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[bookmark: _Toc160724664][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件由内蒙古自治区产品质量检验研究院提出。
本文件由内蒙古标准化协会归口。
本文件起草单位：内蒙古自治区产品质量检验研究院、内蒙古筑友建材有限公司、内蒙古蒙西水泥股份有限公司、乌兰浩特山水水泥有限公司、内蒙古伊东冀东水泥有限公司、内蒙古亿利冀东水泥有限责任公司；内蒙古科信工程质量检测有限公司、呼和浩特市建设工程质量安全中心、内蒙古自治区市场监督管理审评查验中心。
本文件主要起草人：贾世欣、刘健楠、赵永胜、何小龙、刘轶新、王涛、成培燕、杜巍、韩雪、任玮、付晓娟、高杨、董媚、崔春霞、李伟、刘丽芬、韩颜龙。
本标准为首次发布。
[bookmark: BookMark4]

管道耐磨陶瓷涂层的制作及施工规范
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc160724641][bookmark: _Toc160724665]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了工业管道耐磨陶瓷涂层制作及施工，保证施工质量和安排。
本文件适用于水泥生产物料气动传输、电力环保脱硫、钢铁矿山原料传送、煤炭洗选等行业，以及高温或常温、腐蚀性物料、高速冲击对设备严重磨损的部位，是替代传统耐磨钢板、陶瓷贴片的新型理想材料。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc160724642][bookmark: _Toc160724666]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2997 致密定形耐火制品体积密度、显气孔率和真气孔率试验方法
GB/T 3001 定形耐火制品常温抗折强度试验方法
GB/T 5072 耐火材料常温耐压强度试验方法
GB/T 17671 水泥胶砂强度检验方法
GB/T 18301耐磨耐火材料常温耐磨性试验方法
GB/T 33275 钢板网
GB/T 39147 混凝土用钢纤维
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc160724643][bookmark: _Toc160724667]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

耐磨陶瓷涂层  wear-resistant ceramic coatings
[bookmark: _Toc155351374][bookmark: _Toc156501413]耐磨陶瓷涂料按一定配合比，加入水和钢纤维，在适当的温度下和规定的时间内完成搅拌，形成黏稠状。

钢纤维  steel fibre 
钢材料经一定工艺制成的，能随机地分布于耐磨陶瓷涂料中单根散状带渡层、短而细的纤维。

钢板网  expanded metal lath
[bookmark: _Toc155351376][bookmark: _Toc156501415]采用金属板材或卷材经机械切割延伸、扩张成型而产生的孔状网。

龟甲网  hexsteel 
由耐高温、耐腐蚀的特殊金属材料、经专业设备冲压组装成的六角形立体网。
[bookmark: _Toc160117880][bookmark: _Toc160724644][bookmark: _Toc160724668][bookmark: _Toc156501419][bookmark: _Toc156391548][bookmark: _Toc155351380]材料制备
[bookmark: _Toc160724645][bookmark: _Toc160724669]一般要求 
[bookmark: _Toc160117881]材料的生产与应用所涉及有关的安全与环保要求，应符合相关国家标准和规范的规定。
材料出厂检验项目应包括：外包装严密无遗漏、粉剂组分呈均匀粉末状，无凝聚、结块现象。
材料运输和储存过程中应防雨、防潮、防冻。存放于保持良好通风的仓库，堆放整齐，不宜靠墙，并在产品说明的保质期内使用。

[bookmark: _Toc160724646][bookmark: _Toc160724670]技术要求 
[bookmark: _Toc160724647]耐磨陶瓷涂料技术要求及实验方法 
技术要求
耐磨陶瓷涂料技术要求
	序号
	项目
	单位
	普通
耐磨陶瓷涂料
	耐热
耐磨陶瓷涂料
	耐火
耐磨陶瓷涂料

	
	
