
一。

!"#"$$ 芯盒图 %&’( )&* +’,-./0

制造芯盒的依据，有装配图与分图两种，表示出芯盒的材料、结构、紧固和定位方式

等。

!"#"$# 对开芯盒 1,23 %&’( )&*

一种广泛用于制造简单砂芯的只有一个分盒面的芯盒，由用销轴连接的两半部分构

成。

!"#"$! 脱落式芯盒 4’&501(+ %&’( )&*

形成砂芯轮廓的组块在有倾斜侧壁的斗形外框内组合而成的芯盒。造好的砂芯与组

块一起自框内倒出，分离后获得砂芯。

!"#"$6 分盒面 7,’4./0 &3 %&’( )&*

对开或多开芯盒相互间的接触面。分盒面应尽可能是平面，并利于起芯，通常为砂芯

最大投影

面。

6 砂型铸造

6"8 砂处理

6"8"8 型砂制备［砂处理］ 9,/+ 7’(7,’,4.&/

根据工艺要求对造型用砂进行配料和混制的过程。包括对原砂的烘干和对旧砂的处

理。

6"8": 型砂质量控制 9,/+ ;5,2.4< %&/4’&2

为获得优质铸件，保证型（芯）具备适宜的物理、力学和工艺性能，对型砂制备过程进

行的监测和

控制。内容包括：原材料质量标准，型砂配制规程，检验项目和方法，质量保证制度

等。

6"8"$ 型砂水分控制装置 ,54&=,4.% =&.945’( %&/4’&22(’ &3 9,/+

根据型砂的物理性能（电阻、电容、成型能力）与其含水量的相对关系控制其水分的装
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置。

!"#"$ 旧砂处理 %&’( )*+,’(-.-,’-’/

浇注后的型砂经过处理后恢复使用性能的过程。

!"#"0 旧砂再生 %&’( )*+1&2&.-,’

用焚烧、风吹、水洗或机械等方式处理旧砂使其能代替新砂的过程。

!"#"! 旧砂热法再生 .3*)2&1 4*+1&2&.-,’ ,5 6%*( %&’(

通过焙烧或燃烧，去除砂粒表面惰性膜的旧砂再生技术。用于再生化学硬化砂的旧

砂。旧砂回

收率可达 7!8 9 7:8。再生砂性能与新砂相近。

!"#"; 旧砂湿法再生 <*. )*+1&2&.-,’ ,5 6%*( %&’(

以水洗、旋流、摩擦的原理去除惰性膜的旧砂再生技术。

!"#": 旧砂干法再生 ()= )*+1&2&.-,’ ,5 6%*( %&’(

采用风选、气流撞击或机械摩擦等原理，去除砂粒惰性膜的旧砂再生技术。其大致过

程如下：破碎，电磁分离，过筛，再生。常用方法有：气流分离法，气流撞击法，机械摩擦法。

!"#"7 旧砂回用率 )*6%&>1* )&.* ,5 6%*( %&’(

加工处理后可以回用到新混制型砂或芯砂中的旧砂量占新混制型砂或芯砂总量的百

分比。

!"#"#? 砂冷却 %&’( +,,1-’/

浇注后的热旧砂冷却至室温的措施。

!"#"## 热砂冷却装置 3,. %&’( +,,1*)

用机械搅拌、气流、喷水增湿等方法使热旧砂冷却的设备。如双盘冷却器、冷却提升

机、冷却滚筒和沸腾冷却器等。

!"#"#@ 砂温调节器 %&’( .*2A*)&.6)* 2,(61&.,)

混砂前使原砂或再生砂温度控制在一定范围的热交换装置。

!"#"#B 冷却提升机 +,,1*1*C&.,)，+,,1-’/ *1*C&.,)

提升并冷却热砂的设备。热砂在提升到顶部后，大部分被挡板阻挡回落，与逆向的冷

空气多次接触而逐渐冷却。
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!"#"#$ 热气流烘砂装置 %&’ ()*+,-’./ ’+0* 12.*2

用热气流输送和烘干湿砂的装置。主要由鼓风机、发送器、分离器、热风炉等部分组

成。

!"#"#3 沸腾床 45+.1 .6*1 0*1

从底部吹入气流使粒状物料悬浮翻腾的槽状或筒状设备。在铸造中常用于旧砂沸腾

冷却，新砂、粘土等物料的沸腾气力输送，熔模的沸腾挂砂制壳等。

!"#"#! 滚筒筛 2&’-27 8/2**)，12+, 8/2**)

一种使砂子在滚筒中连续滚翻而实现过筛的设备。

!"#"#9 磁力滚筒 ,-:)*’./ 8*(-2-’&2

利用永磁或电磁铁的磁力吸走铁质杂物的设备。

!"#"#; 滚筒破碎筛 12+, 02*-<.): 8/2**)

