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ГОСТ 25282-93 
(ИСО 3995-85)

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

П О Р О Ш К И  .М ЕТА Л Л И ЧЕ С К И Е 

М етод определении прочности прессовок

M etallic powder* M ethod  Гог determ ination  o f  pn.-H.inp strength

Д ат а  введения 1 9 9 7 - 0 1 - 0 1

I О Б Л А С Т Ь  П Р И М Е Н Е Н И Я

Настоящий стандарт устанавливает метод определения предела 
прочности при изгибе прессовок, изготовленных из металлических 
порошков, порошков сплавов и порошковых смесей.

Метод заключается в изготовлении прессовки с заданной плот
ностью или при заданном давлении прессования и испытании ее 
поперечным изгибом при равномерно возрастающей, сосредоточен
ной нагрузке с последующим вычислением предела прочности.

Допускается определять предел прочности при изгибе прессовок по 
международному стандарту ИСО 3995—85, приведенному в приложении А.

2 Н О Р М А Т И В Н Ы Е  С С Ы Л К И

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 2768—84 Ацетон технический. Технические условия
ГОСТ 6507—90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 12026—76 Бумага фильтровальная лабораторная. Техничес

кие условия
ГОСТ 23148—78 Порошки металлические. Методы отбора и под

готовки проб

3 М Е Т О Д  О Т Б О РА  П Р О Б

3.1 Метод отбора проб — по ГОСТ 23148.
3.2 Плотность или давление прессования прессовки выбирают, 

исходя из плотности или давления прессования прессуемых деталей.
И м яин е официальное 
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3.3 Прессовка должна иметь длину 30 мм. ширину 10—13 мм и 
высоту 5,5—6,5 мм. Высота изготовленной прессовки на длине не 
менее 25 мм должна отличаться не более чем на 0.1 мм.

3.4 Массу навески т, г, для изготовления прессовки вычисляют 
по формуле

т  =  р К  О )

где р — заданная плол«ость прессовки, г/см3;
V — объем прессовки, см3.

3.5 Масса пробы для испытания должна быть не менее четырех
кратной массы прессовки.

4 А П П А РА ТУ РА . М А Т Е Р И А Л Ы . РЕА КТИ ВЫ

Пресс, обеспечивающий усилие 300 кН и погрешность измерения 
не более 2 %. Пресс должен обеспечивать приложение усилия прес
сования с постоянной скоростью не более 50 кН/с.

Пресс-форма, приведенная на рисунке 1, с матрицей, изготовлен-

I — еаоЪ ы л; 2  — и л р и ц л ;  2  — и у л м с о н ы  4  -  о р о ф и  

Р и сун ок  1

2
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ной из твердого сплава или инструментальной стали твердостью не 
менее 750 Н. Высота пуансонов (L): верхнего 25 мм, нижнего 70 мм.

Опоры стальные — 2 шт. (рисунок 1). Высота опор (Л): 36 и 40 мм. 
Допускается использование пресс-оснастки другой конструкции, по
зволяющей изготовлять прессовки тех же размеров с соблюдением 
принципа двустороннего прессования.

Весы с погрешностью взвешивания не более 0,01 г.
Микрометры МК 25—1 и МК 50—1 по ГОСТ 6507 или другие 

устройства с погрешностью измерения не более 0.01 мм.
Испытательная машина, обеспечивающая усилие до 1000 Н, с 

погрешностью измерения не более 1 %.
Устройство для испытания прессовок на изгиб, схема которого 

приведена на рисунке 2. состоит из двух жестко связанных с основа
нием опорных роликов, расположенных параллельно друг другу на 
расстоянии (25.0 ± 0,2) мм и нагрузочного ролика, закрепленного на 
подвижном пуансоне. Все три ролика должны иметь диаметр 
(3.0 ± 0.1) мм и изготовляться из закаленной стали твердостью не 
менее 700 HV или из твердого сплава. Длина роликов должна быть 
больше ширины прессовки. Нагрузочный ролик располагается точно

