V法铸造用涂料
标准制修订编制说明( 征求意见阶段)


1.任务来源、工作简要过程、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作等
1）任务来源
本项目根据《中国铸造协会标准管理办法》的相关规定，确定标准计划编号为：T/CFA 2021013，项目名称为《V法铸造用涂料》进行制定，主要起草单位：三门峡阳光铸材有限公司、河北科技大学，计划完成时间2022年。 
2)工作简要过程
起草阶段：本项目计划下达后，2020年12月9日,标委会秘书处在三门峡阳光铸材有限公司召开了标准编制工作会议，成立了《v法铸造用涂料》标准起草工作小组，确定了工作计划和工作安排。起草工作组在工作过程中广泛收集、分析国内外相关技术文献和资料，现场考察了v法铸造用涂料使用厂和国内v法铸造用涂料生产厂，结合生产单位的设计和制造经验，以及用户单位的应用经验，对当前国内v法铸造用涂料产品存在的问题进行了总结和归纳。2021年9月23日，中国铸造协会消失模V法实型分会组织召开了《V法铸造用涂料》团体标准的草稿线上技术讨论会，会上听取了各位专家老师的指导建议，会后由起草单位修改并完善了标准内容。2022年5月完成标准征求意见稿，提交中铸协标准委秘书处。
征求意见阶段： 

3）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作
本标准主要由三门峡阳光铸材有限公司、河北科技大学共同负责起草。
起草工作组主要成员：李保良、李立新、蔡红琴、卢延丽、 董选普、李远才、张海勋、赵建泽、张旭芳。
所做的工作：李保良、李立新为本标准主要执笔人，负责本标准的起草、编写。李立新、李保良负责对国内外V法铸造用涂料产品和技术的现状与发展情况进行全面调研， 蔡红琴、卢延丽、 董选普、李远才、张海勋、赵建泽、张旭芳负责搜集和检索国内外V法铸造用涂料技术资料，进行研究分析、资料查证等工作。
2.制修订标准的原则
1）制修订标准的依据或理由
随着各种V法铸造用涂料新产品不断推向市场，迫切要求有相应的技术指标和验收标准与之配套，有助于科学研究、技术交流和商业活动，提高我国V法铸造用涂料的质量和整体应用技术水平，进而促进V法铸造行业的发展。
2）制订标准的原则
本标准在制定工作中，认真贯彻执行工业和信息化部、中国铸造协会标准管理办法有关行业标准制修订管理办法，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时制修订、不断完善”的原则，以及先进性、科学性、合理性和可操作性的原则。本标准制定，与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，统筹推进。本标准的制定，以促进产业进步，规范行业发展为原则。
本标准起草过程中，主要按GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写”》进行编写。本标准的起草本着以下的依据和原则：
1　 积极采用国际标准和国外先进工业国家标准。
2　 制定的标准应能使产品不断发展。
3　 在满足产品性能的前提下，充分合理地利用国家现有的资源，提高技术经济效益。
4　 制定的标准应能保证设计水平和制造质量，以确保对用户的需求。
5　 标准中各项性能及质量指标必须完备齐全、先进合理。
3.标准化对象简要情况
本标准规定了V法铸造用涂料的术语、技术要求、检验方法、验收、标志、包装、运输、贮存。本标准对上述内容逐条分项做了要求和规定。本标准适用于V法铸造工艺生产中用的V法铸造用涂料。
V法铸造工艺是一种绿色、节能、高效的铸造新工艺，本标准在编制中着重突出了V法铸造工艺对V法铸造用涂料的特殊方面的要求，力求使本标准在使用中更方便、简洁、清晰。同时，满足铸件不同的材质、结构与尺寸，以及适应不同的生产要求。V法铸造用涂料的骨料不同，有多种材质型号，因此，本标准侧重于制定V法铸造用涂料的共性规范。
本标准引用了多项与其内容相关的国家和行业标准，作为制定本标准的重要依据，并在条款中注明了应符合的相关标准内容及其标准号。
GB/T 5611-2017 铸造术语
GB/T 9286色漆和清漆 漆膜的划格试验
JB/T 9226 砂型铸造用涂料
JB/T 4007 熔模铸造涂料试验方法
4.与国际、国外、国内标准对比情况及标准水平分析——出示查新报告
本标准未采用国际标准。
本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。
本标准制定过程中未测试国外的样品、样机。
本标准水平为国内先进水平。——详细描述我国V法铸造用涂料研发进展、生产和使用领域现状，对产品质量的影响，以及市场需求和用量，分析国内外相关技术，说明本标准与目前国内应用产品的不同点或质量提升作用，以示本标准制定的必要性和先进性，以及达到的水平。描述内容包括：
国外情况
国内情况