	
	性能要求

	1
	粒度
	%
	＜5
	＜7
	＜9.5

	2
	体积密度
	g/cm3
	≥2.1
	≥2.4
	≥2.5

	3
	抗压强度（3d）
	平均值
	MPa
	≥85
	≥85
	≥85

	4
	抗折强度（3d）
	平均值
	MPa
	≥10
	≥10
	≥10

	5
	耐磨性
	平均值
	g/cm3
	≤9.0
400 ℃烘
24小时
	≤9.5
400 ℃～700 ℃烘24小时
	≤6.5
400 ℃～700 ℃烘24小时


[bookmark: _Toc160117882][bookmark: _Toc156318624][bookmark: _Toc156576686]实验方法
[bookmark: _Toc156318625][bookmark: _Toc156576687][bookmark: _Toc156576688][bookmark: _Toc156318626][bookmark: _Toc156576689][bookmark: _Toc156318627]体积密度检测参照GB/T 2997执行；抗压强度的测定参照GB/T 5072执行；抗折强度的测定参照GB/T 3001执行；耐磨性的测定参照GB/T 18301执行。
[bookmark: _Toc160724648]钢纤维的技术要求及实验方法
按GB/T39147中相关规定。
[bookmark: _Toc160724649]钢板网的技术要求及试验方法
按GB/T33275中相关规定。
[bookmark: _Toc160117883][bookmark: _Toc160724650][bookmark: _Toc160724671]施工准备
[bookmark: _Toc155351381][bookmark: _Toc156501420][bookmark: _Toc160117884][bookmark: _Toc156391549][bookmark: _Toc160724651][bookmark: _Toc160724672]一般规定
综合考虑工程设计，现场施工条件及施工进度要求等因素，合理选配施工设备。
做好施工现场具体情况的调研工作，合理安排施工进行度。
做好工程现场的工艺试验。
[bookmark: _Toc156501421][bookmark: _Toc160117885][bookmark: _Toc156391550][bookmark: _Toc155351382][bookmark: _Toc160724652][bookmark: _Toc160724673]原材料
[bookmark: _Toc160117886][bookmark: _Toc160724653]耐磨陶瓷涂料
按其工作环境温度的不同分为普通耐磨陶瓷涂料、耐热耐磨陶瓷涂料、耐火耐磨陶瓷涂料。
普通耐磨陶瓷涂料是指适用于工作环境小于等于400 ℃的一种耐磨陶瓷涂料。
耐热耐磨陶瓷涂料是指适用于工作环境温度大于400 ℃且小于等于700 ℃的一种耐磨陶瓷涂料。
耐火耐磨陶瓷涂料是指适用于工作环境温度大于700 ℃且小于等于1200 ℃的一种耐磨陶瓷涂料。