а  -  ш и п и  mipoaiK* ■ п ресс- 6  — k i v m m u  a c fu n c iu  п у л к н и и ;  «  — п р с и 1р т г . и и о е  iip c c c u iu iin r  г  —

u v c i u  о а о р м  и  о м и ч т ш ю с  D pranniM H C 4  -  iu u i x i i k i i i i i c

Р и су н о к  2
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посередине расстояния между опорными роликами. Указанные рас
стояния измеряют с погрешностью не более 0,1 мм. Непараллель- 
ность нагрузочного и опорного роликов должна быть не более 0,1 мм 
на длине, равной расстоянию между опорными роликами.

Цинк стеарнновокислый по нормативной документации.
Ацетон по ГОСТ 2768.
Бумага фильтровальная по ГОСТ 12026.

5 П О Д ГО Т О В К А  К И С П Ы Т А Н И Ю

Порошковую прессовку получают двусторонним прессованием в 
пресс-форме с чистыми поверхностями полости матрицы и пуансо
нов или покрытыми слоем смазки. Для очистки от загрязнений 
полость матрицы и пуансоны протирают фильтровальной бумагой, 
смоченной в ацетоне, который должен высохнуть. Для нанесения 
смазки полость матрицы и пуансоны смазывают раствором стеари
новокислого цинка (100 г стеариновокислого цинка на 1000 см1 аце
тона) и дают ему просохнуть.

В подготовленной таким образом пресс-форме прессуют порошок 
без смазки или после ее добавления. Порошок с добавленной твердой 
смазкой (например, стеариновокислого цинка или стеариновой кис
лоты) с массовой долей от 0.5 до 1,5 % тщательно перемешивают 
перед прессованием.

Последовательность операций прессования и выталкивания при
ведена на рисунке 2.

Сначала нижний пуансон вводят в матрицу и устанавливают на 
опору для предварительного прессования. Засыпают навеску порош
ка в полость матрицы и выравнивают. Вводят в матрицу верхний 
пуансон до поверхности порошка. Прессуют предварительно до уси
лия 20 кН. Заменяют опору для предварительного прессования на 
опору для окончательного прессования и прессуют до упора, что 
обеспечивает получение прессовки заданной высоты. При оконча
тельном прессовании усилие прикладывают с постоянной скоростью, 
которая должна быть не более 50 кН/c. Удаляют опору 2  снизу 
пресс-формы, устанавливают опору / сверху пресс-формы и вытал
кивают прессовку. Указанным способом получают три прессовки. 
Прессовки взвешивают, измеряют длину, ширину и высоту с погреш
ностью не более 0.01 мм и вычисляют их плотности. Расхождение 
параллельных определений плотности прессовок должно быть не 
более 0.1 г/см3. За плотность прессовки принимают среднее арифме
тическое значение плотностей, округленное до второго десятичного 
знака.

л
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/  — м н p i  k t o m ii р о л и к . -  — опори  ым pniKK

Р и сун ок  3

Допускается получение прессопок при заданном давлении прес
сования. Рекомендуемое давление прессования 400 МПа, другие дав
ления согласовывают и указывают в нормативно-технической 
документации на конкретный порошок. При получении прессовок 
при заданном давлении прессования операция окончательного прес
сования (рисунок 3) выполняется без упоров.

6 П Р О В Е Д Е Н И Е  И С П Ы Т А Н И Й

Прессовку помешают в устройство для испытания на изгиб таким 
образом, чтобы она лежала на опорных роликах поверхностью, перпен
дикулярной к направлению прессования, и была расположена по отно
шению к ним перпендикулярно и симметрично. Устройство для 
испытания прессовок на изгиб устанавливают в центральной части на
жимной плиты испытательной машины. Нагружение проводят с посто
янной скоростью. Время от начала нагружения до разрушения прессовки 
должно быть не менее 10 с. Определяют усилие разрушения прессовки с 
погрешностью не более 1 %. Испытание проводят на трех прессовках.

