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  GB/T 19816((涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法》分为下列几部分:

  — 第1部分:抽样;

  — 第2部分:颗粒尺寸分布的测定;

  — 第3部分:硬度的测定;

  — 第4部分:表观密度的测定;

  — 第5部分:缺陷颗粒百分比和微结构的测定;

  — 第6部分:外来杂质的测定;

  — 第7部分:含水量的测定;

  — 第8部分:磨料机械特性的测定。

  本部分为GB/T 19816的第7部分

  本部分等同采用ISO 11125-7;1993《涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法

第7部分:含水量的测定》(英文版)。

  本部分等同翻译ISO 11125-7:1993
  为便于使用，本部分作了下列编辑性修改:

  a) “本国际标准”一词改为“本部分卜

  b) 用分号“:”代替作为分述的逗号“，”;

  c) 删除国际标准的前言;

  d) 在附录A中增加了与“喷射清理用金属磨料”的国际标准相对应的国家标准目录。

  本部分的附录A为资料性附录。

  本部分由中国船舶工业集团公司提出。

  本部分由全国涂料和颜料标准化技术委员会涂漆前金属表面处理及涂漆工艺分技术委员会归口。

  本部分起草单位:中国船舶工业综合技术经济研究院、淄博市周村富合钢丸有限公司。

  本部分主要起草人:宋艳媛、杨继会、梁风芝、苗宏仁。
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范 围

    本部分是有关喷射清理用金属磨料的抽样和试验的国家标准GB/T 19816的一个部分。

    金属磨料的类型和对每种类型的要求均包含在ISO 11124的各个部分中。

    ISO 11124和GB/T 19816是有关喷射清理用金属磨料的系列标准。有关这两个系列标准的所有

信息参见附录Ae

    GB/T 19816的本部分规定了测定喷射清理用金属磨料游离水含量程度的试验方法。由测量加热

时质量损失的方法来测定 。

2 规范性 引用 文件

    下列文件中的条款通过GB/T 19816的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部 分。

    GB/T 19816.1-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第1部分:

抽样(ISO 11125-1:1993,IDT)

3 设备

    除常规实验室仪器和玻璃器皿以外，还应包括下列设备。

3. 1 天平，称量精度为0. 01 g.

3.2 烘箱，恒温能力(110士5)0C,

3.3 容器或托盘，耐热且有足够的容积可使试料平铺成一薄层。

3.4 干燥器，含有一种干燥剂，例如氯化钻硅胶。

4 抽样

按GB/T 19816.1-2005的规定抽取被测试产品的代表性样品，密封保存

5 步骤

    取两份试样进行测定。

5.， 试料·

    将容器((3.3)放人烘箱(3.2)内，在(110士5)℃下干燥 15 min。然后将容器移至干燥器(3.4)内冷

却至室温。用天平(3.1)称量容器的质量，精确到。. 01 g。再用该容器称取大约 100 g试料，精确

到0.01 g (mo),

5.2 测定

    将装有试料的容器放人预调至(110士5)℃的烘箱(3.2)内，至少烘干lh。然后将容器移至千燥器

内冷却至室温。再称量装有干燥试料的容器的质量，精确到0. 01 g，算出干燥试料的质量(m,).
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6 结果的表迷

含水量M，以质量百分数表示，按公式((1)计算:

M=ma二竺生X 100
              刀t,

(1)

式中:

m a

刀71-

加热干燥前的试料的质量的数值，单位为克(9);

加热干燥后的试料的质量的数值，单位为克(9)。

如果两次测定结果相差超过0.05%(绝对值)，则按第5章规定步骤重复操作。

计算两次有效测定结果的平均值，计算结果精确到0.01%,

7 试 验报告

试验报告至少应包括下列内容:

a) 按国际标准ISO 11124(参见附录A)相应部分规定，标识测试产品必需的所有细节;

b) 本部分标准号(GB/T 19816.7-2005) (ISO 11125-7:1993,IDT);

。) 测试结果;

d) 与规定的测试方法的差异;

e) 测试 日期 ;

f) 测试者。
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          附 录 A

        (资料性附录)

喷射清理 用金属磨 料的国际标准

    ISO 11124和ISO 11125是有关喷射清理用金属磨料的要求和试验方法的标准。

    ISO 11124((涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的技术要求》，由下列部分组成:

    — 第1部分:导则和分类;

    — 第2部分:冷硬铸铁砂;

    — 第3部分:高碳铸钢丸和砂;

    — 第4部分:低碳铸钢丸;

    — 第5部分:钢丝段。

    ISO 11125《涂筱涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法》，由下列部分组成:

    — 第1部分:抽样;

    — 第2部分:颗粒尺寸分布的测定;

    — 第3部分:硬度的测定;

    — 第4部分:表观密度的测定;

    — 第5部分:缺陷颗粒百分比和微结构的测定;

    — 第6部分:外来杂质的测定;

    — 第7部分:含水量的测定;

    — 第8部分:磨料机械特性的测定。

    与“喷射清理用金属磨料”的国际标准相对应的国家标准目录:

    GB/T 18838.1-2002 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的技术要求 第 1部分:

导则和分类(ISO 11124-1:1993,MOD)

    GB/T 19816. 1-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第 1部分:

抽样(ISO 11125-1:19 93 , IDT)

    GB/T 19816. 2-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第2部分:

颗粒尺寸分布的测定(ISO 11125-2:1993,IDT)

    GB/T 19816.3-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第3部分:

硬度的测定(ISO 11125-3:1993,IDT)

    GB/T 19816. 4-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第4部分:

表观密度的测定(ISO 11125-4:1993,IDT)

    GB/T 19816. 5-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第5部分:

缺陷颗粒百分比和微结构的测定(ISO 11125-5:1993,IDT)

    GB/T 19816. 6-2005 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第6部分:

外来杂质的测定(ISO 11125-6:1993,IDT)

    GB/T 19816. 7-2005涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用金属磨料的试验方法 第7部分:

含水量的测定(ISO 11125-7:1993,IDT)


