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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国计量协会提出。
本文件由中国计量协会化工计量控制分会归口。
本文件起草单位:江苏新真威试验机械有限公司、山东玲珑轮胎股份有限公司、中策橡胶集团股份

有限公司、赛轮集团股份有限公司、广州橡胶工业制品研究所有限公司、焦作市产品质量检验检测中心、
青岛双星轮胎工业有限公司、思通检测技术有限公司、高铁检测仪器(东莞)有限公司、河北华密新材科

技股份有限公司、沈阳橡胶研究设计院有限公司、河北正固橡胶科技有限公司、中启计量体系认证中心

化控检测技术分中心、北京中启化标测控技术有限公司、北京橡胶工业研究设计院有限公司。
本文件主要起草人:沈克会、路官山、刘立、王宝林、朱泓锁、刘奎、郭菲、黄婷婷、胡智中、盛恩恬、

周旦、戴琳、高西恩、郭大艳、王东、李居龙、王娜。
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阿克隆磨耗试验用砂轮技术要求

1 范围

本文件规定了阿克隆磨耗试验用砂轮(以下简称砂轮)的要求、检验方法、检验规则及标志、包装、运
输和贮存。

本文件适用于测量硫化橡胶耐磨性能的阿克隆磨耗试验用砂轮。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T1689—2014 硫化橡胶 耐磨性能的测定(用阿克隆磨耗试验机)

GB/T2481.1 固结磨具用磨料 粒度组成的检测和标记 第1部分:粗磨粒F4~F220
GB/T2485 固结磨具 技术条件

GB/T2490 固结磨具 硬度检验

GB/T9881 橡胶 术语

3 术语和定义

GB/T9881界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
磨耗量 wearloss
按照GB/T1689—2014规定的试验方法,砂轮对标准配方胶条的磨耗损失。

4 要求

4.1 砂轮制备用材料

砂轮磨料采用氧化铝,氧化铝粒度为36号,黏合剂为陶土。

4.2 技术要求

4.2.1 尺寸

砂轮直径为(150±0.5)mm,中心孔直径为(32±0.5)mm,厚度为(25±0.5)mm。

4.2.2 硬度

砂轮硬度代号应为Q,中硬2。

4.2.3 径向跳动

砂轮内孔镶入金属套,外径表面径向跳动不大于0.5mm。
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4.2.4 平行度

砂轮两端面平行度不大于0.5mm。

4.2.5 磨耗量

砂轮对标准配方胶条的磨耗量应在280mg~380mg范围内。

4.3 外观要求

砂轮外观应色泽均匀,不应有裂纹、黑心、夹杂和哑声。

5 检验方法

5.1 检验用器具

5.1.1 游标卡尺:0mm~200mm,准确度0.02mm。

5.1.2 洛氏硬度计。

5.1.3 带磁性表座的百分表,量程为0mm~10mm,精度1级。

5.1.4 平行度测量仪。

5.1.5 电子天平,分辨力0.001g。

5.2 粒度检验

按GB/T2481.1的具体要求采用试验筛对砂轮进行检验。

5.3 尺寸检验

采用游标卡尺测量砂轮的外径、中心孔直径和厚度。

5.4 硬度检验

按GB/T2490的具体要求,采用洛氏硬度计对砂轮进行检验。

5.5 径向跳动检验

将一金属棒插入砂轮内孔,金属棒两端放置在V型铁上,将带滚轮百分表滚轮放置在砂轮外径表

面中心处,使测头与外径表面保持垂直,缓慢转动砂轮一周,取百分表的最大读数与最小读数之差作为

单次测量结果,重复3次,取最大值。

5.6 平行度检验

将砂轮按5.6方法放置,采用平行度测量仪或其他测量装置测量砂轮两端面的平行度。

5.7 磨耗量检验

将砂轮安装在阿克隆磨耗试验机上,按GB/T1689—2014规定的试验方法,并采用GB/T1689—

2014附录A中的S2标准配方制作的橡胶试样进行试验,测试3个平行样,用电子天平测量磨耗前后的

质量并计算磨耗量,平行样间的偏差不超过平均值的±10%。

5.8 外观检验

砂轮的外观质量采用目测的方式进行。
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6 检验规则

砂轮的出厂检验应按本文件的要求逐项进行,合格后方可出厂并附有合格标志。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

砂轮的标志应符合GB/T2485的有关规定。

7.2 包装

砂轮的包装应符合以下要求:

a) 包装应符合环保要求,能够对固结磨具进行有效的防护;

b) 包装材料应具备一定的强度和稳定性,能够有效地承受包装过程中的压力和震动;

c) 包装尺寸应与固结磨具的尺寸相适应,能够保证固结磨具在包装过程中不会出现移位或损坏。

7.3 运输和贮存

在运输过程中,对固结磨具进行密封包装,并采取防潮、防震、防晒等措施,确保其在运输过程中不

受损坏。在贮存和使用过程中,按照标准规范操作,避免因操作不当造成固结磨具的损坏。
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