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中国铸造协会《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》团体标准 

编制说明（征求意见稿） 

 

一、工作简况 

1、任务来源 

本项目是依据中铸协标[2023] **32号文件下达的批复文，本标准计划号 T/CFA 20230082023008，

项目名称为《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》（简称“涂料检测”）。本项目是制订项目，主要起草

是单位惠州市吉邦精密技术有限公司（简称“吉邦公司”），计划完成时间为 2024 年。 

2、简要情况 

熔模铸造是高端制造业的重要基础工艺，可以达到非常高的铸件表面精度及表面光洁度，是可以无

余量及少余量成型产品的节能制造方法之一；也是所有铸造工艺中技术含量最高、工艺最复杂、产品附

加值最高的并不可替代的方法之一；产品广泛用于航空航天、燃气轮机、军工、核电及能源、汽车及高

铁、化工、机械和体育用品等。据资料介绍 2022 年我国熔模铸件产值为 36.95 亿美元，相当于人民币

255 亿元。 

目前，我国熔模铸造工艺常采用硅溶胶涂料，也有的企业使用水玻璃涂料或硅酸乙酯涂料。随着环

保意识的增强，水玻璃涂料和硅酸乙酯涂料工艺将被逐步淘汰。硅溶胶涂料不仅能够满足上述产品和行

业要求，而且满足环保要求，符合绿色铸造。 

使用硅溶胶涂料的企业较多，有些企业具备先进的工艺流程、先进的设备，还具备齐全的检测仪器；

确保了熔模铸件的质量；而有的企业不具备上述生产条件，尤其是检测设备不全或检测方法不当，导致

熔模铸件质量欠佳。 

本文件有利于熔模铸造企业实现“两高两低”，即高的产品质量和高的生产效率；低的能耗和低的

污染；实现“优质、高效、低耗、环保”的绿色铸造生产。 

建立本文件，对于提升铸造行业的整体管理标准和技术水平有着重要的作用和深远的意义。 

3、本文件参与起草单位： 

无锡鹰普（中国）有限公司的颜宏（1#工厂）总工程师、东营嘉扬精密金属有限公司的段继东工程

部经理、泰州鑫宇精工股份有限公司的荆剑总经理、石家庄盛华企业集团有限公司的靳松常务副总裁、

河北光德精密机械股份有限公司的李强技术部部长、中国航发南方工业有限公司的胡兵精密铸造中心

副主任、嘉善鑫海精密铸件有限公司的蔡稷惟总经理、江苏红阳全月机械制造有限公司的李文权总经理、

江苏中超航宇精铸科技有限公司的凌李石保副总经理、浙江遂金特种铸造有限公司的施利进总经理、武

汉中精科技有限公司的刘钢智能化事业部经理、河北润木铸造材料有限公司的李彦平技术部经理、广东

惠尔特纳米科技有限公司的王国顺总经理、临沂市科翰硅制品有限公司的康利彬总经理等为编制本文

件收集相关的国内外资料和有关的数据。 

本文件负责起草人：张兵、周象岱、吴军武 

本文件参与起草人：颜宏、段继东、荆剑、靳松、李强、胡兵、蔡稷惟、李文权、凌李石保、施利

进、刘钢、李彦平、王国顺、康利彬。 

4.主要工作过程 

起草(草案、调研)阶段： 

2022 年 12 月 09 日吉邦公司在中国铸造协会标委会（简称：“标委会”）团标平台上完成了制定《熔

模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》团体标准的项目建议书。有待于中铸协组织专家对该项目建议书进行

评审。 

2022年 12月 07日，精铸分会组织起草单位成立了起草工作组，进一步明确吉邦公司为组长单位，
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负责主要起草工作。吉邦公司依此成立了公司内部的编制涂料检测标准工作小组：张兵总经理任组长，

