймы, уда­

ляют с образцов и планшайбы ватой, смоченной бензином или спиртом, отрабо­
танную суспензию со шламом и высушивают блок с образцами на воздухе 
до температуры окружающей среды в течение 10 мин.

56. Определяют параметры шероховатости обработанных поверхностей 
образцов На каждом образце производят по три измерении /?* или R, на 
произвольно выбранных участках.

5.7. Ше'роховзтость поверхностей образцов к планшайбы контролируют на 
нрофнлографс-профн.юмстрс или мккроинторфероиегрс.

5 6. 5.7 (Измененная редакция, Изм. J*  2).
5.8. За результат измерения принимается среднее арифметическое значение 

Девяти измерений
(Введен дополнительно, Изм. ЛЬ 2).

ПРИЛОЖЕНИЕ Ю 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОКАЗАТЕЛЯ ДИНАМИЧЕСКОЙ ПРОЧНОСТИ 
АЛМАЗНЫХ ШЛИФПОРОШКОВ

I. Сущность метода

1.1, Сущность метода заключается в нанесении повторяющихся ударов сталь­
ного шарика по навеске порошка, помещаемого в специальную капсулу.

2. Отбор проб

2 1 Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п. 5.11.
(И змененная редакция, Изм. J6  2 ).

3. Аппаратура и материалы

3.1, Для проведения контроля применяют:
а) тксы лабораторные 2-го класса по ГОСТ 24104. гнри 2—3-го классов по 

ГОСТ 7328;
б) установку для просеивания с характеристиками по ГОСТ 9206;
и) сита контрольные диаметром 120 мм с поддоном и крышкой с номерами 

сеток 004. 005. 0083. 038. 01. 0125. 0ISD. 02. 025, 0315. 04 . 05. 063;
г) установку для испытания ш.тифпорошков на динамическую прочность 

ВЛЭ69 со следующей характеристикой:
внутренние размеры капсулы: 
диаметр (12,6^0,021 мм;
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Длина (I9.0s:0j02) ми; 
диаметр шарика (7.9±0.1) мм;
количество капсул, устанавливаемых одновременно. !—6; 
амплитуда воэьратно-поступзп-дынкч движении капсулы (9,0± 
±0.2) мм;
частота вращения электродвигатели <2400±15) мин'1

Твердость деталей капсулы 6 2 ...6 4  HRC».
Допускается применять другие установки, по техническим характеристикам 

не уступающие указанной;
д) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18. v*
е) кисточку малярную Лй 10. 12 по ГОСТ 10597;
ж) кальку бумажную натуральною но ГОСТ 892.
(Измененная редакция. Изм. Л) 2).

4. Подготовка к контролю

4.1. Перед проведением контроля собирают набор для рассева, состоящий 
из поддона, крышки и сита, необходимого зля отсева основной фракции конт­
ролируемой зернистости алмазного порошка.

4.2. От пробы контролируемого порошка отбирают навеску (30±0,2) кар. 
помешают на сито, закрывают крышкой и проводят рассев в течение (15± 
±0.25) мин.

4.3. От порошка, оставшегося на сите, отбирают 3 навески массой до (2±  
±0.2) кар

4.4. Каждую натеку помещают а капсулу установки, предварительно про­
тертую спиртом. Затем туда же помешают стальной шарик массой 2.026—2.0*5 г 
и закрывают крышкой fie допускается попадание порошка в зазоры между кор­
пусом капсулы и крышками.

Не допускается использование торцевой крышки с плоской поверхностью 
более 0.5 ч. торцепой крышки с полусферической поверхностью более 2.5 ч. 
корпуса капсулы более 5 ч.

Восстановление крышек проводят шлифованием, а корпус хапсулы подле­
жит замене,

4.1. —4.4. < Измененная редакция. Изм. .4  2).

5. Проведение контроля

5.1. Подготовленные капсулы берут специальным держателем, входящим в 
комплект установки.