一种兼有破碎砂块和过筛作用的砂处理设备。

!"#"#= 筛砂机 2.115*

具有一定筛孔直径的机动筛。用于去除砂中粗颗粒和杂物。

!"#">? 原砂擦洗机 8-)1 8/2+00*2

通过强力摩擦，净化或钝化处理原砂（砂浆）的设备。

!"#"># 轮碾机 2&55*2

一种碾轮式破碎设备。结构与碾轮式混砂机相似，但轮面宽度较窄。用于碾碎砂块、

粘土块、焦炭块、硅石、长石等，以及碾制修炉、修包材料和涂料膏等。

!"#">> 配砂 4&2,+5-’.&) &4 8-)1 ,.@’+2*

为使型砂满足一定的性能和工艺要求，根据铸件特点、生产要求及型砂在生产中的变

化，对型砂的组分、种类和配合比例的拟定和试验过程。

!"#">A 预混 (2*,.@.):

在混砂之前，将旧砂、新砂、煤粉、添加剂等预先混合的工序。预混宜在旧砂冷却后在

预混机内进行，也可在双盘冷却机内同时冷却和预混。膨润土和水易成粘土球和粘斗壁，

一般不参加预混。

!"#">$ 混砂 8-)1 ,.@.):，8-)1 ,+55.):
—3;—
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将砂、粘结剂和附加物混制成型（芯）砂的过程。通过混砂机的搅拌、挤压和揉搓，使

型砂混合料的组分分布均匀，无团块，并使粘结剂在砂粒上形成薄膜，适合于造型、制芯使

用。

!"#"$% 混砂机 &’() *+,-.，&’() */00-.

混合、挤压和揉搓型（芯）砂中各组分，使其均匀混合，并使粘结剂有效地包覆在砂粒

表面的混制设备。

!"#"$! 连续混砂机 12(3+(/2/& &’() *+,-.

混拌无粘土型砂的机器。包括一个或两个用于混拌和推送型砂的螺旋和泵系统。多

用于混制自硬砂、树脂砂等，能连续进料和出料。

!"#"$4 碗形混砂机 1/5 6 375- &’() *+,-.

壳体为球状容器的高速叶片式间歇混砂机。多用于混制树脂砂，也用于混制水玻璃

砂、水泥砂和油砂等。

!"#"$8 树脂自硬砂混砂机 (2 6 9’:- .-&+( &’() *+,-.

利用叶片搅拌，使树脂均匀包覆在砂粒上的混砂设备。

!"#"$; 松砂 ’-.’3+2(，&’() 6 1/33+(<

使型砂松散和降低型砂容积密度的过程。

!"#"=> 松砂机 ’-.’32.，&’() 1/33-.

松散型砂，降低其容积密度，从而提高型砂性能的设备。

!"#"=# 回性［调匀］（型砂） ?2*2<-(+@’3+2( 2A &’()，3-*5-. 2A *20)+(< &’()

混好的粘土砂停放一段时间，使水分均匀分布，更充分地润湿粘土，更好地发挥粘土

的粘结作用。

!"#"=$ 除尘器 )/&3 1’31?-.，)/&3 1200-132.

从含尘气流中将粉尘捕集分离出来的装置。按除尘过程是否用水分为干式和湿式两

种；按除尘原理分为重力除尘器、袋式除尘器、气体洗涤器、静电除尘器、超声波除尘器等。

用于砂处理系统和冲天炉炉气除尘等。

!"$ 造型

!"$"# 造型 *20)+(<
—!8—
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用型砂及模样等工艺装备制造砂型的方法和过程。

!"#"# 有箱造型 $%&’( )*%+,-.

用砂箱作为铸型组成部分的造型方法和过程。

!"#"/ 无箱造型 $%&’(%0’’ )*%+,-.

不用砂箱的造型方法。主要指用前后压板挤压型砂的造型方法。

!"#"1 手工造型 2&-+ )*%+,-.

全部用手工或手动工具完成的造型工序。

!"#"3 机器造型 )&42,-0 )*%+,-.

用机器全部完成或至少完成紧砂操作的造型工序。

!"#"! 地坑造型 5,6 )*%+,-.

在地平面以下的砂坑中或特制的地坑中制造下型的造型方法。

!"#"7 地面造型 $%**8 )*%+,-.

铸造大型铸件，下型不用砂箱，将模样放在地面铺设的砂床上进行的造型。

!"#"9 叠箱造型 ’6&4( )*%+,-.