在二十世纪七十年代之前，铸造行业多数使用砂型工艺，由于砂型铸造工艺使用粘结剂，致废砂回收率低、产生污染物多。日本科研工作者1971年提出V法铸造工艺，使型砂回收率明显提高，与此同时V法铸造专用涂料由此诞生。
由于在早期V法铸造工艺使用国外进口涂料，国内V法铸造涂料企业不断研究反复试验，研制出V法铸造专用涂料，替代了进口V法涂料。
   V法铸造技术以其独特的优势在国内外得到了广泛的应用，国内外的科研、实践证明 V 法铸造具有更广阔的的应用前景。当前，我国铸件产量连续十年居世界首列，铸造产业的不断升级将为 V 法铸造技术提供新的机遇与挑战。
V法铸造涂料是防止铸件缺陷的主要途径之一，是获得性能优越的铸件有效方式，目前国内市场上V法铸造生产厂家300多家，V法铸造涂料市场前景非常广阔。因国内尚无V法铸造用涂料的标准，所以V法涂料行业迫切需要一个团体标准来规范V法涂料的生产、研发、标准化使用，来推动V法铸造工艺的发展。
5.标准主要技术内容确定的论据
本标准规定了V法铸造用涂料的术语、技术要求、检验方法、验收、标志、包装、运输、贮存。本标准对上述内容逐条分项做了要求和规定。本标准适用于V法工艺铸造生产中用的V法铸造用涂料。
V法铸造用涂料是铸造用涂料较为环保的一种涂料，本标准在编制中着重突出了该涂料的特殊方面的要求，力求使本标准在使用中更方便、简洁、清晰。同时，根据铸件不同的材质、结构与尺寸，以及适应不同要求的生产工艺流程，V法铸造用涂料的骨料也不同，有多种型号，因此，本标准侧重于制定V法铸造用涂料的共性规范。
本标准充分纳入和反映了当今V法铸造用涂料新思路、新技术、新工艺的先进技术成果，统一了V法铸造用涂料的术语和定义，明确了V法铸造用涂料的技术要求、检验方法、验收、标志、包装、运输、贮存，填补了V法铸造工艺的关键铸造涂料—V法铸造用涂料无标准的空白，为V法铸造用涂料产品的推广应用提供了有力的技术支撑，为指导和规范V法铸造用涂料的设计、制造、性能试验、验收提供了依据，有利于提高V法铸造用涂料产品的技术性能、安全可靠性，促进其技术水平的提升。
标准具体条款有：
5.1适用范围
本标准适用于V法铸造工艺生产中用的V法铸造用涂料。
5.2标准主要技术内容
5.2.1主要性能指标
V法涂料主要指标有悬浮性、干燥性、耐磨性、附着性和透气性。
5.2.2主要技术要求
V法涂料主要技术要求：
(1) 悬浮性越大越好,悬浮性越大，涂料中粉料不沉淀，涂覆均匀。
(2) 干燥性越小越好，干燥性越小，涂料干燥时间短，提供工作效率，节省时间成本。
(3) 耐磨性越大越好，耐磨性越大，涂层抗冲刷性越强，提高铸件表面质量。
(4) 附着性越小越好，附着性越小，涂层不脱落，提高铸件表面质量。
(5) 透气性越小越好，透气性越小，涂层致密性好，有利于保压成型。
5.2.3试验方法
5.2.3.1 干燥性试验
干燥性试验主要通过把制备好的涂层，放到鼓风炉里面4分钟后，把涂层取出来用毛刷在涂层上画刷，观察涂层上无明显刷痕所用的时间，即为该涂层的干燥性。
5.2.3.2 附着性试验
附着性试验主要通过切割刀片在干燥的涂层上划100个小方格，观察涂层小方格脱落情况，来判断涂层的附着性。
5.2.3.3 耐磨性试验
耐磨性试验主要通涂层耐磨性能测试仪测量砂子冲破涂层所用砂子的重量。
5.2.3.4 涂挂性试验
涂挂性试验主要通过有气喷涂机均匀的喷在垂直的木板上，测量木板下面挡板上流下来涂料层的厚度，来判断涂层涂挂性。
5.2.3.5 透气性试验
透气性试验主要把改制好的试样筒制备的涂层，放到透气性测定仪上直接测量涂层的透气性。
6.主要试验（或验证）结果的分析报告、技术经济论证，预期达到的经济效果等
6.1针对标准确定的主要内容作出相应的试验、验证、统计数据等分析
文件中的指标数据都是通过实验验证的，数据来源为生产过程中的数据统计。
6.1.1干燥性
数据抽取 3 种不同牌号的V法涂料，样本为实际连续生产浆状涂料。检测结果见表 1。
表 1 不同牌号浆状涂料干燥性检测结果
	序号
	项目
	标准要求
	实测值