5.2. На блоке управления установки задают количество циклов для разру­
шения 50%-ной навески по массе. Количество циклов устанавливают по норма­
тивно-технической документации. *

(И змененная редакция. Изм. 2 ).
53. Включают установку п автоматическом режиме, после отработки задан­

ного количества циклов установку отключают, держателем освобождают капсу­
лы из установки

5.4. Проводят рассев порошка из каждой капсулы иа сито, на котором про­
водили предварительный рассев, в течение (ЗД>±0,1) мин.

5.5 Порошок, оставшийся па еитс, взвешивают и определяют его процент­
ное содержание от исходной навески. Определяют среднеарифметическое значе­
ние процентного содержания оставшихся иа сите зерен после 3 параллельных 
испытаний и а весе к.

5.6. Если после испытания количество оставшихся зерен ис составляет (5 0 *  
± 3 ) %. то необходимо определить число циклов, обеспечивающих получение ос­
татка 50% по таблице.
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Пр и м е р .  Остаток после выполнения 2000 циклов составляет 58,2%. По 
таблице находим, что для остатка 58.2% поправочный хо»ффиииспт составляет 
1.281 (графа 58 по вертикали и 0.2 по горизонтали). Умножая количество цик­

лов на коэффициент, получаем требуемое количество циклов. Проводим испыта­
ние при полученном количестве циклов и определяем остаток. Если остаток со­
ставляет (50±3) %. то испытания прекращают и определяют показатель дина­
мической прочности.

6. Обработка результатов

6.1. Показатель динамической прочности алмазного порошка {/',) опреде­
ляют по формуле

тле 1V — уточненное количество циклов;
К — поправочный коэффициент, определяемый по таблице в зависимости от 

процента неразрушенных зерен;
с — условный коэффициент, характернзуюшнй параметры установим. 

Погрешность шцк-дслснин показателя динамической прочности не должна 
превышать 10%.

Поправочный коэффициент К для расчета числа циклов

Остаток. % 0.0 0.1
“

0.3 0.4 U.S 0.6 0.7 0.* о.е

20 0 .423 0.424 0.435 0.427 0.4 38 0.429 0.431 0.432 0.434 0.436
21 0 .436 0.438 0 .439 0.440 0 .442 0 .443 0.445 0 .146 0.447 0 .449
22 0 .450 0 .462 0,453 0.464 0.456 0.457 0 .459 0.490 0 .462 0.463
23 0.464 0.466 0 4 6 7 0.169 0.470 0.471 0.473 •D.474 0.476 0.477
24 0 .479 0 ,480 0 .482 0.483 0.484 0.486 0.487 0.489 0.490 0.492
25 0.49ft 0 .495 0 .496 0 .498 0 .499 0ДО1 0,502 0.504 0.506 0Д 07
26 0 .508 1X510 0.511 0.513 ОД 14 0Д 1б 0.517 0Д 19 0.521) ОД 22
27 0 .523 0 .525 0.326 ОЭ28 0 .529 0.531 0.532 0.534 0ДЭ5 0Д Э7
28 О Д » 0.540 0.542 0.543 0Д 4 5 0 .546 0.548 0 ,550 0Д51 0 .863
29 0.564 0 5 5 6 0 .557 0 .559 0.591 0 .562 0.564 0,565 0 Д 6" 0 .569
30 0 5 7 0 0 5 7 2 0.574 0 Д 7 5 0 .577 о д т е 0Д8О 0Д 62 0 .583 0,585
31 0 5 8 7 0,588 0 .590 0 .592 0 6 9 3 0 .595 0,597 0Д 96 0 .000 0.002
32 0.6<В 0.6О5 0.607 0 .609 0.610 0 .612 0.614 0.615 0 .616 0.619
33 0 j62l 0,62*2 0 8 2 4 0 .02 6 0 .628 0 .629 0.631 0 .633 0 ,635 0 .636
34 0 .638 0.640 0 .642 0.544 0 .645 0 .647 0 ,649 0.951 0 .653 0.654
35 0 Д % 0.658 0 .660 а б б й 0.664 0 .055 0.667 0.669 0.671 0 .673
3 6 0 .675 0.677 0.G78 о.еео 0.682 0.084 0 .666 0.668 0 .690 0.692
37 0 .694 0 .696 0.698 0.700 0.701 0.703 0 .705 0 .707 0.709 0.7 1 1
38 0 .713 0.715 0.717 0.719 0.721 0 .723 0.725 0.727 0.729 4X731
39 0 .733 0.735 0 .737 0 .739 0.74.1 0.744 0.746 0 ,748 0.750 0 .752
40 0.754 0 7 5 6 0.756 0 .760 0 .762 0.764 0.767 0 .769 0.771 0 .773