将几个甚至十几个砂型重叠起来，采用共用直浇道浇注的造型方法。

!"#": 多箱造型 );%6,5%0 < 5&86 )*%+,-.

用三个以上砂箱造型，解决砂型具有两个以上分型面或高大件的手工造型方法。每

个砂箱高度一般不超过 /==))。

!"#">= 两箱造型 6?* < 5&86 )*%+,-.

用两个砂箱制造砂型的方法。

!"#">> 假箱造型 *++’,+0 )*%+,-.

利用预先制备好的半个铸型简化造型操作的方法。此半型称为假箱，其上承托模样，

可供造另半型，但不用来组成铸型。

!"#"># 劈箱造型 ’5%,6 @*A )*%+,-.

为了便利造型与下芯，将三开箱造型中的中箱沿垂直方向劈开成两半或若干部分进

行造型的方法。

!"#">/ 脱箱造型 80)*B&@%0 $%&’( )*%+,-.
—79—
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在可脱砂箱内造型，合型后浇注前脱去砂箱的造型方法。

!"#"$% 刮板造型 &’(() *+,-./0

不用模样而用刮板操作的造型和制芯方法。根据砂型型腔和砂芯的表面形状，引导

刮板作旋转、直线或曲线运动。

!"#"$1 抛砂造型 .*)(,,(2 23**./0，&3/- &,./0./0 *+,-./0

用离心力抛出型砂，使型砂在惯性力下完成填砂和紧实的造型方法。

!"#"$! 漏模造型 &42.))./0 ),34( *+,-./0

用漏模作起模工具的手工造型方法。在模板与砂型分型面间，设置一层漏模板，起模

时，模样随模底板抽出，而分型面以上型砂被漏模板托住。

!"#"$5 模板造型 )344(2/ ),34( *+,-./0

使用模板制造砂型的造型方法。分为单面模板造型和双面模板造型。

!"#"$6 实物造型 *378./( )324 2()2+-97(- *+,-./0

以实物作为模样进行造型。造型前应在零件表面上加涂层并在孔洞的端部等部位配

制木芯头，以便造型后放置砂芯。修型时应放出必要的收缩和加工余量等。

!"#"$: 组芯造型 7+2( 3&&(*;,< *+,-./0

用若干块砂芯组合成铸型的造型方法。

!"#"#= 微振压实造型 >.;234+2< &?9((@./0 *+,-./0

在高频率低振幅振动下，用型砂的惯性紧实作用同时或随后加压的造型方法。

!"#"#$ 高压造型 8.08 )2(&&92( *+,-./0

压实砂型的压力一般为 5== A $ 1== BC3的造型方法。

!"#"## 射压造型 ./D(74.+/ 3/- &?9((@( *+,-./0

型砂在压力下射入砂箱，随后用模板压实的造型方法。

!"#"#E 负压造型［真空密封造型，F法造型］ >3799* *+,-./0

利用负压将干砂紧实成型的造型方法。型砂不含粘结剂，被密封于砂箱与塑料膜之

间，借助负压使其中的干砂紧实成型，起模后浇注，凝固后解除负压，即可开箱落砂。

!"#"#% 气冲造型 3.2 .*)374 *+,-./0

用燃气或压缩空气瞬间膨胀所产生的压力波紧实型砂的造型方法。
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!"#"#$ 静压造型 %&’ ( )*+, -’.// 0+*1&23，/4%4&5 -’.//6’. 0+*1&23

气流预紧实加压头压实的造型方法。与气冲造型的区别在于模板上分布有可使气流

通过的小孔。

!"#"#! 切削造型法 0+*1&23 ,&47 0%57&2&23

日本 89:8年发明的在带有数控装置的切削造型机上，用硬质合金刀具切削自硬砂块

制做砂型的造型方法。适用于单件小批生产，可缩短生产周期，实现机械化流水生产。

!"#"#; 自硬砂造型 /.*) ( 56’&23 /%21 0+*1&23，/.*) ( 7%’1.2&23 /%21 0+*1&23

用自硬砂制造砂型（芯）的方法。

!"#"#: 流态砂造型 )*6&1 /%21 0+*1&23

用流态砂制造砂型的方法。

!"#"#9 造型机 0+*1&23 0%57&2.

能全部完成填砂、紧实、起模、合箱、脱箱等主要工序或至少完成紧砂的机器。

!"#"<= 造型线 0+*1&23 *&2.

用间歇式、脉动式或连续式的铸型输送装置，将铸造工艺流程中各种设备联结起来，

组成机械化或自动化的造型系统。

!"#"<8 高压造型机 7&37 -’.//6’. 0+*1&23 0%57&2.

对砂型有较高压实压力的压实造型机。如多触头高压造型机、无箱射压造型机等。

!"#"<# 多触头高压造型机 .>6%*&?&23 -&/4+2 />6..?.’

