Определение степени перетира

Международный стандарт ИСО 1524 устанавливает метод определе​ния степени перетира красок и подобных продуктов с помощью соответс​твующего прибора, градуированного в микрометрах.

В промышленности используют различные приборы для определе​ния степени перетира, градуированные в условно принятых единицах, од​нако их применение не рекомендуется.

ИСО 1524 распространяется на все виды красок и подобных продук​тов, включая краски (чернила) для печати. Из трех типов приборов, рас​смотренных в стандарте, прибор со шкалой деления до 100 мкм прием​лем для общего применения. На приборах со шкалой деления до 50 мкм, а особенно до 25 мкм, надежные результаты могут быть получены только при высокой квалификации персонала. Особое внимание требуется при толковании показаний менее 10 мкм

Сущность метода заключается в определении степени перетира (по​казания в мкм), полученного на стандартном приборе при определенных условиях испытания.

Приборы и оборудование

Прибор, представляющий собой брусок из закаленной стали длиной около 175 мм, шириной 65 мм и толщиной 13 мм. Верхняя поверхность бруска должна быть плоской и отшлифованной. На поверхности расположены одна или две канавки длиной приблизи​тельно 140 мм и шириной 12,5 мм, проходящие параллельно длинным сторонам бруска. Глубина каждой канавки должна равномерно изменять​ся по всей ее длине и составлять, например, 25 мкм, 50 мкм или 100 мкм в одном конце и доходить до нуля в другом конце. При использовании лакокрасоч​ных материалов на водной основ

рекомендуется изготавливать брусок из нержавеющей стали. 

 В приложе​нии к стандарту приведен метод оп​ределения глубины канавок, откло​нение которой от номинальной глу​бины должно быть не более 2,5 мкм.

Примечания

1. Кроме стальных брусков указанных размеров могут применяться другие при​боры, дающие аналогичные результаты.

2. В связи с тем, что точная величи​на, характеризующая степень перетира, частично зависит от примененного при​бора, очень важно при составлении про​токола испытания или требований указы​вать диапазон шкалы прибора (100 мкм, 50 мкм или 25 мкм).

Скребок с одним или двумя стальными лезвиями длиной около 90 мм, шириной 40 мм и толщи​ной 6 мм. Кромки должны быть прямыми или иметь радиус закруг​ления около 0,25 мм. Прибор для измерения степени перетира и скребок должны перио​дически проверяться для определе​ния признаков износа; изношенный прибор использовать не допускается.

Методика определения

Пробу, типичную для продукта, подлежащего испытанию, следует отбирать в соответствии с требова​ниями ИСО 15528. Затем образцы подготавливают к испытанию в со​ответствии с требованиями ИСО 1513.

Прибор для определения степе​ни перетира, тщательно вычищен​ный и высушенный, помещают на плоскую горизонтальную несколь​зкую поверхность
Насыпают достаточное количество испытуемого продукта в глубокий конец канавки таким образом, чтобы он слегка пересыпался через край канавки. Крепко зажимают скребок между большими и остальными пальцами обеих рук и ставят его лезвием на поверхность прибора на глубо​кий конец канавки параллельно короткой стороне бруска. Держа ско​бок перпендикулярно поверхности прибора и под прямым углом к длине канавки, в течение 1-2 с передвигают его с постоянной скоростью по по​верхности прибора к точке, находящейся за нулевым концом канавки При этом на скребок следует оказывать давление, достаточное для запол​нения канавки испытуемым материалом и очистки окружающей канавки поверхности прибора.

Степень перетира продукта определяют в течение 3 с, считая от окончания перемещения скребка, рассматривая прибор под прямым уг​лом зрения к длине канавки и под углом не более 30°С и не менее 20ºС к поверхности прибора, освещенного светом, позволяющим хорошо рассмотреть испытуемый образец продукта.

Определяют точку на длине канавки, в которой продукт полностью утрачивает сплошность, и замечают две линии делений, между которыми (в полосе шириной 3 мм поперек канавки) число частиц составляет 5-10 
Устанавливают верхний край этой полосы и отмечают его как сте​пень перетира с точностью до:

5 мкм — для прибора со шкалой до 100 мкм;

2
мкм — для прибора со шкалой до 50 мкм;
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