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前  言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写规则》的规定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本文件由中国铸造协会消失模V法实型铸造分会提出。

本文件由中国铸造协会归口。

本文件起草单位：河南天缘精工模具股份有限公司、河南天聚缘新材料科技有限公司、河北科技大学、芜湖泓鹄材料技术有限公司、山西华恩实业有限公司、衡水中裕铁信装备工程有限公司、郑州翔宇铸造材料有限公司、、。

本标准主要起草人：张守军、李立新、李云飞、徐达义、张国华、张洪富、朱翔、、。
本标准为首次发布。

引  言

消失模空壳铸造用涂料应用于消失模铸造领域，工艺过程是将消失模泡沫模样涂覆涂料烘干后，放入加热炉内低温加热使泡沫模样液化排出，涂料经过高温焙烧后形成陶瓷空壳，向陶瓷空壳中浇注金属液形成铸件。这种工艺方法可以消除常规消失模铸造过程出现的碳缺陷。
本标准通过严格控制涂料关键性能指标，能够有效解决涂料生产质量不稳定和涂料使用不规范的问题。本标准的制定与实施，可以进一步提高消失模铸造产品质量、降低废品率，增强产品的国内外市场竞争力，促进消失模铸造行业健康发展。

消失模空壳铸造用涂料
1 范围

本文件规定了消失模空壳铸造用涂料的术语和定义、分类和牌号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于消失模空壳工艺生产铸钢和铸铁件用浆状、膏状和粉状涂料。
2 规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T 5611  铸造术语

HB 5352.4-2004 熔模铸造型壳性能试验方法

JB/T 4007  熔模铸造涂料试验方法
JB/T 9226  砂型铸造用涂料

3 术语和定义
GB/T 5611和JB/T 9226中界定的及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

消失模空壳铸造用涂料 coatings for foam shell casting process
用于涂覆在泡沫模样表面的浆状、膏状或者粉状材料，经过烘干焙烧后可以得到具有一定强度的空壳。
3.2

涂料透气性 permeability of coating layer
气体通过涂料层的能力，即气体流动阻力的大小的无量纲性参数。
4 分类和牌号 

4.1 分类
4.1.1按物理状态分类 
涂料分为浆状涂料、膏状涂料和粉状涂料。J—浆状涂料；G—膏状涂料；F—粉状涂料。
4.1.2按耐火粉料分类     

涂料按耐火粉料性能分为五类，具体见表1。
表1  涂料按耐火粉料分类
	代号
	SY
	LF
	GY
	GS
	MS

	耐火粉料
	石英粉
	铝矾土粉
	刚玉粉
	锆石粉
	镁砂粉


4.2 牌号

消失模空壳铸造用涂料牌号表示方法如下：

  EQ \o\ac(□, )─ EQ \o\ac(□, )

 EQ \o\ac(□, )
耐火粉种类代号

物理状态分类代号
示例：J-SY表示浆状石英粉涂料；G-GY表示膏状刚玉粉涂料。

5 技术要求

涂料的性能指标应符合表2规定。膏状涂料和粉状涂料的各种性能指标应调成浆状涂料后测定。
表 2  浆状涂料性能指标

	指标
	牌号

	
	SY
	LF
	GY
	GS
	MS

	高温曝热裂纹等级
	I级~II级

	抗弯强度/MPa
	≥3.0
	≥4.0
	≥3.0
	≥4.0
	≥4.0

	透气性
	≥10
	≥10
	≥10
	≥10
	≥10

	密度/g． cm-3
	1.5-1.7
	1.6-1.8
	1.5-1.7
	1.6-1.8
	1.6-1.8

	24h 悬浮率/%
	≥98
	≥98
	≥98
	≥98
	≥98

	涂覆、烘干、冷却后涂层外观
	涂层均匀，无裂纹、无明显涂痕

	粘度/(Φ8mm 流杯, s)
	6-12
	7-15
	6-12
	7-15
	7-15


6 试验方法

6.1 涂料高温曝热裂纹等级
按附录A.1规定的方法测定。
6.2 抗弯强度
按附录A.2规定的方法测定。
6.3 透气性

按附录A.3规定的方法测定。

6.4 密度

按JB/T 9226-2008附录A.2规定的方法测定。

6.5 24h悬浮率
按 JB/T 9226-2008附录A.3规定的方法测定。
6.6 涂覆、烘干、冷却后涂层外观
按JB/T 9226-2008附录A.4规定的方法测定。
6.7 粘度
按 JB/T 4007-1999 中的规定测定。