为本文件的主要执笔人，负责本文件的编制、各阶段标准的审核；周象岱副总经理任副组长，负责本文

件的具体起草与编制；组员吴军武生计主管工程师、技术一部袁安生经理、技术孙延明经理等，以及其

他成员负责国内外相关技术文献和资料的收集、分析及资料查证和相关的验证工作。 

工作组按照计划要求，结合国内、外硅溶胶涂料性能检测方法进行了全面调研，广泛搜集相关标准

和国内技术资料，进行了大量的研究分析和资料查证工作。在 JB/T 4007-2018 熔模铸造涂料试验方法

的基础上，结合公司数十年的生产实际应用经验，进行了全面归纳和总结，在此基础上于 2023 年 3月

26 日编制出《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》团体标准（初稿）。 

2023 年 3 月 30 日上午在吉邦公司会议室由张兵总经理主持召开了涂料团标（初稿）内部研讨会，

参加会议的有编写组成员，以及邀请的中铸协精铸分会顾问周泽衡高级工程师、分会副秘书长海潮教授

级高级工程师、分会顾问潘玉洪高级工程师参加了会议。 

会议进行了充分、认真、全面的研讨，共提出 3项建议，编写组全部采纳。 

本文件参与起草单位：无锡鹰普（中国）有限公司的颜宏（1#工厂）总工程师、东营嘉扬精密金属

有限公司的段继东工程部经理、泰州鑫宇精工股份有限公司的荆剑总经理、石家庄盛华企业集团有限公

司的靳松常务副总裁、河北光德精密机械股份有限公司的李强技术部部长、中国航发南方工业有限公司

的胡兵精密铸造中心副主任、嘉善鑫海精密铸件有限公司的蔡稷惟总经理、江苏红阳全月机械制造有限

公司的李文权总经理、江苏中超航宇精铸科技有限公司的凌李石保副总经理、浙江遂金特种铸造有限公

司的施利进总经理、武汉中精科技有限公司的刘钢智能化事业部经理、河北润木铸造材料有限公司的李

彦平技术部经理、广东惠尔特纳米科技有限公司的王国顺总经理、临沂市科翰硅制品有限公司的康利彬

总经理等为编制本文件收集相关的国内外资料和有关的数据。 

本文件负责起草人：张兵、周象岱、吴军武 

本文件参与起草人：颜宏、段继东、荆剑、靳松、李强、胡兵、蔡稷惟、李文权、凌李石保、施利

进、刘钢、李彦平、王国顺、康利彬。 

2023 年 4月 20 日编制出《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》团体标准（内部讨论稿）以及《熔

模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》的编制说明（内部讨论稿）。 

并上报中铸协精铸分会。 

2023 年 5 月 9 日，在天津举办的中国铸造年会精铸分会展区进行了起草小组内部讨论，会上，代

表们对本文件认真的进行研究并对标准的相关内容进行修改，提出**条建议或意见（如意见汇总表），

使硅溶胶涂料团体标准更具有可操作性和规范性。会后主起草单位认真对标准文稿进行修改和补充，并

进一步做了大量的调研和试验验证工作，于 2023 年 8 月份形成了《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》

团体标准（征求意见稿），上报精铸分会。 

2023 年 12 月 10 日精铸分会在惠州市再次举办了硅溶胶涂料性能检测方法征求意见会议，聘请了

精铸分会前秘书长周泽衡高级工程师、精铸分会副秘书长海潮教授级高级工程师、潘玉洪高级工程师等

参加了会议。起草单位派员参加了会议。会议上主起草单位张兵总经理讲述了硅溶胶涂料性能检测方法

团体标准的最新版本，与会人员进行了广泛、认真的研讨，共提出了意见 13条，采纳 10条，不采纳 3

条，详见意见汇总表。 

征求意见阶段： 

20142024 年元月 25日，主起草单位整理后的形成了“熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法”团体标

准（征求意见稿）、相应的“编制说明”（征求意见稿），及意见汇总表。上报中铸协标委准会，抄报中

铸协精铸分会。恳请中铸协标委准会组织进行征求意见。广泛征求意见、集思广益，予以完善。 

审查阶段： 

 

 

