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� 主题内容与适用范围

本标准规定了测定金属粉末成形性的拉托拉试验方法
。

本标准适用于粉末压坯的耐磨性和端角部位的耐撞击性的测定
。

� 方法原理

将在规定条件下冷压成形的粉末压坯
，

置于拉托拉试验装置里
，

启动马达使金属丝网编制

的圆筒形笼子转动
，

压坯与网笼碰撞及压坯之间相互摩擦碰撞
，

求出固定转数下的试样失重
。

� 仪器

本仪器是由网孔为 ����协���� 目�青铜网制成的圆简形状的笼子屯驱动该笼子的马达和

自动控制转数的装置组成的
。

该笼子的形状和主要尺寸见附录 ��参考件�
。

试样

�� � 试样尺寸

�
�

�
�

� 圆柱形试样
，

其横截面面积为 �士�
�

�����。

�
�

�
�

� 试样高度与直径 ��
�

��� 相当
。

�
�

�
�

� 五个试样高度的偏差不超过士��
。

�� � 试样制备

�
�

�
�

� 根据用户需要或粉末的技术条件确定润滑方式
。

�
�

模壁润滑
�

将 ��鲍 硬脂酸锌粉置于 ������的溶剂�如乙醇
、

丙酮等�中
，
搅拌均匀

，
用

软而洁净的棉纱或脱脂棉蘸适量的上述混合液
，

擦涂模腔和上下模冲
，

或将此混合液 注浦棋

腔
，

再立即倒出
，

待挥发后模腔表面留下一层润滑剂薄膜
。

�
�

粉末润滑
�

在粉末中均匀地混入规定数量的固体润滑剂�如硬脂酸锌粉等�
。

�
�

�
�

�

�
�

�
�

�

成形模具工作面的粗糙度 �� 不大于 �
�

����
。

根据有关规定确定成形压力和压制方式�单
、

双向压制�
，

将一定量的粉末压制成形
�

� 试验步骤

�
�

� 测量试样的直径和高度
，

量具精度为 �
�

����
。

�
�

� 称量在相同压力下成形的五个试样
，

精确到 �
�

�� �
。

�
�

� 将称量的五个试样
，

装入转筒里
，

启动马达
，

以 ��士 ������� 的转数转动 ����转
，

取出试

样
，

并称量
，

精确到 �
�

���
。
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试验结果

按下式计算拉托拉值
�

� 一 �
� � � 一

体 �－
� ����

月

式中
�
�－拉托拉值�试验前后试样质量的损失率�

，

� �

�－试验前的试样质量
，
��

�－试验后的试样质量
，�

。

�
�

� 数据处理
�

按偶数修约规则
，

修约到小数点后面 �位数
。

� 试验报告

�
�

� 根据粉末的技术条件或用户的需要
，

报出在某一成形压力下的拉托拉值���
，

或绘制成

形压力或密度与拉托拉值的关系图表
。

�
�

� 报告中应包括下面内容
�

�
�

本标准编号 �

�
�

粉末类型和编号 �

�
�

润滑方式和润滑剂类型 �

�
�

成形压力和成形方式 �

�
�

试验结果 �

�
�

可能影响试验结果的任何细节
。

附录 �

拉托拉转筒的形状和主要尺寸

�参考件�

图 ��

�一障碍板
��一青铜网笼子

��一试样入 口
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