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前    言

GB/T6609共有37个部分，本部分为第33 部分。

本部分修改采用了ISO 17500：2006《用于生产铝的氧化铝—磨损指数的测定》。为方便对照，在附录A中列出了本部分的章条和对应的ISO 17500:2006章条的对照表。

本部分修改采用ISO 17500:2006将其前言、参考文献删除。并根据国内的具体情况增加和修改了一些规定，这些规定用垂直单线标识在它们所涉及的条款的页边空白处。这些规定有：

——在规范性引用文件中将引用标准改为GB/T6609.27。
本部分的附录A为资料性附录，附录B为规范性附录。

本部分由中国有色金属工业协会提出。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本部分由中国铝业股份有限公司郑州研究院、中国有色金属标准计量质量研究所负责起草。

本部分由中国铝业股份有限公司郑州研究院起草。

本部分主要起草人：XXX、XXX、XXX、XXX。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

本部分为首次发布。
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氧化铝化学分析方法和物理性能测定方法

第33部分  磨损指数的测定

1 范围
本部分规定了氧化铝磨损指数的测定方法。

本部分适用于氧化铝磨损指数的测定。
2 引用标准
下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

GB/T6609.27  氧化铝化学分析方法和物理性能测定方法 第27部分 粒度分布的测定 电成型筛干筛法。

3 方法原理
使用磨损指数仪，在控制条件下，氧化铝样品被高速气体喷吹而发生磨损。仪器气流可用标准氧化铝样品进行校准。测定样品磨损前后的粒度分布。磨损指数就是在规定测试条件下+45µm部分磨损前后的百分比。

4 仪器
4.1 磨损指数仪：如图1所示，典型的仪器图，组成元件包括：

4.1.1 管柱

不锈钢、铝和玻璃管柱，高1500mm～1600mm，内径为25mm。为减少灰尘附着，管柱上部接口部分内径稍大。一种总长700mm且上部直径64mm的管柱也是合适的。在任何情况下，管柱在从底盘开孔以上最小值200mm处应保持内径25mm。而且这些管柱在组装时，连接处必须采取平滑的锥形过渡形式，以保证氧化铝不再管柱接口处滞留。也可以给管柱安装一个定时自动敲击装置，以方便敲击管柱[6.2.5]。

4.1.2 带孔板装置

将带孔板装置安装和密封在底部管柱的中央，孔板为中央有直径400µm±15µm圆孔的硬质金属。典型的孔盘及其正确定位如图2所示，孔板圆孔微小变化会造成的气流变化，可通过氧化铝磨损指数标准样品来校准。

4.1.3 清灰装置：将清灰器安装和密封在管柱的顶部。

4.1.4 气流测量和控制设备：气流测量和控制设备应包括测量和控制气流的组件，操作流量5L/min～8L/min，精确到0.1L/min。

4.2 天平：精确到0.01g。

4.3 粒度分析：电成型筛和相关的仪器。参考粒度分布测定的标准GB/T6609.27。

4.4 样品分离器：提供有代表性的样品，旋转分离器。

4.5 喷吹气体：在400kPa～800kPa之间，能够提供稳定压力的干燥的空气或氮气。

4.6 容器：能密封，体积在60mL～125mL之间。

4.7氧化铝磨损指数标准样品：有证。

注：可以从澳大利亚的标准样品（ASCRM025系列）中获取。
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5 试样的制备

将取好的样品铺成最大厚度为5mm，至少在实验室内平衡放置2h。然后将样品分离成50g～60 g 的份额用于磨损指数和粒度分布的分析。分离后的样品立即放入样品容器内密封起来。

6   步骤
6.1 气流校准

校准流速（FC）：需要用标准氧化铝测定几个部分的标准磨损指数值。FC就可以用来分析测试样品。测定FC的步骤如下：

6.1.1依据6.3测定未磨损的标准氧化铝+45µm百分含量。做三次测定。三次测量的平均值用于计算校准部分的磨损指数值。

6.1.2 用天平4.2称取六份50±0.5g的标准氧化铝，精确至0.01g（m1）。

6.1.3 依据6.2将六份标准氧化铝中的首份进行磨损实验，测定磨损后试样+45µm百分比。采用流速的范围5L/min～8L/min。

6.1.4 根据公式7计算首份标准氧化铝的磨损指数。使用此初始结果，进行三个标准氧化铝在不同流速下的磨损实验，测定各个试样磨损后+45µm的百分比，然后计算各自的磨损指数。按如下选择流速：

6.1.4.1 测定的磨损指数较大且小于推荐的标准值。

6.1.4.2 最小流速和最大流速之间的差值大于1.0L/min，小于3.0L/min。

6.1.5 描绘出四份相应流速的磨损指数和包括一个最合适的线性趋势直线。作沿y轴各个数据点的5%的误差杆。若各数据的误差杆与趋势直线不相交，则重复此流速下的分析。用图来测定校准后的流速（FC）需要获得标准氧化铝的磨损指数。图3展示了一个校准例子。

