
前 言

本标准等效采用国际标准 固结磨具用磨料 粒度组成的检测和标记 第 部

分 粗磨粒 其中粒度组成及标记与国际标准是一致的 检测条件和方法也基本一致 这有利

于国际贸易 但由于试验筛筛孔尺寸 筛分条件的差异会产生较大的偏差 故本标准提出了用标准砂对

筛分值进行校正的方法 以达到粒度组成检测结果的统一 准确 本标准在编辑上 与国际标准一致

本标准是根据积极采用国际标准和国外先进标准的原则 而对 磨料粒度及其组成

和 磨料粒度组成测定方法 中粗磨粒部分进行修订 本次修订 将原属于 和

的粗磨粒部分归入本标准 且粒度标记和粒度组成用试验筛标记方法变化较大 加严了对

试验筛的要求 增加了粒度组成的允许偏差 取消 粒度号 而将其归入微粉系列中

本标准从实施之日起 同时代替 和 中粗磨粒部分

总标题为 固结磨具用磨料 粒度组成的检测和标记 并由以下部分组成

第 部分 粗磨粒

第 部分 微粉

本标准的附录 是标准的附录
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团 股份有限公司
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前言

国际标准化组织 是由各国家标准团体 成员团体 构成的世界范围的联合机构 国际标

准的制定工作通常是通过 技术委员会进行的 对某一专业感兴趣的每一个成员团体有权参加该专

业的技术委员会 与 有联系的政府或非政府性的国际组织也参加其工作 与国际电工委员会

在所有的电工标准化方面有着紧密的联系

技术委员会采用的国际标准草案经成员团体投票 参加投票的成员团体至少有 同意 该标准

才能作为国际标准出版

国际标准 是由 小工具技术委员会 磨料磨具分委员会 制定的

本标准 修订和取代

总标题为 固结磨具用磨料 粒度组成的检测和标记 并由以下部分组成

第 部分 粗磨粒

第 部分 微粉



中华人民共和国国家标准

固结磨具用磨料 粒度组成的检测和标记

第 部分 粗磨粒
代替

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了刚玉和碳化硅磨料 粗磨粒粒度组成及其检测方法 并规定了粒度标记方

