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Масса для изготовления абразивного инструмента, содержащая абразив, стеклокерамическую связку и 

временное связующее, отличающаяся тем, что в качестве абразива она содержит бой абразивных изделий, в 
качестве стеклокерамической связки - глину формовочную, бой строительного стекла и борную кислоту, а в 
качестве временного связующего - или 10%-ный водный раствор карбоксиметилцеллюлозы, или 5%-ный 
водный раствор поливинилового спирта, или 10%-ный водный раствор меламинформальдегидной смолы, и 
дополнительно - холестериловый эфир каприновой кислоты и калий-натрий виннокислый при следующем 
соотношении компонентов, мас.%: 
бой абразивных изделий  70-80 
глина формовочная  5-8 
бой строительного стекла  7-9 
борная кислота 4-5,5 
временное связующее  3-6 
холестериловый эфир  
каприновой кислоты  0,3-0,6 
калий-натрий виннокислый  0,7-0,9. 
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Изобретение относится к производству абразивных инструментов на керамической связке, которые могут 

быть использованы для силового обдирочного шлифования различного вида проката черных металлов и для 
виброшлифования всевозможных металлических изделий машин.  
Известна масса для абразивных инструментов, содержащая абразив и стеклокерамическую связку, вклю-

чающую глину и измельченное стекло [1]. Процесс изготовления заготовок из известного состава характери-
зуется низким выходом годных изделий, обусловленным как высокой адгезией массы к металлической 
прессформе, так и ее комкуемкостью, что приводит к получе-
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нию неоднородных по объему заготовок, к их разрушению вследствие образования трещин при извлечении 
заготовок из прессформы. Использование в известной массе в качестве компонентов керамической связки 
глины, полевого шпата и фритты обуславливает высокую температуру обжига заготовок, а значит, высокие 
энергозатраты при изготовлении изделий.  
Наиболее близкой к предлагаемой является масса для изготовления абразивного инструмента, содержа-

щая абразив, стеклокерамическую связку и временное связующее [2].  
Использование в качестве временного связующего полиформальдегидных смол обуславливает высокую 

адгезию массы к стенкам прессформы, а в сочетании со стеклокерамическими связками типа СК-1, СК-3, 
СК-7 достаточно высокую степень комкуемости массы, причем, как было установлено, введение аэросила не 
устраняет комкуемость. Высокая адгезия к стенкам прессформы и комкуемость ограничивают выход годных 
свежесформированных заготовок за счет появления трещин и дефектов при выпрессовке заготовок из 
прессформы. Указанные дефекты ограничивают возможность снижения брака производства абразивного ин-
струмента. Известная масса обладает также недостаточной морозостойкостью, что снижает качество сфор-
мованных заготовок в процессе хранения при циклической смене отрицательных температур на 
положительные. Необходимость применения микропорошков абразива из алмаза, карбида кремния, а также 
тугоплавких соединений в составе керамических связок не способствует удешевлению абразивного инстру-
мента, изготовленного из известной массы. Кроме того, известная масса требует продолжительного обжига 
заготовок, что ограничивает производительность получения абразивного инструмента.  
Предлагаемая масса обеспечивает получение сформованных абразивных инструментов на керамической 

связке. 
Технический результат, достигаемый изобретением, заключается в снижении брака при производстве аб-

разивного инструмента (трещиноватость после сушки и последующего обжига) за счет повышения процента 
выхода годных свежесформованных заготовок путем снижения адгезии массы к стенкам прессформы и 
уменьшения ее комкуемости. Кроме этого, обеспечиваются дополнительные технические эффекты, заклю-
чающееся: - в сохранении формы заготовками, изготовленными из разработанной массы при циклическом 
охлаждении - нагреве от +50°C до -40°С, что обеспечивает возможность хранения свежесформованных заго-
товок в естественных условиях более длительный срок перед сушкой в сравнении с заготовками, изготов-
ленными из известных масс; - в сокращении продолжительности обжига.  
Указанный технический результат достигается тем, что в массу для изготовления абразивного инстру-