С. 40 ГОСТ 9J06—10

Продолжение

Oct мок. % 0.0 0.1 ЬЗ 0.3 0.4 0.S 0.0 0.7 0.» 0.»

4) 0.775 0.777 0.779 0.782 0.784 0.786 0.788 0,790 0.793 0.796

12 0.797 0.799 0.801 0.80» 0.806 0,808 0810 0.8 М 0616 0617
43 0.820 0.822 0.824 0.8-26 0.829 0.831 0633 0.836 0.838 0610
44 0.843 0.815 0.848 0.850 0.852 0.85S 0857 0.860 0.862 0,864

45 0.867 0.869 0.972 0.874 0.877 0.879 0.882 0.884 0.887 0699
46 0,892 0.89-1 0.897 0.899 0.902 0.904 0.907 0.910 0.912 0.91 S
47 0,917 0,920 0.923 0.925 0,928 0,931 0,933 0,936 0.9.» 0.94,1
48 0.944 0.947 0.949 0.952 0.955 0.968 0.960 0.963 0.995 0.969
49 0.971 0.974 0.977 0.980 0.983 0.983 0.9SH 0.991 0.994 0.997
50 1.000 1.C0G 1.006 1.009 1.01-2 I.0IS 1,018 1.021 1.024 1.027
51 1.0.30 1.033 1.036 1.039 1642 L045 1.048 1.051 1.054 1.057
52 1.060 1.063 1.067 1.070 1.073 1.076 1.079 1.083 1.086 1.089
53 1,002 1.096 1.099 1,И>2 1,105 1.109 1.112 1.115 U119 U  22
54 1.126 1.129 1.132 1.136 1.139 1.143 1.146 1.180 1.153 1.157
55 1.160 1.164 1.167 1.171 1.174 1,178 1.182 1.185 1.189 1.19Э
56 1.196 1.209 гам 1.207 1.2И I.2IS 1 219 1.222 1.226 I.2W
57 1.2Э4 1.238 1,242 1246 1.249 1.253 1.267 1.261 1.266 1669
68 1.273 1.277 1.281 1.385 1.290 1.294 1.298 1602 1606 1.310
59 1614 1.319 1.323 1627 1.3Э1 1.336 1.ЭЮ 1.344 1.349 1.353
60 1.358 1.362 1.366 1,371 1.375 1.380 1.384 1689 1.394 1.398
61 1.403 1.407 1.412 1.417 1.421 1.426 1.431 1.436 1.140 1.445
62 1.450 1.455 1.460 1.466 1.47Ю 1,475 1,480 1.485 1.490 1.496
63 1.50П 1.505 1.5Ю 1.516 1621 1.526 1.531 1.536 1642 1647
64 1.552 1.558 1,563 1.569 1674 1.580 1686 16»! 1.696 1.602
65 1.608 1.513 1.619 1.625 1.631 1.637 1.642 1.648 1654 1.660
66 1.666 1.672 1.678 1.684 1.690 1.697 1.703 1.709 1.715 1.722
67 1.728 1.734 1.741 1.747 1.764 1.760 1.767 1.773 1.780 1.787
6в 1.793 1.900 1.807 1614 1.821 1.828 1.835 1.846 1,849 1656
69 1.863 1370 1.977 1.885 1692 1.899 1.907 1.914 1.922 1.929



