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摘 要 介绍了热砂对铸件质量影响因素及解决措施 。 
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砂温对湿型砂铸件质量的影响，大家都有一定的 

认识。但在实际生产中面对铸件质量 问题，往往忽略 

了砂温波动的影响因素。当造型时 ，型砂温度超过 40 

～ 50℃或比环境温度高出 12 oC以上，此型砂称为“热 

砂”。热砂易使铸件产生砂孔、表面粗糙、粘砂 、缩松以 

及由气体形成的皮下气孔等缺陷。就我厂情况而言， 

热砂对铸件质量的影响主要表现在 以下几个方面。 

1 水玻璃砂 

1)水玻璃砂是以水玻璃为粘结剂，通过加热或吹 

入CO。进行硬化 。如果砂温太高 ，当加入水玻璃后进 

行混砂时，水玻璃就被过高的砂温所加热，形成硅酸 

胶体 ，从而失去了粘结作用。砂芯和砂型表面有部分 

砂变成 了散砂 ，当钢水浇入砂型后 ，受到热辐射作用 ， 

散落到钢水中，铸钢件便形成砂孔缺陷。要解决此类 

问 题 ，必须降低砂温到接近常温或小于 40℃，避免水 

玻璃提前硬化。 

2)水玻璃砂砂型经烘干出窑后温度很高，如果马 

上配型浇注往往造成铸钢件产生气孔 ，所以砂型出窑 

后要等 8h后方可配型浇注 。 

2 湿型砂 

1)过热的砂温恶化铸型的散热条件，当浇注厚大 

铸件时 ，会因冷却效果差而形成不合理 的凝固顺序 ， 

从而使铸铁件产生缩松缺陷 ]。 

2)过高的砂温 ，水蒸汽会凝聚在砂芯或 自带芯表 

面，造成铸铁件表面气孔和粘砂；若模板温度较低，水 

蒸汽凝结在模板上，使型砂粘附在模板上，造成铸件 

表面粗糙或型腔留下余砂使致铸铁件出现砂眼。 

3)由于砂温高，型砂从混砂机出来以后，经长距 

离的皮带输送 ，型砂表面水分易蒸 发，造成型砂表面 
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脱水，有部分砂粒风干，尤其是天气干燥时更容易风 

干。浇注时，浇道内和型腔表面的风干砂受到铁水的 

冲刷 ，易使铸铁件产生砂眼。 

4)由于砂温高 ，造型后一方面由于水蒸汽的蒸发 

聚集在型腔表面 ；另一方 面浇注时 ，型砂中水分达到 

100 oC的温差变窄 ，使水蒸汽 的汽化速度加快 ，造成铸 

铁件最后凝固部位尚未凝固，水蒸汽与铁水发生化学 

反应，形成皮下气孔。 

以上缺陷大部分都是因回用砂砂温过高造成，解 

决方法首先要降低回用砂砂温，具体措施如下： 

1)铸件经落砂机落砂，砂温通常在110 oC以上，而 

每蒸发1 水分可使砂温降低 25～27 oC。此处安装冷 

却装置 (冷却滚筒、沸腾冷却床、双盘冷却器等 ，通常 

这些冷却器都有喷水装置)冷却效果较好 ，同时回用 

砂最好在冷却器 中翻腾，以增加水与砂 的接触面积。 

夏天可将冰块放入水中降低水温。当环境湿度饱和时 

需从冷却器底部吹入干燥空气 ，从而达到降低砂温 的 

作用 。 

2)落砂机与混砂机尽可能远些，使高温砂在传输 

过程 中充分散热 ，并在沿途设置几处喷水装置。 

3)工厂平面布置时 ，尽量将造型机与混砂机安排 

在一起 ，距离不易过远 ，以防型砂 在输送过程中水分 

蒸发。或在型砂输送 的尾段增加加湿装置(如雾化装 

置)以及采用预混和终混的工艺流程。 

4)为减少模板与型砂的温差，可在模板上加装加 

热装置 。 

3 结论 

热砂是产生铸件缺陷的重要因素之一，只有控制 

砂温，才能做到对铸件质量的控制。 
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