мента, включающую абразив, стеклокерамическую связку и временное связующее, вводят в качестве абрази-
ва - бой абразивных изделий, в качестве стеклокерамической связки - глину формовочную, бой 
строительного стекла и борную кислоту, а в качестве временного связующего - или 10%-ный водный раствор 
карбоксилметилцеллюлозы, или 5%-ный водный раствор поливинилового спирта, или 10%-ный водный рас-
твор меламинформальдегидной смолы и дополнительно - холестериловый эфир каприновой кислоты и ка-
лий-натрий виннокислый. При этом масса для изготовления абразивного инструмента содержит указанные 
компоненты в следующем соотношении, мас.%,  
бой абразивных изделий 70-80
глина формовочная 5-8
бой строительного стекла 7-9
борная кислота 4-5,5
временное связующее 3÷5
холестериловый эфир  
каприновой кислоты 0,3-0,6
калий-натрий виннокислый  0,7-0,9.
В качестве абразивного зерна использовали бой изношенных абразивных изделий на основе электроко-

рунда (ОСТ 2МТ 71-5-84) или карбида кремния (ГОСТ 26327-84) с остатками связки, например, бой кругов 
шлифовальных (ГОСТ 2424-83), бой головок шлифовальных (ГОСТ 2447-82), бой брусков шлифовальных 
(ГОСТ 2456-82) и бой сегментов шлифовальных (ГОСТ 2464-82). При этом использовали фракции боя абра-
зивных изделий, зернистость которых соответствовала ГОСТ 3647-80.  
В качестве связки для абразивного зерна выбрана керамическая связка на основе формовочной глины 

(ГОСТ 3226-89), боя строительного стекла (ГОСТ III-90) и борной кислоты (ГОСТ 18704-78), обладающая 
относительно высокими термостойкостью и прочностными свойствами. При этом в качестве формовочной 
глины были использованы глины следующего состава, мас.%:  
состав : 57,59SiO2; 10,07Al2O3; 11,63Fe2O3; 4,94СаО; 3,33MgО; 

4,75(K2O+Na2O); 7,69 прочие примеси;  
состав II : 56,36SiO2; 14,30Al2O3; 6,05Fe2O3; 0,64TiO2; 5,15СаО; 2,75MgО; 

2,13K2O; 0,73 Na2O; 3,18SO3; 8,71 прочих примесей.  
В качестве боя стекла был использован бой листового строительного стекла следующего состава, мас.%:  
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состав I : 68SiO2; 14Na2O3; 12СаО; 4MgО; 2Al2O3; 
состав II : 72,6SiO2; 13,7Na2O; 8,5CaO; 3,7MgO; 1,5(Fe2O3+Al2O3). 
Повышение морозостойкости свежесформованных заготовок (количество циклов при нагреве-

охлаждении заготовок от -40°С до +50С и наоборот) достигали введением в связку калия-натрия виннокис-
лого (ТУ 6-09-07-1170-79), холестерилового эфира каприновой кислоты (ТУ 6П-68-72) и временного свя-
зующего. При этом в качестве временного связующего использовали 10-%-ный водный раствор 
карбоксилметилцеллюлозы (ТУ6-48-781-83), 5%-ный водный раствор поливинилового спирта (ГОСТ 10779-
78) и 10%-ный водный раствор меламинформальдегидной смолы (ТУ 6-10-758-74). Введение указанных мо-
дификаторов в сочетании с временным связующим способствует также снижению комкуемости массы при 
хранении, уменьшению дефектности свежесформованных изделий за счет уменьшения адгезии массы к ма-
териалу прессформы. 
Технология получения массы для изготовления абразивного инструмента состояла в следующем. Вначале 

смешивали дисперсные бой абразивных изделий, формовочную глину, бой строительного стекла, борную 
кислоту и калий-натрий виннокислый. После этого холестериловый эфир каприновой кислоты смешивали с 
временным связующим и полученный раствор вводили в смесь порошков, перемешивали смесь и тщательно 
гомогенизировали. Полученную массу использовали для изготовления абразивного инструмента как непо-
средственно после получения, так и после хранения. 
Абразивные изделия изготавливали следующим образом. Смесь помещали в прессформу и формовали за-