法

本标准适用于制造固结磨具和一般工业用途的磨粒 以及从固结磨具上回收的磨粒

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

普通磨料取样方法

金属丝编织网试验筛

磨料磨具术语 第 部分 磨料术语

定义

本标准采用下列定义

磨粒

依照 中

粒度组成

依照 中

粒度组成检测

装置及标准砂

筛机

型拍击式振筛机 转速 拍击次数 次 拍击高度 在此两种合力的作

用下整套筛应能旋转自如 筛机上装有支撑筛子的托盘 盖上装有一软塞

试验筛

可与全国磨料磨具标准化技术委员会秘书处联系购买

地址 郑州市华山路 号 邮编 电话

本信息是为方便本标准的使用者而提供的 能得到同样结果的等效产品皆可使用



符合 筛框尺寸为 且须经标准砂校正合格 见附录 标准的附

录 中

试验筛用其筛孔尺寸标记 如果筛孔尺寸小于 则用 表示 如果筛孔尺寸等于或大于

则用 表示

天平

使用感量为 的天平

计时器

能连续工作 精度至少为

标准砂

可与全国磨料磨具标准化技术委员会秘书处联系购买

本信息是为方便本标准的使用者而提供的 能得到同样结果的等效产品皆可使用

为了校正筛分结果而使用的标准试样 用棕刚玉制造 粒度号为 每一份标准砂合格证

上皆附有其基准值

检测步骤

取样

按照 取具有统计代表性的待检试样 待检试样必须干燥 干燥方法为 试样置于

烘箱中 温度为 干燥直至恒重 冷却后待用

试验筛的配置与安装

根据待检试样粒度号选叠好试验筛 共五层 见表 最粗号筛放在上部 依次往下至最细号筛 底

部配一底盘

将待检试样倒在最上层筛上 盖上筛盖 把配置好的整套筛装在筛机上

筛分

筛机计时器定为 启动筛机 筛分完成后 将留在各层筛上和底盘中的磨粒移置到天平盘内

由最粗号筛的筛上物开始依次分别进行称量 精确至 如果筛分后试样的总质量少于 则应

重新检测

用标准砂校正

根据附录 标准的附录 对筛分结果进行校正 得出校正值

检测结果

重复 两次检测的平均值作为待检试样的最终检测结果

对于 磨粒 直接用符合 的试验筛筛分 筛分结果作为待检试样的检测结果

标准粒度分级极限

粗磨粒的标准粒度组成

表 列出了制造固结磨具和作为自由磨粒用的刚玉和碳化硅粗磨粒的粒度分级允许极限

检测结果的说明

如果检测结果符合表 则试样合格

由于检测技术本身的误差 检测结果应有允许偏差 根据试验 允许偏差值见表 粗磨粒产品的粒

度组成允许值 为表 中的数值加上表 中的数值



表 粗磨粒粒度组成

粒度

标记

最 粗 粒 粗 粒 基 本 粒 混 合 粒 细 粒

筛孔尺寸 筛上物 筛孔尺寸 筛上物 筛孔尺寸 筛上物 筛 孔 尺 寸 筛上物 筛孔尺寸 筛下物

质量比 质量比 质量比 质量比 质量比



表 粒度组成允许偏差

粒 度 标 记 最 粗 粒 粗 粒 基 本 粒 混 合 粒 细 粒

注 所列百分数是相对试样初始质量而言

表 和表 应用实例

下面以 粗磨粒为例说明本标准的应用 例中所列数值为校正后的检测值

取 磨粒 全部磨粒应通过最粗筛 筛孔 全部磨粒可通过粗粒筛 筛孔 但

该筛筛上物不能多于

筛孔为 的筛上物至少应为 但允许磨粒 通过筛孔为 的筛而留在筛

孔为 的筛上

通过筛孔为 的筛而留在筛孔为 和 筛上的磨粒总和至少应为 因

此 如果筛孔为 的筛上物为 则筛孔为 的筛上物至少应为

对最细号筛 筛孔 的筛上物数量未作规定 但通过筛孔为 的筛的磨粒不允许超过



其他粒度的粒度组成确定程序与此类似

磨粒在交货验收时 应包括表 中的允许偏差值 以粗粒为例 对应表 应将 增加到

加上 即粗粒最多为

标记

符合本标准要求的刚玉和碳化硅粗磨粒的标记应包含

磨料种类 名称或代号

磨粒标记 由代表固结磨具用磨料的字母 后跟表征粒度的特征数字构成

示例

碳化硅

磨料种类

磨粒标记



附 录

标准的附录

标准砂校正方法

目的

按照 的操作方法 由于试验筛筛孔尺寸 筛分条件的差异 筛分结果会有较大的偏差

使用标准砂对筛分值进行校正 以得出更准确的粒度组成检测结果

范围

本方法适用于对粗粒 基本粒和混合粒的校正 而不适用于对最粗粒和细粒的校正

校正方法

校正按照下列程序进行

准备好正态概率纸

把正态概率纸的纵轴定为粒度组成的累计百分率 将粗粒 基本粒和混合粒对应筛网的基本尺

寸 以间隔 个刻度 分别画垂直线于横轴上 此线规定为筛网的基本尺寸线 见图 但对于

和 粗粒和基本粒对应的筛网基本尺寸线 间距为 个刻度 见图

把标准砂的基准值 在对应的筛网基本尺寸线上分别标出 依次把这些点用直线连结 即为标准

砂的基准线

用待校正的试验筛 按 筛分标准砂 但筛分标准砂时 应取每份标准砂全量进行筛分 且每

次筛分损失不能超过 将筛分得到的累计百分数在标准砂基准线上分别标出 通过各点分别画纵

轴的平行线 这些平行线称为各层试验筛的网孔实效尺寸线 如果实效尺寸线偏离基本尺寸线 格以

上 则该筛不能作磨料检测用试验筛

用和 同样的条件 筛分待检试样 把得到的累计百分数在实效尺寸线上分别标出 将相邻

两点分别连成直线 见图 和图

找出这些连线 或连线的延长线 分别与各基本尺寸线的交点 这些交点的纵坐标即为待检试样

校正后的累计百分含量 由此计算出各粒群的粒度组成即为待检试样粗粒 基本粒和混合粒的检测结

果



图 粒度的校正方法



图 粒度的校正方法