Требования к использованию различных устройств для нагруже
ния прессовок при испытании на изгиб приведены в приложении.

7 О Б РА Б О Т К А  РЕЗУ Л ЬТ А Т О В

7.1 Предел прочности прессовок на изгибе ви,_, МПа. вычисляют 
по формуле
5
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в
3 Р  I. 

212 W
( 2 )

где /’ —усилие разрушения, Н; /- — расстояние между опорами, 
мм; / — высота прессовки, мм; W — ширина прессовки, мм.

7.2 За предел прочности при изгибе принимают среднее арифме
тическое результатов трех испытаний, округленное до первого деся
тичного знака.

7.3 Результаты испытаний записывают в протокол, содержащий:
- наименование (марку) порошка или состав смеси:
- состав и содержание смазки, вводимой в порошок;
- сведения о смазывании полостей матрицы пресс-формы и пу

ансонов;
- плотность прессовки или давление ее прессования;
- предел прочности прессовки;
- обозначение настоящего стандарта;
- дату испытания.

6
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  А 
(обязательное)

П О Р О Ш К И  М Е Т А Л Л И Ч Е С К И Е . О П Р Е Д Е Л Е Н И Е  П РЕ Д Е Л А  П Р О Ч Н О С Т И  П Р И  
П О П Е Р Е Ч Н О М  И З Г И Б Е  Н Е С П Е Ч Е Н Н Ы Х  П Р Е С С О В О К  

П Р Я М О У Г О Л Ь Н О Й  Ф О Р М Ы  (И С О  3 9 9 5 -8 5 )

АЛ Н азначение и область применения

Н асто ящ и й  м еж дународны й  стан д ар т  у стан авл и вает  метод оп ред ел ен и я  предела 
п р оч н ости  н есп еч еи н ы х  п рессов ок  п р я м о у ю л ь н о го  се ч ен и я  путем  н ам ерен и я  проч  
ноет и их п ри  поперечм ом  изгибе.

А.2 Сущ ность метола

П олученн ую  п р ессован и ем  и з  м етал л и ч е ск о ю  п о р о ш к а  п рессов ку  разруш аю т 
п о ст о я н н о  увел и ч и ваю щ и м ся  при к он трол и руем ы х  условиях  у си л и ем  п оп еречн ого  
и зги б а . О пределяю т' п ред ел  п роч ности  (предел  п р о ч н о сти  при  изгибе) н есп еч еи н ы х  
п р ес со в о к  путем в ы ч и сл ен и я  по ф орм уле н ап р яж ен и я  и зтн б а , необ ходи м ого  для 
р азр у ш ен и я  прям оугольн ой  п р ессо в ки  (б р у ск а), п оддерж и ваем ой  на к о н ц ах , и к 
которой  п о сер ед и н е  между’ за к р еп л е н н ы м  и ц ен трам и  п одл ерж и ваю ш его  устройства 
п р и л о ж ен о  усили е.

П редел п р о ч н о сти  н есп еч еи н ы х  п рессов ок  о п ред ел яю т п а  п рессовках  с  оп ред ел ен  
ной  плот костью  или п р ессо в ан н ы х  при задан н ом  дав л ен и и  п рессован и я

А.З Аппаратура

А .3.1 М атр и ц а , и зго то в л ен н ая  из гверлого сп л а в а  или  ин струм ен тал ьн ой  ст ал и , и 
два п уан сон а  д л я  пол учен и я  п рям оугольны х образной  для и с п ы т ан и я , разм еры  кото 
ры х  п риведены  в А.4. О брдзсн  п ресс-ф о р м ы  п окатан  н а  р и сун ке A .I.