ГОСТ 9206—М  С. 41

npodo.ixcNtw

Оститов, % ОЛ 0.1 0.1 о.э 0.4 0.S о.« 0.7 0.» и.ч

70 1.937 1.944 1.952 1.990 1.968 1.976 1.982 1.991 1.999 2.037
71 2,016 2.024 2.032 2.040 2.049 2.057 2.065 2.074 2.082 2.091
72 2.103 2.108 2.117 2.126 2.135 2.144 2.153 2.162 2.171 2.180
73 2.190 2.199 2.209 2.218 2.228 2.237 2.247 2.257 2.267 2,276
7-1 2.286 2.297 2.307 2317 2.327 2.338 2.348 2.359 2.369 2.360
7Б 2.391 2.401 2.412 2.423 2.4.34 2.446 2.457 2.468 2.480 2.491
76 2.503 2.515 2.526 2338 2.550 2562 2575 2.5S7 2.599 2.612
77 2.605 2.6Э7 2.650 2.663 2.676 2.689 2.703 2.716 2.729 2.743
78 2.757 2.771 2.785 2.799 2,813 2Я27 2.842 2,856 2.871 2.886
79 2.901 2.916 2.931 2947 2.902 12.978 2.994 3.010 1■3.926 3,043

ПРИЛОЖЕНИЕ 10. (Введено дополнительно, И»м. 26 1).



42 ГОСТ »ХМ—80

ПРИЛОЖЕНИИ II 
Обязательное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ МОРФОЛОГИЧЕСКОЙ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
ШЛИФПОРОШКОВ ИЗ СИНТЕТИЧЕСКИХ АЛМАЗОВ

. 1. Сущность метода

1.1. Сущность метода заключается в визуальном рассмотрении зерен алмаз­
ных порошков с целью определения основных морфологических форм и их 
подсчете.

2. Отбор проб

2.1 Для испытаний используют пробы каждой зернистости по п 5.11 
( Измененная редакция, Изм. А* 2).

3. Аппаратура н материалы

3.1 Для проведения анализа применяют:
а) микроскоп;
б) предметное стекло;
в) металлический шпатель по ГОСТ 10778;
г) натуральную бумажную кальку по ГОСТ 892:
д) нренарировальную иглу;
с) кисть малярную Л» 10. 12 по ГОСТ 10597;
ж) спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18Э0О.
(И змененная редакция, Изм. 2 ).

4. Подготовка к контролю

4.1. От пробы отбирают точечным методом 200—ЭОО зерен. Алмазы в сухом 
виде помещают на предметное стекло и разравнивают в один слой, так чтобы 
зерна нс перекрывали друг друга.

Устамапяипаюг увеличение микроскопа:
10—20* — 1 чя зернистостей от 800/630 до 500/400;
20—30* > > > 400/315 * 250/200;
40 -5 0 *  » > * 200/Ю0 * 125/100;
80-130* » » * 100,<80 » 50/40.

(Измененная редакция, Изм. 1* 2 ).

5. Проведение контроле

5.1. Предметное стекло с алмазами пометают на предметный столик мик­
роскопа. располагают алмазные зерна в одну линейку н определяют последова­
тельно морфологическую форму каждого зерва, передвигая предметное стекло 
7ак, чтобы исключить повторный контроль зерен.

Контролю подлежат вс менее 100 зерен.
(Измененная редакция, Изм. № 2).

8. Обработка результатов

6.1. Кристалл алмаза — по ГОСТ 14706.
( Измененная редакция, Изм. J6 2 ).



ГОСТ 910*—Ю С. <3

6.2. (Исключен. Изм. 7* 2 ).
6 3 (.ростки - -  что зерна, состоящие из 2- 3 плотно сросшихся кристаллов.
6.4. Агрегаты я о  зерна, гостящие из 4 и более кристаллов алмаза. 
(Измененная редакция, Изм. 7* 2 ).
6.5 . (Исключен. Изм. ТА 2).
6.6. Содержание сростков и агрегатов адн сростков (С) в процентах в 

контролируемом порошке определяют по формуле

С -  —■ф— • 100.

