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前  言

  本标准是按照GB/T1.1—2009给出的规则起草的。
本标准代替GB/T20167—2006《稀土抛光粉物理性能测试方法 抛蚀量的测定 重量法》。
本标准与GB/T20167—2006相比,主要技术变化如下:
———缩小了抛蚀量的测定范围;
———增加了划痕的测定,以划伤率来衡量,增加了“划伤率”术语及计算公式;
———变更了研磨设备,由原来的横摆平面抛光机改为双面研磨机。
本标准由全国稀土标准化技术委员会(SAC/TC229)归口。
本标准负责起草单位:包头天骄清美稀土抛光粉有限公司。
本标准参加起草单位:包头稀土研究院、甘肃稀土集团有限责任公司。
本标准主要起草人:谢兵、刘致文、崔凌霄、许义勤、郭建霞、马相琴、王清香、郝茜。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T20167—2006。
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稀土抛光粉物理性能测试方法
抛蚀量和划痕的测定

重量法

1 范围

本标准规定了用双面研磨机测定稀土抛光粉的抛蚀量和划痕的方法。
本标准适用于以铈基稀土为主的稀土抛光粉抛蚀量和划伤率的测定。测定范围分别为:抛蚀量

0.05mg/(cm2·min)~0.25mg/(cm2·min)、划伤率0%~100%。

2 方法原理

试样于纯水混均后开启研磨机,通过泥浆泵使试样浆经过研磨机循环流动,称量研磨前、后玻璃片

的重量,计算出抛蚀量。在高能卤素灯下观察玻璃片划伤片数,计算出划伤率。

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
抛蚀量 burnishingmass
在规定的测试条件下,在达到规定效果的前提下,被测稀土抛光粉试样对SF-5玻璃片在单位时间、

单位面积的抛削量,单位为毫克每平方厘米每分钟[mg/(cm2·min)]。

3.2
划伤率 scratchrate
在高能卤素灯下观察,若被磨SF-5玻璃片上的划痕正、反面都反光且划痕的长度大于或等于玻璃

片的半径,则认为该玻璃片存在划痕,存在划痕的玻璃片数与总的被磨玻璃片数的比值称划伤率。

4 主要材料和试剂

4.1 聚氨脂研磨垫:厚度2mm~3mm。

4.2 玻璃片:SF-5型,厚0.50cm,直径4.00cm,无麻点、开口气泡、破点破边、面形平整。

4.3 去离子水。

5 设备

5.1 研磨机:双面研磨机,速度可调,自动搅拌打浆、浆液自动循环。

5.2 分析天平,精度0.0001g。

5.3 玻璃片表面检测装置:高能卤素灯。

5.4 超声波清洗机。
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