期间，收到反馈的建议或意见**项，其中采纳**项、部分采纳*项、不采纳*项。对本文件的相关文
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件进行了修改，形成了《熔模铸造硅溶胶涂料性能检测方法》（送审稿），报请中铸协编委会。 

报批阶段： 

 

 

注意：如果标准草案涉及专利，在标准制修订过程中的任何阶段，均应附上《已披露的专利清单》

广泛征求意见，并将反馈意见加以说明。鼓励没有参与国家标准制修订的组织或者个人在标准制修订的

任何阶段披露其拥有和知悉的必要专利。 

二、本文件编制原则 

本文件在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”

的原则，注重标准修订与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，本着创新性、科学性、合

理性和可操作性以及标准的统一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原则来进行本文件的制定工作。 

本文件在起草过程中主要按 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第 1 部分:标准的结构和编写规则》

的要求编写。在确定本文件主要技术指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、

社会效益，充分体现了本文件在技术上的创新性、实用性、前瞻性。 

创新性。本文件采涂料粉液体积比，全新的检测概念。 

实用性。本文件增加了涂层厚度、涂料温度、涂料 PH 值和涂料体积粉液比四项检测内容。 

前瞻性。本文件为标准的技术进步和发展留有一定的空间，便于日后接轨，具有一定的前瞻性。 

《熔模铸造涂料试验方法》（JB∕T 4007-2018）行业标准是 2018 年制定发布，期间未进行修订。

本文件预计于 2024 年发布。 

通过本次制订，为熔模铸造涂料的推广应用提供了有力的技术支撑，为指导和规范生产提供了依据，

有利于提高产品的技术性能、产品质量及改善环保条件。 

三、主要内容说明 

1、检测项目 

本文件的检测项目如下有：涂料粘度、涂料密度、涂层厚度、涂料的 PH 值、涂料温度、涂料中的

SiO2含量、涂料菌落含量和涂料粉液体积比等八项检测。；与 GB/T 4007-2018 相比，增加、提高或调整

了针对产品相应的检测项目： 

1. 删除了水玻璃粘结剂和水玻璃涂料、硅溶胶粘结剂、硅酸乙酯粘结剂和硅酸乙酯涂料；删除了

硅溶胶菌落含量测定。 

2. 增加了涂层厚度、涂料温度、涂料 PH值和涂料体积粉液比四项检测内容； 

3. 提高了涂料粘度检测的误差精度等。 

检测项目如下：涂料粘度、涂料密度、涂层厚度、涂料的 PH 值、涂料温度、涂料中的 SiO2含量、

涂料菌落含量和涂料粉液体积比等八项检测。 

四、主要试验（或验证）情况 

1、各公司产品检测结果，如见下表： 

检查项目 单位 工艺参数 检测结果 备注 

涂 料

粘度 

面层 
s 

45～50  45/44/45/46/47,平均 45.4 4#杯 

背层 25～30  30/30/29/27/28,平均 29 4#杯 

涂 料

密度 

面层 
g/cm

3
 

2.9～3.05   3.01/3.02/3.04/3.04/3.04/,平均 3.03    

背层 1.80～1.90 1.88/1.88/1.89/1.87/1.88,平均 1.88   

涂 层 面层 mm 0.075～0.11  0.085/0.087/0.089/0.089/0.089,平均 0.0878  
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厚度 背层 0.07～0.11 0. 102/0.103/0.103/0.101/0.101,平均 0.1.02  

涂 料

PH 值 

面层 
—— 

8.5～9.8 9.8/9.78/9.68/9.61/9.61,平均 9.696  

背层 9.2～9.8 10.2/9.98/9.89/9.85/9.85,平均 9.96  

涂 料

温度 

面层 
℃ 

22～30 27/26.2/26.1/26.2/26.0,评价 26.3  

背层 22～30 26.1/26.8/26.8/26.9/26.8,平均 26.8  

SiO2含

量 

面层 
﹪ 

28～31 30.66/28.73/29.38/29.55/30.09,平均 29.69  

背层 —— ——  

粉 液

体 积

比 

面层 

g/cm
3
 

1:( 0.83 ～

0.86) 

