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Настоящий стандарт распространяется на формовочные пески 
на основе кварца, применяемые в литейном производстве в каче­
стве формовочного материала при изготовлении литейных форм 
и стержней, и устанавливает гравиметрический метод определения 
потери массы при прокаливании.

Метод основам на определении потери массы пробы при про­
каливании се в электрической лечи до постоянной массы.

1. О БЩ ИЕ ТРЕБОВАНИЯ

Общие требования к методу испытания — по ГОСТ 29234.0.

2. АППАРАТУРА И МАТЕРИАЛЫ

Печь муфельная с терморегулятором, обеспечивающая темпе­
ратуру нагрева 1000— 11(КГС.

Тигли фарфоровые низкие № 2, 3 или 4 по ГОСТ 9147.
Шкаф сушильный с терморегулятором.
Эксикатор по ГОСТ 25336.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

Навеску массой I г взвешивают в фарфоровом тигле, прока­
ленном при температуре (1000 ±50)°С до постоянной массы. Ти­
гель с навеской помешают в муфельную печь, нагретую не выше 
400°С, постепенно нагревают до температуры ( 1000±50)оС и вы-
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дсржнвают при этой температуре в течение 1 ч. затем охлаж­
дают в эксикаторе и взвешивают.

Прокаливание повторяют по 10 мин до достижения постоянной 
массы.

4. ОБРАБОТКА РБЗУЛЬТАТОВ

4.1. Массовую долю потери массы при прокаливании (X) в. 
процентах вычисляют по формуле

( да,—да, ) -100л  = ----------------- ,
да

где т | — масса тигля с навеской до прокаливания, г; 
т2— масса тигля с навеской после прокаливания, г; 
т — масса навески, г.

4.2. Абсолютные расхождения результатов параллельных опре­
делений не должны превышать допускаемых значений, приведен­
ных в таблице.

Мяссомя доля потери массы Абсолютное допускаемо*
при лрохалкмпни. % расхождение. Ъ

O r 0.10 до 0,30 в ключ. 0,05
Св. 0.3 » 0.8 » 0,10
» 0,8 » 2,0 * 0,15

> 2.0 » 5.0 » 0,20
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