7 检验规则

7.1 批次和取样
同一次配料所生产的产品作为一个批号，每批产品不超过5 t。取样时，应将涂料充分搅拌均匀，分3桶提取检测用试样，每桶质量不少于1 kg。

7.2 出厂检验

检验项目为表2中全部项目。每批产品应经生产方检验合格方可出厂，并附有产品合格证。

7.3 复检

涂料性能指标如有一项不合格，应重新加倍取样进行复检。如复检结果仍不合格，则判定该批产品不合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

结合涂料状态，采用具有一定防潮性能的包装桶或者包装袋包装，标记生产厂家、地址、产品名称、牌号、生产日期、生产批号、贮存期限、产品净重等内容。

8.2 包装

包装桶或者包装袋应确保洁净、无破损、密封良好。 
8.3 运输

涂料在运输过程中应防止冰冻、曝晒、雨淋。装卸过程中应防止包装破损。
8.4 贮存

涂料应贮存在阴凉、干燥处。贮存温度不应低于5℃，且不高于40℃。贮存保质期自涂料制造日起计6个月。
附录A
（规范性）
试验方法

A.1涂料高温曝热裂纹等等级的测定

A.1.1 仪器装置
电热烘箱、马弗炉、游标卡尺。
A.1.2 测定步骤

准备50mm×50mm×100mm聚苯乙烯试样，有效试样数量不低于6个；
将涂料均匀涂覆在聚苯乙烯试样表面，放入干燥室内在40℃~50℃干燥2小时~3小时； 
重复过程b)，直到涂料层厚度达到5mm；
将干燥的试样放入马弗炉中升温至250℃~350℃，保温20min后取出液化排出的聚苯乙烯；

继续升温至700℃~900℃，保温20min后取出，空气冷却至室温； 
在室温下观察涂料型壳是否产生裂纹，采用游标卡尺测量裂纹宽度，并对涂料型壳裂纹情况按I级～Ⅳ级进行评定。

A.1.3 结果表述

I级：涂料型壳表面光滑无裂纹。

II级：涂料型壳表面有细小裂纹，裂纹宽度小于0.5mm。

III级：表面有树枝状或网状裂纹，裂纹宽度大于1mm，横向或纵向无贯通性裂纹。
Ⅳ级：表面有树枝状或网状裂纹，裂纹宽度大于1 mm，横向或纵向有贯通性裂纹。

A.2抗弯强度的测定

A.2.1仪器装置
智能型砂强度实验机。

测量示意图如图A.1所示
[image: image1.png]



标引序号说明：

1---压头；

2---涂料试样；
3---支座。
图A.1  涂料抗弯强度测定装置示意图

A.2.2 测定步骤

测定步骤如下：

制备长×宽×厚为70mm×22mm×5mm泡沫凹槽模型。
在泡沫凹槽模型中涂覆涂料，然后放入干燥室内在40℃~50℃干燥2小时~3小时； 
重复过程b)，直至涂料充满凹槽模型； 
采用细砂纸磨去凹槽模型表面多余的涂料，得到长×宽×厚为70mm×22mm×5mm的试样；
将干燥处理后的试样装入马弗炉升温至820±5℃，保温20分钟后，关电源，取出试样，在空气中自然冷却到室温；
打开抗弯强度测量仪器电源，将待测量试样放置仪器上，设定加载速度不超过15mm/min，加载方向与试样表面垂直，加载至试样断裂，记录最大载荷值；
按公式A.1计算涂料抗弯强度；
每个测试条件下的有效试样数量不低于6个。
A.2.3 抗弯强度计算

试样抗弯强度σ按公式（A.1）计算：
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式中：

σ—试样的抗弯强度(MPa)；

h—试样的高度(mm)；

b—试样的宽度(mm)；

P—所加载荷(N)；

L—支点的跨距。

A.2.4 结果的表述

记录试样的抗弯强度有效测量值，去除最大值和最小值后取平均值作为该涂料在相应测量条件下的抗弯强度，精确到0.1MPa。
A.3 透气性的测定

A.3.1仪器装置
直读式透气性测定仪；马弗炉、透气性测定试样筒、游标卡尺。

装置如下图A.2。
[image: image3.png]



标引序号说明：

1---试样筒；

2---紧固螺栓；
3---密封胶圈；

4---压盖；

5---紧固螺母；

6---金属环；

7---涂料试样。

图A.2  透气性测定试样筒示意图
A.3.2测定步骤

取搅拌均匀的涂料，倒入厚度0.5mm的金属环内； 

将涂料和金属环放入马弗炉内，在820±5℃保温20分钟后取出，在空气中自然冷却到室温，关电源；

把涂料试样和金属环固定在试样筒的上端；
打开直读式透气性测定仪；
按操作说明校准直读式透气性测定仪；
将涂料试样筒套在直读式透气性测定仪上；
d) 通过透气性测定仪测量涂料的透气性数值。

A.3.3结果的表述

记录三次测量结果，取其平均值作为涂料透气性的数值。
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