дс число сростков и a i ) н i . i ю н  и л и  сростков. ш г . ;  
число ЩижоШ ртклвроваипых зерен, шг.

Результат подсчета округляй»! до одной или двух значащих цифр, 
< Введем дополнительно, Изм. Л* 2 ).

ПРИЛОЖЕНИЕ Ч. (Введено дополнительно. Изм. М I).
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и 
инструментальном промышленности СССР, Академией наук 
УССР

ИСПОЛНИТЕЛИ

В. А. Климов, Р. Ф . Кохам, Ю. П. Корнилов, Г. В. Сомомчвмко. А. А. Ш ооспе», 
М. И. Пиум, Ю. И. Никитин, С. М. Умай. Э. К. Ц адыковсиаа, А. I .  Ф есемко

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государ­
ственного комитета СССР по стандартам от 09.12.80 Н« 5692

3. Срок проверки —  1989 г., 
периодичность проверки —  5 лет.

4. Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 682— 77, СТ СЭВ 
2172— 80

5. ВЗАМЕН ГОСТ 9206— 70

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД. на историй 
дяиа мылки Нснер аункта. приложении

ГОСТ 12.2003- 74 5.14
ГОСТ 12.4.1)26—76 5.13
ГОСТ 882-76 Приложение 8
ГОСТ 892-70 Приложения 1. 3—5, 7, 10. 11
ГОСТ 1012-72 Приложения 8. 9
ГОСТ 1050 -74 Приложение 9
ГОСТ 2424-83 3.13
ГОСТ 2789—73 3.11; 3.12; приложения 4. 8
ГОСТ 3882-74 Приложение 9
ГОСТ 5072-79 Приложения I, 8, 9
ГОСТ 5556—81 Приложения 2—4, 6. 8. 9
ГОСТ 6484-64 Приложение 9
ГОСТ 6613—86 Приложение 1
ГОСТ 6709-72 Приложение 5
ГОСТ 7328—92 Приложения 1. 5. 6. 8. 10
ГОСТ 7855- 84 Приложение 4
ГОСТ 8326-75 Приложение 8
ГОСТ 9206—80 Приложение 10
ГОСТ 10597—87 Приложения 10. 11
ГОСТ 10778—83 5.1 Г, приложения 2, 3, 4, 6—9. И
ГОСТ 11109-74 Приложение 4
ГОСТ 12172—74 Приложения 8. 9
ГОСТ 14706-78 Приложение 11
ГОСТ 14919-83 Приложении 5. 8. 9
ГОСТ 18088-83 69
ГОСТ 18300-72 Приложения 1—6 .8 —11



ГОСТ И М —И  С. *5

П родо.и/сенае

(Х к и т ч ш с  1ПД. На К1>Т|фМЛ33110 милки

ГОСТ 19795 «2 
ГОСТ 19908- 80 
ГОСТ 20799- М 
ГОСТ 21241-77 
ГОСТ 22029- 76 
ГОСТ 3 ) it8 -7 8  
ГОСТ 2410-1—88 
ГОСТ 25*36-82

lUlMtfp lit М Ы||, ||||» М » Г » И »

Приложении 3 
Приложение 6 
Приложение 8 
Приложение 4 
Приложение 8 
5 П , приложении 2, 6. 7 
Приложения I. 5. 6. 8—10 
Приложения 2. 5—9

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (август 1989 г.) с Изменениями №  1, 2, утверж­
денными в январе 1988, в августе 1989 г. (ИУС 2— 88, ИУС 
8— 891



Г. МАШИНЫ, ОБОРУДОВАНИЕ, И ИНСТРУМЕНТ
Групп» Г25

Изменение № 3 ГОСТ 9206 80 Порошки алмазные. Технические условия 
Принято Межгосударственным Сокетом по стандартизации, метрологии и сертифи­
кации (протокол Ki 6 от 21.10.94)

Дата введена* 1996— 04—01

На обложке и первой странице под обозначением стандарта исключить сбоз- 
шт-тсиия: (СГ СЭВ 682-77, СТ СЭВ 2172-80).