готовки при нагрузке прессования 5300 кГс. Отпрессованные изделия извлекали из прессформы и помещали 
в термошкаф, в котором сушили заготовки при температуре 80°С в течение 2 часов. После этого высушен-
ные заготовки помещали в электропечь, где их обжигали при температуре 820°С в течение 2 часов. По опи-
санной технологии сформованы заготовки для абразивных брусков размером 150х25х10 мм, применяемых 
при шлифовании сталей. 
Составы масс, свойства абразивных материалов, полученных из заявляемых составов приведены в табли-

це. 
Комкуемость массы определяли по количеству окатышей, появляющихся при хранении массы в затарен-

ном состоянии в течение трех месяцев. Морозостойкость свежесформованных заготовок определяли путем 
резкой смены плюсовых и минусовых температур. Для этого образцы помещали в термоклав “Nema”, где 
выдерживали при +50°С в течение суток, затем переносили в холодильную камеру HCL 250/70 и выдержи-
вали при-40°С в течение 9 часов. Затем холодильник с образцами отключали на 15 часов и образцы отдыха-
ли. После этого процесс повторялся сначала. Морозостойкость образцов оценивали по количеству циклов 
испытания до появления трещин на поверхности заготовок. Адгезию массы к стенкам прессформы оценива-
ли методом срезания ножом-резцом с поверхности пластины, изготовленной из металла, идентичного мате-
риалу прессформы (см. книгу: Санжаровский А.Т. Методы определения механических и адгезионных 
свойств покрытий. М., Наука, 1974. С.102-105). Для этого на стальную пластину напрессовывали покрытие 
из абразивной массы толщиной 3 мм при давлении 5300 кГс, которое после сушки при 80°С в течение 2 ча-
сов подвергали испытанию. 
Годность свежесформованных изделий оценивали по потере формы заготовкой, наличию трещин и дру-

гих дефектов. Брак изделий после сушки и обжига оценивали по наличию трещин, раковин и других дефек-
тов. 
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 Номера Содержание компонентов, мас.% 
 примеров Заявляемая 
Составы и   
свойства  1 2 3 
1. Составы    
    
1. Абразивное зерно:    
1.1. Бой абразивных изделий на    
основе электрокорунда А24М50    
с размером частиц 100 мкм 80 - 70 
1.2. Бой абразивных изделий на    
основе карбида кремния 63С10    
с размером частиц 100 мкм - 74,5 - 
2. Глина формовочная:    
2.1. Состав I 5 6,5 - 
2.2. Состав II - - 8 
3. Бой строительного стекла:    
3.1. Состав I - 8 9 
3.2. Состав II 7 - - 
4. Борная кислота 4 4,8 5,5 
5. Временное связующее:    
5.1. 10%-ный водный раствор    
карбоксилметилцеллюлозы - 5 - 
5.2. 5%-ный водный раствор    
поливинилового спирта 3 - - 
5.3. 10%-ный водный раствор    
меламинформальдегидной    
смолы - - 6 
6. Холестериловый эфир     
каприновой кислоты 0,3 0,4 0,6 
7. Калий-натрий виннокислый 0,7 0,8 0,9 
II. Свойства:    
1. Комкуемость массы, % 5 7,5 9 
2. Морозостойкость (количество    
циклов теплосмен от +50°С до    
-40°С) 85 78 73 
3. Адгезия массы к стенкам     
стальной прессформы, Н/м 3,0 2,5 1,8 
4. Прочность на изгиб изделий,    
обожженных при 820°С, МПа 38,6 39,2 43,4 
5. Процент выхода годных    
свежесформованных изделий, % 97 98 100 
6. Брак производства -    
(трещиноватость) после сушки    
при 80°С и последующего    
обжига при 820°С, % 2 1 0,5 

 
 
 

 
 

Cоставитель А.Ф. Фильченкова 
Редактор В.Н. Позняк 

Корректор Т.Н. Никитина 
 
 
  Заказ  2086                               Тираж  20 экз. 
  Государственный патентный комитет Республики Беларусь. 
  220072, г. Минск, проспект Ф. Скорины, 66. 