1:0.85/1:0.85/1:0.85/1:0.85/1:0.85,平均 1:0.85  

背层 1:( 1.08 ～

1.21) 

1:1.06/1:1.06/1:1.06/1:1.08/1:1.08,平均 1:1.068  

注：镐粉 d=4.45；莫来粉 d=2.62；硅溶胶:d=1.21 

注：对于比较重要熔模铸件的过渡层涂料一般与面层涂料相同；此外过渡层涂料与背层涂料相同。故本文件没有检

测过渡层涂料的相关工艺参数。 

从检测结果可以看出本文件的各生产厂家生产的压块都能够达到团体标准要求。 

2. 删除 JB/T 4007-2018 硅溶胶涂料菌落含量的检验方法中的 4.7 硅溶胶涂料菌落含量的检测。

理由是： 

（1）我们的起草成员做试验，硅溶胶 72h 也不能产生菌落； 

（2）正常生产中，涂料是在不断地搅拌状态下使用；而且第二天就要补加新的涂料，如此周而复

始的使用—添加—使用—添加，涂料很难有机会产生菌落的几率； 

（3）涂料的 pH值影响涂料的稳定性，生产中经常检测硅溶胶涂料的 pH 值，发现异常将及时调整，

使其处于正常状态。 

3.经济效益和社会效益验证 

各起草单位 2023 年熔模铸件出口到美国、欧盟、日本及东南亚国家，国内销售在的山东、辽宁、

河北、陕西、广东、浙江、江苏、内蒙古、福建等省内企业，主要用于航空航天、舰船、海运、交通、

机械、军工和民用等企业。 

① （1）以主起草单位的检测数据为例： 

使用符合本标准涂料生产的熔模铸件产品合格率提高了 9.7%，返修率下降了 12.08%，减少了人工

费用减少了 4.17%，综合年经济效益提高了 8.58%。 

（2）② 其余几家检测数据见如下表： 

企业简称 
提高铸件

合格率，% 

降低铸件返修

率，% 

减少了人工费

用，% 

综合经济效益

提高，% 

惠州市吉邦精密技术有限公司 10 8 4.5 6 

无锡鹰普（中国）有限公司 0.5 3.5 1.5 1.2 

东营嘉扬精密金属有限公司 5 12 4 4 

江苏红阳全月机械制造有限公司 12 15 4 10 

石家庄盛华企业集团有限公司 8 15 5 5 

 中超航宇精铸科技有限公司 15 5.6 3.8 12.6 

攀枝花钢铁研究院有限公司 10 20 4.5 15 

嘉善鑫海精密铸件有限公司 4.6 13 3 6 

   武汉中精科技有限公司 11 9 4 6 

浙江遂金特种铸造有限公司  7 11 4.5 8 

平均 8.21 11.0 3.88 7.38 

综上所述，生产企业使用符合本标准的硅溶胶涂料能够提高产品合格率 8.21%，降低了返修率 11.0%，
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节约了人工成本 3.88%。提高综合经济效益 7.38%，有利于产业的绿色发展。 

五、标准中涉及专利的情况 

本文件不涉及专利问题。 

六、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

使用符合本标准涂料的优势：涂料质量稳定，提高了铸件表面质量，提高了铸件合格率，降低了铸

件返修率，降低了人工费用。总之，企业使用符合本标准的硅溶胶涂料有利于实现“绿色、低碳、环保”

的铸造生产。 

是一项利国利民的先进性团体标准。 

七、与国际、国外对比情况 

本文件水平为国内先进水平。——请补充查新报告 

八、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性 

本文件与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

九、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

十、标准性质的建议说明 

无。 

十一、贯彻标准的要求和措施建议 

一般情况下，建议本文件批准发布 6个月后实施。 

十二、废止或代替现行相关标准的建议 

无。 

十三、其他应予说明的事项 

无。 
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