И полная часть. Последний абзац исключить:
дополнить абзацем: «Требования разделов 1, 2, 3 (кроме пп. 3.11—3.15), 4 

(кроме пп 4.4 и 4.5), 5 и 6 являются обязательными, остальные требования на­
стоящею стандарт я паяются рекомендуемыми».

Пункт 2.3. Таблица 1. Граяла «Рекомендуемая область применения». Для мар­
ки алмазного порошка А5 заменить слово: «кругов» на «инструментов».

Раздел 3 дополнить пунктами — 3.14—3.18: «3.14. Перед отправкой потреби­
телю порошки должны Сыть расфасованы в индивидуальную тару: пластмассовые 
или стеклянные флаконы, закрываемые пробкой или прокладкой и дополнитель­
но завинчиваемой или затсггывасмой крышкой. Навинчиваемая крышка и гор­
лышко флакона в месте их соединения должны быть оклеены пластмассовой 
липкой лентой или помечены сигнальным знаком, или обтянута полиэтилено­
вой пленкой ИЛИ тканью и обвязаны вокруг горловины нитью, концы которой

(Пр&Уачжг-нис см. с. Я) 

1



(Продл)жтие изменения №  3 к  ГОСТ 9206-30)

расположены под этикеткой и скреплены сургучной печатью или свинцовой плом­
бой с клеймом ОТК,

стеклянные флаконы, эвкрывосмыс резиновыми пробками и дополнительно 
алюминиевыми колпачками.

3.15. Порошки всех зернистостей должны расфасовываться по 2. 5. 10, 20, 50. 
ИХ) и через каждые 100 г до 10000 г (10, 25. 50, 10!), 250. 500 и через каждые 500 
до 50000 кар).

Погрешность взвешивания при упаковке должна быть:
2-10 г (10-50 кар) . . . .  . . .  ±0,05 г (±0,25 кар)
20-200 Г (100-1000 кар) • .............................................±0,10 Г (±0,50 кар)
500-1000 г (2500-5000 кар)............................................ ±0.20 г (±1.00 юр)
1000 -500(1 г (5000-25000 ю р ) .....................................±0,30 г (± 1.50 кар)
3000-10СХЮ Г (25000- 30000 к а р ) ....................................• ±0,30 Г (±2,30 юр)
3.1б Каждая емкость с алмазным порошком должна сопровождаться этикет­

кой. содержащей:
наименование иди товирный знак предприятия - изготовителя;
обозначение настоящего стандарта;
марку и зернистость алмазного порошка.
массу порошка в граммах (карат);
номер партии,
штамп контролера ОТК;

(ПродаьжРшк сн. с. 9)



(Продолжение изменения М  3 х  Г0С1 9206— SO)

дату упаковки.
3.17. Остальные требования к упаковке — по ГОСТ 1S08S.
3.18. Зернистость и зерновой состав алмазных шлифпорошхов по ИСО 6106 

указаны в приложении 12».
Раздел 6 наложить в новой редакции:

*6. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 
6.1 Транспортирование и хранение алмазных порошков — по ГОСТ 1S0S8.
6.2. Срок хранения алмазных порошков — 12 мес*.
Приложение 1. Раздал 3. Пункт 3.1. Перечисления г), м) наложить в новой 

редакции
«г) весы лабораторные 2-ю класса с погрешностью измерения 0,0005 г; 
м) прибор для измерения времени, обеспечивающий погрешность нс более 

2 %*.
Приложение 2. Раздел 3. Пункт 3.1. Перечисление м) наложить в новой редак­

ции: *м) металлический шпатель по ГОСТ 10778».
Приложение 4. Пункты 3.1 (перечисление в), 4.2 Заменить обозначение: 

ДА-2 на «ДА-2 или ДА-2К4»;
пункт 3.1. Перечисление г). Заменить слова: «диаметром 8 мм» на «диаметром 

Не более 8 ,чм», «высотой 5 мм* на «высотой не более 5 мм»
Приложение 5. Пункт 3.1. Перечисления в), р) наложить в новой редакции 