А .3.2 П р есс , об есп еч и ваю щ и й  уси л и е до  300 кН  с  то ч н о ст ь* ! 2 % и п озво л яю щ и й  
увел и чи вать  усили е со  скоростью  не более 50 к Н /с .

А.3.3 М и к р о м етр  или  другое и зм ери тел ьн ое  устройство  д л я  и зм ер ен и я  разм еров  
п р ес со в о к  с точностью  д о ±  0.01 мм.

А .3.4 У стройство  д л я  и сп ы т ан и я  (ри сун ок  Д .2 ) с  двум я п о д д ерж и ваю щ и м и  ни 
д и н а р ам и  (р о л и к а м и ) и ф и к с и р о в а н н ы м  р ассто ян и ем  меж ду н и м и  и нагрузочн ы м  
ц и л и н д ром  (р о л и к о м ). Вес три  ц и л и н дра д о л ж н ы  им еть  д и ам етр  (1  0 .1) мм и дол ж н ы  
бы ть  и зготовлены  ит закал ен н ой  стал и  твердостью  п о  В иккерсу  не м енее 700 HV или 
и з  тв ер д о ю  сплава . Ц и л и н дры  дол ж н ы  бы ть  устан овл ен ы  п арал л ел ьн о  и р асстоян и е 
м еж ду  ц ен тр ам и  поддерж и ваю щ и х  ц и л и н д р о в , и зм ер ен н о е  с  то ч н о ст ью ! 0.1 мм . 
д о л ж н о  6 M ib (2 S ± 0 ,2 )  мм . Н агрузочн ы й  ц и л и н д р  долж ен  бы ть  р асп ол ож ен  посерели  
н с  поддерж и ваю щ и х  ц и л и н д р о в .

Ц и л и н л ры  дол ж н ы  б ы ть  устдновлсны  таким  о б разом , чтобы  о бесп ечи валось  до  
пусти м ое о тк л о н ен и е  от п арал л ел ьн ого  р асп ол ож ен и я  верхней  и н и ж н ей  поверхностей  
исп ы туем ого  образна.

A .3.S Н а г р у з о ч н ы е  у с т р о й с т в а

7
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I  -  <>(>p * u :i . -  — u u tp iu u :  J  -  mjxmjom к р т и н а  ( £  -  25 MUI а  п и х н и *  1l  -  MM)

Р и сун ок  Л.1 — П р есс -ф о р м а  для п р ессован и и  п рям оугольны х образц ов

П р и м е ч и  и и с — С о п р яж е н н ы е  детали  долж ны  бы ть  п о догн ан ы  и притерты .

- r i -

УГ
---- 'утА

Р и су н о к  А.2 — С хем а устрой ства  для  и сп ы тан и я

8
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i  -  npoTHHiwc J  — ><miwiiu 1йр*ш**. $ -  i pi i

Р и су н о к  A.3 — У строй  f t  по для  ндтруж еиип

A .3 .5 .1 М иш и на хти  и сп ы тан и я  н а  сж ати е , о б есп еч и ваю щ ая  о п р ед ел ен и е  разру 
ш а к н и е ю  уси л и я  с  м и н и м ал ьн о й  точ н остью ! 2 Н .

А .3.5.2 У строй ство  с  кором ы сл ом  для нагруж ения дли  прави л ьн ой  установки  
исп ы туем ого  обратн а и о б ес п еч е н и я  п р и л о ж ен и я  усилии разруш ен и и  ид одном  уровн е. 
П рилагаем ое уси л и е мож ет бы ть  получено  р атн ы м и  сп о со б ам и  (р и су н о к  Л .31. У сили е, 
п р и к л ад ы ваем о е  к исп ы туем ом у  о б разц у , о п ред ел яю т с  т о ч н о с т ь »  2 Н .

