
芜湖新兴铸管有限责任公司采购技术标准
 管件消失模铸造用涂料 
1 范围 
    本标准规定了球墨铸铁管件消失模铸造用涂料的技术要求、试验方法、检验规则及贮存等。 

2 规范性引用文件 
    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。其最新版本适用于本标准。 

    《芜湖新兴监控部化验操作规程》。  

3 技术要求 

消失模涂料由耐火材料、粘结剂、载体(溶剂)、表而活性剂、悬浮剂、触变剂以及其他附一加物组成，各种组分须混合均匀，性能稳定。具有良好的润湿性、粘附性及良好的涂挂性、涂挂后涂层厚度均匀、两遍涂料涂层厚度达到0.5mm，高温强度好、涂层透气性良好、发气量要小。

耐火度参照GB/7322-2007标准≥1600℃，

悬浮率：24h≥98% 

密度：粉料浸泡45-60min静置约30分钟，加水搅拌约2.5h调至波美度60-75的前提下测1.7-1.9g/cm3   
管件涂料：粉状或膏状物， 含水量:  粉料≤1%或膏状料≤15%   

电机壳涂料：粉状或膏状物，含水量:  粉料≤1%或膏状料≤35%  

4 试验方法 

 4.1耐火度：参照GB/7322-2007 (目前不具备检测条件） 

 4.2悬浮率：

仪器：小型分散机 直径25*100mL的具塞量筒

方法：将来料按照要求用小型分散机搅拌均匀，使其波美度达到60-65Be,将搅拌好的涂料倒入量筒中，使其达到100mL的标准刻度，使其静止24h

   悬浮率=（100-v)/100%

     V——量筒中涂料上部澄清液的体积（mL)

 4.3密度：

  仪器：电子天平，感应1g  固定容积v1的量杯一只

  方法：A、称量量杯重量m1，

B、进料检验则将粉料或膏状涂料倒入量杯中称量为m2，若测量可用于生产的涂料则将搅拌均匀的涂料倒入量杯中称量为m2

C、密度的计算=(m2-m1)/v1
 涂挂性检测：目测，涂层厚度均匀为合格

厚度检测：待涂层干燥后，刮下一小块，用游标卡尺检测其厚度

 取成品涂料一桶加水调制后浸涂两件模型后，测试其涂挂性、涂层厚度，浸涂合格后将模型组箱试制，浇注后产品成型良好，无明显粘砂、涂层剥落性良好即可。

4.4 含水量——由我司检测
5 检验规则 

5.1涂料每批来料进行检验，

5.2 涂料由供方检验，并出具产品质量证明书。 

5.3 需方如提出质量异议时，应在收货之日起15日内提出，由供需双方共同提取双倍试样， 对异议项目进行检验。 

5.4 经试用样件不合格，可以提取双倍试样进行复试。若复试结果仍不合格，则判定该批产品为不合格。 

6 包装、储运、标志和质量证明书 

6.1包装 

    成品涂料应采用袋装或桶装。 

6.2储运 

    储运时保持密封。 

6.3应提供标志和质量证明书 

注明：管件消失模铸造用涂料发生质量问题将影响较大，为此要求招标单位试验使用合格后方可进行采购，避免发生恶性停产事故。（已经试验成功单位可不再试验）