*в) весы лабораторные 2-го класса с погрешностью измерения 0,0005 г, 
р) металлический шпатель по ГОСТ 10778».
Приложение 6. Пуикт 3.1. Перечисление д) наложить в новой редакции: *л) 

весы лабораторные 2-го класса с погрешностью измерения 0,0005 г*; 
перечисление з) исключить.
Приложение 7. Пункт 3.1. Перечисление 6). Заменить слово: «весы* на «весы 

2-ю класса»;
перечисление г). Исключить слова: «диаметром 35 мм и высотой 30 мм*; 
перечисление е) исключить;
перечисление з) изложить в новой редакции: «з) металлический шпатель по 

ГОСТ 10778».
Приложение 8. Пуикт 3.1. Перечисление л) изложить в новой редакции: «л) 

весы лабораторные 2-го класса с погрешностью измерения 0,0005 г»;
перечисление е). Исключить слова: «тина ЛТ длиной 200—300 мм по ГОСТ' 

8026»;

перечисление э) наложить в новой редакции: «з) прибор для измерения време­
ни, обеспечивающий погрешность ие балсс 2 96».

Приложение 9. Раздел 3. Перечисления е), ж) Наложить в новой редакции: «е) 
весы лабораторные 2-го класса с погрешностью измерения 0,0005 г,

ж) прибор для измерения времени, обеспечивающий погрешность ие более 
2 %*.

Приложение 10. Пункт 3.1. Перечисление а) изложить в новой редакции: «а) 
весы .лабораторные 2-го класса с погрешностью измерения 0,0005 I». 

Приложение 11. Заменить слово: нОйямттьное* на «Рекомендуемое». 
Стандарт дополнить приложением — 12'

(Нр<хЬ.\жекие см. с. 10)

2- 37 9



(Продолжение тмснехия Л »  3 к ГОСТ 9206— Щ

«ПРИЛОЖЕНИЕ 12 
Обязательное

ЗЕРНИСТОСТЬ И ЗЕРНОВОЙ СОСТАВ АЛМАЗНЫХ ПОРОШКОВ

Требования к зернистости и зерновому составу нс распространяются на ал­
мазные порошки, зерна которых имеют покрытия.

I. Оборудование
1.1. Установка дня просеивания со следующей характеристикой:
частота вращения, мин- 1 ................................................... 290
число ударов отбойника в м и н у т у .......................................156
расстояние между пробкой и кулачком, мм . . . .  38±6 
12 К о н т р о л ь н ы е  с и т а
1.2.1. Для алмазных порошков размером зерен от 1180 до 425 мкм применяют­

ся проволочные сита с рамой диаметром 200 мм н высотой 25 мм по ИСО 2591 и 
ИСО 3310/1.

Сита должны быть калиброванные.
1.2.2. Для алмазных порошков размером зерен 455—41 мкм применяются галь­

ванические сига с рамой диаметром 200 мм или 75 мм и высотой 25 мм из латуни 
или нержавеющей стали.

Сита должны иметь ячейки с размерами, указанными в табл 1.

Р.смгр nrthw 
Cirri * cum Кми-кстл. ПМХ Раютр згтт*«я

0*Г* fcCfcCTX Kcnimcno я*мк

И«дин Пргд
лк*. ид 1 см к» 1 аийм Нелин, Пргд.

<ЛКГ. ж 1 см на 1 згой»

455 16,4 41.7 139 ±3 46,3 117,6
384 18,7 47.6 127 49,2 125,0
360 20,3 51,6 116 <9.2 125,0
322 21,9 55,6 107 59.1 150,0
302 24.6 62.5 97 65,6 166.6
271 26,2 66.6 90 65,6 166.6
255 ±3 26,2 66.6 85 ±2 71,6 181,8
227 30,3 76,9 75 78,7 200.0
213 30,3 76,9 65 78.7 2С0.0
197 35,8 90,9 57 87,5 222,2
181 35,8 90,9 49 98,4 250,0
165 39.4 100.0 41 98,4 250,0
151 <3,7 111,1