[bookmark: _Toc156501422][bookmark: _Toc156391551][bookmark: _Toc155351383][bookmark: _Toc160117887][bookmark: _Toc160724654][bookmark: _Toc160724674]施工准备与处理
采用角磨机对施工面进行清洁处理，须将油脂、铁锈、油漆等清除干净。
为了防止施工面边缘变形和干裂，必须在施工面的边缘焊接厚5 mm，高20 mm扁铁，焊接角度与所在的工作面垂直。
在施工面焊接龟甲网，采用花网方式焊接，焊点间距为200 mm～300 mm。确认龟甲网皆已牢固的覆盖于所有施工面上。龟甲网的作用旨在使已涂抹上的耐磨涂料不致脱落，尤其是当垂直表面或施工面朝下时。龟甲网需采用未经电镀和油漆的普通碳钢网或不锈钢网。
[image: ]
龟甲网施工
①——管道内壁；
②——龟甲网；
③——耐磨陶瓷涂料抹灰层。
[bookmark: _Toc160117888]在施工面焊接钢板网时，应在设备作业面上每隔20 cm～30 cm焊接一道直径∮8 mm的钢筋，使钢板网与设备作业面之间有8 mm～10 mm的间隙。在涂抹耐磨陶瓷料后钢板网被包裹在耐磨料涂层内，使耐磨陶瓷涂料更牢固，与设备作业面结合为一个整体。
[image: QQ图片20240223114601]
钢板网施工
①——管道内壁；
②——龟甲网；
③——钢板网；
④——耐磨陶瓷涂料面层。
[bookmark: _Toc160117889][bookmark: _Toc160724655][bookmark: _Toc160724675]涂层材料拌和
耐磨陶瓷涂层的制作配合比应根据设计强度、施工条件、原材料供应情况及施工机具进行配制，同时还应符合以下规定：
耐磨陶瓷涂料干粉倒入圆盘搅拌机内预拌一分钟；
在搅拌时，于干粉中加入少量的水，倒水应均匀而且缓慢地进行；
搅拌3分钟内，耐磨陶瓷的外观会从干粉状变为湿润和粘稠状；
加入钢纤维，比例(2～3)%， 加入时应缓慢而谨慎撒开，不能形成块状；
继续搅拌，适当加水调匀耐磨砂浆的粘合度，总过程加水比例(8～12)%范围内；
搅拌总时间约计12分钟，检查陶瓷砂浆的工作性。如果陶瓷砂浆能形成一个黏黏的“湿球”，就表明有好的工作性，可以涂抹使用了；
冬季施工应用热水搅拌，涂抹后注意保温防冻。
[bookmark: _Toc155351385][bookmark: _Toc156391553][bookmark: _Toc156501424][bookmark: _Toc160117890][bookmark: _Toc160724656][bookmark: _Toc160724676]涂抹施工方法
0. 涂层的厚度一般设计不小于20 mm,应满足稳定要求。涂层的强度不宜低于85 MPa；
0. 施工应以较小范围开始涂抹，并紧紧压至龟甲网内，更重要的是必须致密涂抹；
0. 在表面干掉前，应该在每次涂抹时达到所要求之厚度，用抹刀将表面抹平；
0. 施工时，直接在施工面上使用抹刀和振动抹刀，使其更均匀和致密；
0. 施工时，每隔1.5 mm，要留有1.5 mm膨胀缝；
0. 温度要求：施工期间，施工地点的气温须控制在5 ℃至40 ℃之间，如气温过低时，材料本身及施工区域则须加温至5 ℃以上，直到耐磨涂料涂抹完毕并养护三天后为止；在高温时应避免在直接日晒或强风状况下施工，以防止耐磨涂料表面的迅速干裂；
0. 涂层厚度一般设计不小于20 mm;涂层的强度不宜低于85 MPa。
[bookmark: _Toc160117891][bookmark: _Toc160724657][bookmark: _Toc160724677]养护
0. 表面完成之后，为防止迅速干化，采用喷雾器将养护剂或水喷洒于表面进行养护，用水养护时喷洒量和次数要适当增加；
0. 施工完毕的表面养护不宜少于7天，再一次检查耐磨陶瓷整体质量，确认合格后整理工程文件资料，移交客户方使用；
0. 养护应由专人负责，并应作好养护记录。
[bookmark: _Toc156391555][bookmark: _Toc156501426][bookmark: _Toc155351387][bookmark: _Toc160117892][bookmark: _Toc160724658][bookmark: _Toc160724678]施工质量检验与评定
0. 施工记录要完整，材料进场时的状态与要求要有详细描述；
0. 涂层要有外观检查记录，不能有明显的裂逢；
0. 涂层制作过程应按应按YB/T 5202.1规定的不定型耐火材料试样制备方法制备试块。试块是由按质量计的一份耐磨陶瓷涂料，加入3%的钢纤维、8%～12%的水拌制而成，养护期为3天,体积密度、抗压强度、抗折强度试件尺寸为160 mm×40 mm×40 mm,耐磨性试件尺寸为100 mm×100 mm×30 mm。
[bookmark: BookMark8][image: ]
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