	
1
	样品一
	
＜7
	6.5

	
	样品二
	
	6.5

	
	样品三
	
	5.5

	
2
	样品一
	
＜7
	6.5

	
	样品二
	
	5.5

	
	样品三
	
	5

	
3
	样品一
	
＜7
	6.5

	
	样品二
	
	6

	
	样品三
	
	5.5


检验结果表明，文件中的规定可行。
6.1.2附着性
数据抽取 3 种不同牌号的V法涂料，样本为实际连续生产浆状涂料。检测结果见表 2
表 2 不同牌号浆状涂料附着性检测结果
	序号
	项目
	标准要求
	实测值

	1
	样品一
	
＜5%
	1%

	
	样品二
	
	0%

	
	样品三
	
	3%

	2
	样品一
	＜5%
	0%

	
	样品二
	
	1%

	
	样品三
	
	4%

	3
	样品一
	
＜5%
	1%

	
	样品二
	
	3%

	
	样品三
	
	0%


检测结果表明，文件中的规定可行。
6.1.3耐磨性
数据抽取 3 种不同牌号的V法涂料，样本为实际连续生产浆状涂料。检测结果见表 3
表 3 不同牌号浆状涂料耐磨性检测结果
	序号
	项目
	标准要求/g
	实测值/g

	1
	样品一
	＞200
	235

	
	样品二
	
	278

	
	样品三
	
	214

	2
	样品一
	＞200
	312

	
	样品二
	
	246

	
	样品三
	
	274

	3
	样品一
	＞200
	335

	
	样品二
	
	347

	
	样品三
	
	248


检测结果表明，文件中的规定可行。
6.1.4涂挂性
数据抽取 3 种不同牌号的V法涂料，样本为实际连续生产浆状涂料。检测结果见表 4.
表 4 不同牌号浆状涂料涂挂性检测结果
	序号
	项目
	标准要求/mm
	实测值/mm