А.4 О тбор проб

К ол и чество  пробы  для и сп ы т ан и я  вы би раю т достаточ н ы м  для пол учен и я  трех 
обр атн о е  р азм еров , ш и р и н о й  — о т  10 л о  13 м м . д л и н о й  — нс м ен ее 30 м м , тол щ и н ой  
— о! 5.5 до  6 .5  мм . Т о л щ и н а  и сп ы т у ем о ю  обр азц а  н а  всем  р ас сто ян и и  меж ду опоразтм 
дол ж н а  отл и чаться  не более чем н а  0.1 мм . П ри  необ ходи м ости  проводят предвари  
тельны е и сп ы т ан и я  по оп р ед ел ен и ю  кол и ч ества  п о р о ш к а , о б ес п еч и в а ю щ ею  вы пол 
п е н и е  эти х  требований .

A.S П орядок испытавия

А .5.1 Ч и с т к а  м а т р и ц ы  и п у а н с о н о в
П роти раю т п ол о сть  м агрн н ы  и п уан со н ы  м яткой  и ч и сто й  б у м аго й , с м о ч ен н о й  

со о тветствую щ и м  р ас тв о р и те л е м , н ап р и м ер  ац е то н о м . Р аство р и тел ь  д о л ж ен  нетто 
р и  ться.

А .5.2 У с л о в и я  и с п ы т а н и я  п о р о ш к а
А .5.2.1 П о р о ш к и , нс сод ерж ащ и е см азку , прессую т:
а )  в м атри ц е  б ез см азк и  (при  вы соки х  д ав л ен и ях  п р ес со в ан и я  возм ож ен  изн ос 

м ат р и ц ы );
б ) в м ат р и ц е , н а  стен ки  которой  н ан есен а  см азка  по А .5.3.1:
и) в м атрице б е з  см азк и  и п осле добавл ен и я  см азки  к п о р о ш к у  н о  А .5.3.2.
А .5.2.2 П о р о ш к и , со д ер ж ащ и е см азк у , прессую т:
а )  в м атрице б ез см азк и ;
б ) в м атри ц е  б ез см азки  и п осле добавлени и  д о п о л н и тел ь н о й  см азк и  п о  А .5.3.2.
A.S.3 II а  н е с е н и е  с м а з к и
А .5.3.1 Н анесение cmoiku па стенки матрицы
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Мл стен ки  м атрицы  н ан о сят  см есь  и ли  раствор  см азки  в виде л етучей  о р ган и ческой  
ж и д к о с ти , н ап р и м ер  100 r c i e a p .u a  ц и н к а  н а  1000 с  я} ацетона . К о ш а  л и ш н я я  ж идкость  
стечет , даю т в озм ож н ость  р аствору , при ставш ем у  к стен к а м , и сп ар и т ьс я , о став и в  на 
н их  тон кий  сл о й  см азки .

A .S.3.2 Д обавление см азке  <* короток
П о р о ш о к  д л я  и сп ы т ан и я  тщ ательн о  перем еш и ваю т п осле доб ав л ен и я  в него  

о п р е д е л е н н о г о  к о л и ч ест в а  (н а п р и м е р , о т  0.5 до  1.5 45) п о д х о д я щ ей  твердой  см азк и  
(н а п р и м е р , с т е а р а т а  п и н к а  и л и  с т е а р и н о в о й  к и с л о ты ).

А .5.4 П р е с с о в а н и е  и в м  и р е  с  с о в ы в а  и и е
Вводят н и ж н и й  п у ан сон  в пол ость  м атрицы  Р асп ол агаю т м атри ц у  н а  требуем ую  

в ы соту  н ап о л н ен и я , и сп ол ьзуя  п о ддерж и ваю щ и е огран и чи тел и  меж ду м атри ц ей  и 
о сн о в ан и ем  н и ж н его  пуан сон а . Вы сы паю т п о р о ш о к  в пол ость  м атри ц ы , о бесп ечи вая  
р ав н о м ер н о е  его расп ред ел ен и е . У станавливаю т верхний  п уан сон  и п о м еш аю т м атрицу 
с п уан сон ам и  меж ду пли там и  п ресса . П редвари тел ьн о  н агруж аю т у си л и ем  при бди зи 
тельно 20 к Н . У бираю т о гр ан и ч и т ел и , поддерж и ваю щ и е м атрицу. Е сли  м атр и ц а  поя 
дсрж и в астся  пруж и н ам и  и л и  другим  ан ал о ги ч н ы м  сп о с о б о м , то п ред вари тельное 
у си л и е  н агруж ен и я  не п р и м ен яю т.