注：磨损指数显示并不是流速的线性函数，然而在小范围区间内用于校准的流速可以认为是线性的。

6.1.6 用剩余两份，在校准的流速下两次重复磨损步骤（6.2）。测定各份的+45µm百分含量，计算各份的磨损指数。结果的平均值应为标准磨损指数值的±0.8。若不为此值，应检查仪器且重复校准。

6.2 试样和标准氧化铝磨损指数

6.2.1 根据6.3中描述的方法测定未磨损试样的+45µm百分含量。

6.2.2 用天平4.2称取50±0.5g的氧化铝，精确至0.01g（m1）。

6.2.3 组装好不带收尘装置的仪器， 用漏斗将试样装入磨损管内，以减少飞扬损失。然后将收尘装置安装好。

6.2.4 打开气罐，调节流速并启动计时器。当测量FC时使用标准氧化铝，应当按6.1进行。而对测试试样应用校准流速（FC）。在测量期间，流速保持设定流速的±0.1L/min。

6.2.5 至少每3分钟敲击一下管柱，以免氧化铝粘在管柱内。15分钟后，关闭气罐，停止计时器。

注：可在管柱上连接定时自动敲击装置。

6.2.6 将收尘器和磨损管内的样品转入已经清零过的样品容器（4.6）内。将仪器内的任何物质清除并转入容器内。

6.2.7 称量所有复原的样品的总质量。若称得的质量与原始质量之差超过0.5g，请参看下面的段落说明。

由于水分损失，复原质量小于原始质量。通常，这种损失的质量小于0.5g，但对于原始水分含量高的试样，这种损失量可能相当高。应当注意确保这种质量损失的原因不是细粉的损失或者仪器中样品复原的不完整。

6.2.8 测定磨损后+45µm的百分含量，利用同样的方法测定未磨损试样的百分含量。

注：如果筛分步骤需二次取样，应通过200µm～500µm孔的筛子（破碎细粉的团聚块）将磨损样品均匀化，然后缩分。
6.3 粒度分布分析

依据GB/T6609.27 测试氧化铝+45µm百分比含量。
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1 — 收尘器；2 — 流量计；3 — 空气；4 — 管柱；5 — 孔板；6 — 开关；

7 — 干燥的压缩空气或氮气；8 — 流量控制阀；9 — 气体压力表；10 — 敲打器；11 — 计时器。

图1 磨损指数测定仪
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[image: image2.emf]
1 — 表面；2 — 环氧树脂； 3 — 金刚石孔；4 — 托架；5 — 底部；6 — 填充物

注1：托架和填充物为不锈钢：40mm～6mm.

注2：孔:0.400mm±2µm ，天然金刚石激光打孔。
图2 典型孔板示意图
[image: image3.emf]
X — 流量（L/min）；Y — 磨损指数；1 — 参考值；2 —校准流速（FC）。

图3 标准样品磨损指数值对应的流速
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7 测定结果的计算：
按公式（1）计算式样的磨损指数IA：
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                                                        （1）
公式（1）中：

IA  —  磨损指数；

wb  — 磨损前的+45µm质量百分含量；

wa  — 磨损后的+45µm质量百分含量。

8 精密度
8.1 重复性

重复性限r =1.2

8.2 再现性

再现性限R =3.3
9  质量控制

若仪器有更改尤其是对孔板进行了更换，应按照6.1进行重新校准。

基于测定较频繁的原因，建议只是在超出控制限度后才进行仪器的核查。如有必要，使用氧化铝磨损指数标准样品来做流量校准。

10 检验报告

检验报告应包含下列内容：

a) 试样的相关信息；

b) 采用的标准；
c) 样品的磨损指数；

d) 测定日期。
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附录A

（资料性附录）

表A.1 本部分章条编号与17500：2006章条编号对照表

	本部分章条编号
	对应的国际标准章条编号

	1
	1

	2
	2

	3
	3

	4
	4

	5
	5

	6
	6

	7
	7

	8
	8

	9
	9

	10
	10
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附录B

（规范性附录）

使用该标准，用磨损指数为15.0的DWS92标准氧化铝样品进行流量校准。取不同的4个氧化铝样品，分别由8个试验室进行测定得到结果，按照95的置信度水平，实验室内重复性（r）和实验室之间的再现性（R）如下表：

表B.1 使用测试样品得到的精密度数据

	样品
	平均磨损指数
	重复性限/r
	再现性限/R

	S-120
	5.2
	1.0
	3.3

	S-121
	26.0
	1.5
	3.7

	ASCRM 025
	18.8
	1.1
	3.8

	ALU-11
	11.4
	1.0
	2.1

	平均
	
	1.2
	3.3
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