(ПроОалжвзые см. с. II)
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(Продолжение н и м к н и я  №  3  к  ГОСГ 9206—SO)

1.3. Приспособление для деления проб
С помощь» приспособлении получают пробы для просеивания.
1.4. В е е м
Для взвешивания используют лабораторные весы с погрешностью измерения 

0,01 г при применении сит диаметром 200 мм и погрешностью измерения 0,001 г 
при Применении сиг диаметром 75 мм

1.5. В р е м я  и с п ы т а н и я
При испытании должны применяться часы с точностью ±15 с. Рассев прово­

дят в течение 15 мин.
Z Проведение испытания
2.1. Испытания проводят при следующих условмяк:
огиосителыия влажность — 45—55 %. температура — (20-25) *С.
2.2. О т б о р  п р о б ы
Копролирусмая партия алмазного порошка перемешивается и с помощью 

приспособления для деления проб делится на пробы. Одну из проб помещают в 
сосуд из нержавеющей стали на 30 мин при относительной влажности к темпера­
туре по п.2.1.

Масса пробы, и змеренная с точностно по п. 1.3, должна быть в диапазоне, 
указанном в табл. 2.

3. Подготовка к просеиванию
Собрать требуемый набор сит так, чтобы сито с самыми большими ячейками 

было наверху, а поддон внизу. Поместить пробу на верхнее сито и закрыть ее 
крышкой. Расположить все в установке,

Набор сиг должен свободно вращаться в процессе просеивания В противном 
случае может произойти нс полное просеивание. Для облегчения вращения 
должен быть зазор в 3 мм между крышкой набора сит и обоймой головки уста­
новки Кроме того, пружинный зажим пиддоиа не должен занимать нижний пол- 
дон.

4. Проведение просеивания
После 15 мин просева комплект сиг извлекают из машины и их содержимое 

помещают на отдельные листы чистой бумаги Сита дтя метких фракций нс чис­
тят щеткой. Внутренняя поверхность ент для крупных фракций должна очищать­
ся проволочной щеткой из мягхой латуни для удаления зерен, застрявших в сите.

Эта процедура повторяется с каждым ноигедующич ситом, при этом следует 
следить за тем. чтобы сита не повреждались.

Чистка сиг для мелких фракций производится периодически ультразвуковы- 
ми методами.

5. Опсвка результатов
5.1. В з в е ш и в а н и е  ф р а к ц и й
Фракция с каждого сига взвешивается е точностью по п. 1.3.
Если масса всех фракций составляет менее 99 % первоначальной массы, то 

просеивание повторяют с новой пробой
5.2. Р е з у л ь т а т ы  п р о с е и в а н и я
Результаты просеивания определяются в процентном содержании порошка 

каждой фракции от конечной массы пробы.
6. Обозначение зернистости и зерновой состав
Обозначение зернистости и зерновой состав — но табл. 2.

(Продолжены*' см. с !2)
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(Продолжение изменения Ms 3 к ГОСТ 9206-80)

Предусмотрены две системы обозначений.
6.1. В первой системе, основанной на ИСО 565, зернистость обозначают раз­

мером в мкм ячейки верхнего сига для отсева крупной фракции, к которому 
добавлены единица (для узкого диапазона зернистостей) или дна (для широкого 
диапазона зернистостей).

6.2. Вторая система основывается на размерах ячеек двух контрольных сит или 
количестве отверстий на дюйм.

Пример использования табл. 2.
Рассматривается порошок зернистостью 151 (100/120)
Должно проходить нс менее 99,9 % зерен через сито с размером ячейки 

227 мкм. Нс более 10 % зерен ДОЛЖНО задерживаться на сите с размером ячейки 
165 мкм. Не менее 87 % зерен должно задерживаться на ситс с размером ячейки 
127 мкм. Нс более 2 % зерен должно проходить через сито с размером ячейки 
90 мкм.

(ИУС № 4 1996 г.
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