О кон ч ател ьн ое усили е п р и к л ад ы ваю т с  п о сто ян н о й  скоростью , которая д олж на 
бы ть  не б ол ее  50 к Н /с .

П рессовку  и з  м атрицы  пы прсссовм ваю т с п ом ощ ью  н и ж н его  пуан сон а .
П о с л е д о в а т е л ь н о с т ь  п р е с с о в а н и я  и в ы п р е с с о в ы в а к и я  п о к а з а н а  н а  ри 

с у н к е  А .4.
А .5.5 Д а в л е н и е  п р е с с о в а н и я
П редел п р оч н ости  неспечетм ы х п р е с с о в о к  о п ред ел яю т н а  о б р азц ах , п о л у ч ен н ы х  

при  зад ан н о м  д ав л ен и и  п р е с с о в а н и я  или п л о т н о сти  п о  со гл а со в ан и ю  и зго то в и тел я  
с  п о тр еб и тел ем . В п ерв ом  сл учае  р ек о м ен д у ем о е  д ав л ен и е  400  Н /м <1 Во втором  
случае о б р ат и м  д л я  и с п ы т а н и я  п р ессу ю т до  за д ан н о й  п л о т н о с ти , м ак си м ал ь н о е  
о тк л о н е н и е  о т  к о т о р о й  для трех и сп ы ту ем ы х  о б р а зц о в  д о л ж н о  б ы ть  не более 
0.1 г/см ».

A.S.6 О п р е д е л е н и е  и л о т н о с !  и
С  учетом  п р и к л ады ваем ого  усили и  и зм ер яю т дл и н у , ш и р и н у  и то.тш ину испытус 

мото обр азц а  с п о |р е ш н о ст ь ю  0.01 м м . О п р ед ел я ю т м ассу и объем  (в ы ч и сл яю т по 
средн ем у  зн ачен и ю  разм еров).

А .5.7 О п р е д е л е н и е  у с и л и я  р а з р у ш а ю щ е й  н а г р у з к и
И с п ы т у е м ы й  о б р а з е н  р а з р у ш а ю т  п р и  к о н т р о л и р у е м ы х  у с л о в и я х , и с п о л ь  

зуя  и с п ы т а т е л ь н у ю  м а ш и н у  н а  с ж а т и е  и л и  у с т р о й с т в о  с  к о р о м ы с л о м  д л я  
н а г р у ж е н  и я .

А .5.7.1 М е т о д  I . П рименение м ат апи  Лтд испытания на сж атие
В устрой ства  для  исп ы тан и и  на п о п ер еч н ы й  и зги б  (р и су н о к  2) устанавливаю т 

исслсдуезты й о б р азец , о б есп еч и вая  его ц ен тровку  и п ер п ен д и к у л яр н о сть  к осям 
п оддерж и ваю щ и х  ц и л и н д р о в . У стройство  п о м еш аю т меж ду п л и там и  и сп ы тательн ой  
м аш и н ы  н с п о ст о ян н о й  скоростью  п риклады ваю т сж и м аю щ ее  усили е с  таким  
расч ето м , чтобы  и сп ы ту ем ы й  образеи  р азруш и л ся  не ранее чем  чер ез 10 с. Зап и сы ваю т 
усили е р азр у ш ен и я  с  погреш н остью  2 Н .