	1
	样品一
	
＜1
	0.1

	
	样品二
	
	0.3

	
	样品三
	
	0

	2
	样品一
	＜1
	0.7

	
	样品二
	
	0.2

	
	样品三
	
	0.4

	3
	样品一
	＜1
	0.1

	
	样品二
	
	0.3

	
	样品三
	
	0.4



检测结果表明，文件中的规定可行。
6.1.5透气性
数据抽取 3 种不同牌号的V法涂料，样本为实际连续生产浆状涂料。检测结果见表 5
表 5 不同牌号浆状涂料透气性检测结果
	序号
	项目
	标准要求
	实测值

	1
	样品一
	
＜6
	1.55

	
	样品二
	
	5.44

	
	样品三
	
	4.65

	2
	样品一
	＜6
	2.34

	
	样品二
	
	4.87

	
	样品三
	
	5.42

	3
	样品一
	
＜6
	1.49

	
	样品二
	
	5.18

	
	样品三
	
	4.33


检测结果表明，文件中的规定可行。
6.1.6 高温爆热裂纹测定——请说明该指标没有设定的理由
征求意见稿内容中已经添加高温爆热裂纹测定

6.1.7 请举应用示例或实验数据说明膏状、粉状涂料的各种性能指标用有机溶剂（什么有机溶剂？）按比例稀释并调成浆状涂料后测定的结果，以证明浆状涂料的性能指标满足膏状、粉状涂料性能要求。也就是说，要证明水基和有机溶剂调制的浆状涂料性能指标是可以互用的。
	涂料
	重量
	酒精加入量
	搅拌时间
	结果对比

	浆状涂料
	10KG 
	适量
	10分钟
	符合表2中的性能指标

	膏状涂料
	10KG
	2.5KG
	30分钟
	

	粉状涂料
	10KG 
	3.5KG
	30分钟
	


V法涂料没有水基涂料。
6.2应用验证——各类企业、各种产品、不同批量的验证效果比对情况。
[bookmark: _Toc105511651]本文件中相关内容，在三门峡阳光铸材有限公司内部开展了具体应用与生产。（具体说明生产的产品和批量、以及比对描述合格率、质量情况）内容（展示数据）贴近生产实际，具有良好的指导和规范作用。与部分行业内企业沟通，根据以上指标生产均可以达到指标（列出什么指标、参数？表 2  浆状涂料性能指标）要求。
	企业名称
	产品名称
	批量 
	合格率
	质量情况

	阳光铸材
	V法石墨粉涂料
	10T
	99.5%
	符合标准

	其他厂家一
	V法铝矾土涂料
	10T
	99.9%
	符合标准

	其他厂家二
	V法刚玉粉涂料
	10T
	99.7%
	符合标准

	其他厂家三
	V法锆石粉涂料
	10T
	99.3%
	符合标准



6.3技术经济论证
本标准的制定，充分纳入和反映了当今V法铸造用涂料新思路、新技术、新工艺的先进技术成果，填补了V法铸造用涂料无标准的空白，为V法铸造用涂料的推广应用提供了技术支撑。本标准实施后，将促进V法铸造用涂料的技术进步和更新换代，进一步推进产业结构的优化升级，推动我国先进V法铸造用涂料制造技术快速发展，为用户选型、企业生产和技术贸易提供了技术依据，大大增强V法铸造用涂料产品在国际市场上的竞争力。
7.与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
本标准属于铸造涂料标准体系一个小类。
本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。

8.对重大分歧意见的处理经过和依据
暂无
9.贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容），根据国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改造难度等因素提出标准的实施日期的建议
本标准发布后，建议由中国铸造协会标准工作委员会秘书处组织，标准起草人编制标准宣贯材料，对生产厂家、用户进行标准宣贯、培训；企业可按照行业`标准的规定和要求对企业内部标准进行修订，或根据行业标准的实施时间要求拟定企标整改过渡措施。
建议本标准批准发布6个月后实施。
10.废止有关标准的建议
暂无
11.标准涉及专利情况说明
暂无
12.重要内容的解释和其它应予说明的事项
V法涂料高温透气性实验目前的测试方法有待完善，本次标准暂不写入。
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