А .5.7.2 М е т о д  2. И споллю ванис устройства с коромыслом для нагруж ения
К ором ы сл о  с  п ом ощ ью  б ал а н с и р а  п ри водят в го ри зон тал ьн ое п ол ож ен и е . Й ены  

туемый образеи  устанавливаю т по цен тру  в устройство  с к ором ы сл ом  для н агр у ж ен и я , 
обесп ечи вал  его п ер п ен д и к у л яр н о сть  к осям  поддерж и ваю щ и х  ц и л и н д р о в . Уве.тичи 
ваю т нагрузку  с о д и н а к о в о й  ск оростью  с  таким  расчетозт. чтобы и сп ы туем ы й образеи  
р азруш и л ся  не ранее  чем чер ез 10 с.

О п редел яю т уси л и е разруш ен ия с  погреш н остью  2 II.
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1 2

J -  iv tu . i  и сн и с ; 2

3 4
i i p e a i l p u i M l M C  и р к о ж ж и г  J  — n p c c v n u w if c ;  4 -  M i t f c v t u m u H i K

Р и су н о к  Л .4 — П роц есс  п рессо в ан и я  н пы прессоны вания

Г1 р и м с ч а  и и е — В случае п р и м ен ен и и  ко н тей н ер а  с дробью  к о р о м ы сл о  и 
ко н тей н ер  долж ны  б ы ть  уравновеш ены  П ри л ож ен н ую  натру тку вы ч и сл яю т то л ько  по 
м ассе дроби .

Л.6 О бработка ретулы атов

А.6.1 В ы чи сл яю т п л о тн о сть  и сп ы ту ем о го  обратил по сто  м ассе и объ ем у . И ычис 
л яю т ср ед н ее  ар и ф м ет и ч е ск о е  о п р ед ел ен и е  трех ратны х о б р азц о в  с п огреш н остью  
0 .05  г /с м 5.

Л .6 .2 П редел п р оч н ости  н есп еч ен н ы х  п рессовок?, Н /м м - . вы числяю т п о  ф орм уле
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3 ж P x L  

2 х t : х  W
<Л.1)

где Р  — усили е и зги б а . II; L — р ассто ян и е  меж ду о п о р ам и  к р е п л ен и и , м м ;/ — 
тол щ и н а  и сп ы туем ого  о б р а зц а , м м ;И ' — ш и р и н а  и сп ы туем ого  обратн а, мм.

А.6.3 В ы числяю т средн ее ари ф м ети ч еско е  tp e x  о п р ед ел ен и и , округли» его  с  по 
греш ностью  0.2 П /м зг  для зн ач ен и й  до  10 И /м зг  вкл ю ч и тел ьн о  и с  погрсш и остью  
0,5 Н /м м ’ для зн ач ен и й  более 10 М /мм2.

А.7 П ротокол испытаний

В п р огок ол с  и сп ы тан и й  долж ны  бы ть  у казан ы : 
а |  с с ы л к а  на м астояш ий  м еж дун ародн ы й  стандарт;
б ) все с в ед е н и я , н еобходим ы е для и д е н ти ф и к ац и и  и сп ы туем ого  о б р азц а :
в) ти п , вид и к ол и ч ество  с м а з к и , если  о н а  д  оба влилась и п о р о ш о к , в некоторы х  

случаях указы ваю т сп о с о б  введен и я  см азки  в порош ок:
г> п л о тн о сть  и сп ы туем ого  о б р азц а  и ли  д ав л ен и е  п рессо в ан и я : 
д> м атериал  м атри ц ы  (и н с тр у м ен тал ь н ая  стал ь  или тверды й  сп л ав);
е )  п ол у ч ен н ы й  результат;
ж ) все о п е р а ц и и , не о го в о р ен н ы е н ас то ящ и м  м еж дународны м  стан дартом  или 

р ас см атри ваем ы е к а к  и еоб ятател ьн м с;
з) точ н ы е св ед е н и я  о лю бом  случае, которы й  згожет п о в л и ять  н а  результат.
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