由若干小块触头组成的压头进行紧实的高压造型机。触头能随模样外形自动调整压

实行程，从而使砂型的紧实度分布较均匀。

!"#"<< 震实造型机 @+*4 0+*1&23 0%57&2.

工作台面直接与机器固定砧座相撞击，对型砂进行紧实的机器。

!"#"<A 震压造型机 @+*4 ( />6..?. 0+*1&23 0%57&2.

震击紧实后进行压实的造型机。

!"#"<$ 微振压实造型机 /7+5B*.// @+*4 />6..?. 0+*1&23 0%57&2.，C&D’%4+’E />6..?.’

微振（频率为 : F 8$G?、振幅为几毫米至数十毫米）作用和压实作用顺序进行或同时

进行的造型机。
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!"#"$! 压实造型机 %&’(()*+, -./0*+, -123*+(

单纯借助压力紧实砂型的造型机。

!"#"$4 射压造型机 %3..5*+, 1+0 %&’(()*+, -./0*+, -123*+(

由于压缩空气骤然膨胀将型砂射入砂箱进行填砂和紧实，再进行压实的造型机。

!"#"$6 气冲造型机 1*7 *-8125 -./0*+, -123*+(

利用压缩空气或燃气瞬间膨胀产生的压力波冲击紧实型砂的造型机。

!"#"$9 水平分型脱箱造型机 3.7*).+51/ 8175*+, :/1%;/(%% -./0*+, -123*+(

在可脱式砂箱内造上、下型，下芯，合箱后脱去砂箱，且砂型的分型面为水平位置的造

型机。适用于生产壁厚不大的中、小铸件。按紧实方法分为压实、微振压实和射压等。

!"#"<= 多工位造型机 -’/5*8/( %515*.+ -./0*+, -123*+(

将清理模板、放置砂箱、填砂、紧砂、起模、下芯、合箱等造型工序，分别在几个工作位

置完成的造型机。

!"#"<> 抛砂机 %1+0 %/*+,(7

利用抛头离心力同时进行填砂和紧实的造型机。有固定式和移动式二类。

!"#"<# 震击台［震实台］ ?’-8(7

无起模机构的简易震实造型机。

!"#"<$ 振动台 @*?715*+, 51?/(

以振动子为振源的简易造型机。振幅小而频率高，用于流动性好的自硬砂造型。

!"#"<< 填砂 -./0 A :*//*+,

将制备好的型砂填充砂箱的过程。

!"#"<B 辅助框［填砂框］ 87(:*//(7

机器造型时放置在砂箱上的，用以补偿紧砂过程中砂柱高度被压缩的填砂箱框。

!"#"<! 紧实［紧砂］ 2.-8125*+,

使砂箱（芯盒）内型（芯）砂提高紧实度的操作。

!"#"<4 震实 C./5 2.-8125*+,

在低频率和高振幅运动中，下落冲程撞击使型砂因惯性获得紧实的过程。

!"#"<6 压实 %&’(()*+, 2.-8125*.+
—=9—
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通过液压、机械或气压作用于压板、柔性膜或组合压头，使砂箱内型砂紧实的过程。

!"#"$% 高密度紧实法 &’(& )*+,’-. /0123/-’0+

使砂型平均密度达到 4"5 6 4"7( 8 /19的紧实方法。砂型表面硬度可达（:型硬度计）

%;左右。可明显改善铸型尺寸精度，减少铸件重量偏差。包括多触头高压、挤压、射压、

静压、气冲等紧实方法。

!"#"5; 舂砂 <311’+(

手工造型时，用砂舂或捣固器将填入砂箱的型砂逐层舂紧的操作。

!"#"54 预紧实 2<*/0123/-

造型时采用真空、冲击或振动等方法使填砂初步紧实。预紧实可使最终紧实后的砂

型获得高而

均匀的紧实度。

!"#"5# 砂床 ,3+) =*)

一定厚度经过紧实刮平的型砂层。用于地坑卧模造型或明浇铸铁芯骨等。

!"#"59 铸坑 /3,-’+( 2’-

在铸造车间地面上挖掘成的永久性地坑，用以放置铸型以便浇注操作。

!"#"5$ 吊砂 /0)

伸到下型中的上型部分。为防止这部分砂脱落，常用芯骨或砂钩加强。其高度一般

为其平均直径的 4 8 9。现多用吊芯代替。

!"#"55 塞砂 ->/?’+(

手工造型时，用手舂砂，使不能有效作用到的部位的型砂塞紧的操作。

!"#"5! 造型工具 &3+) -00@, 0A 10@)’+(

造型过程中用以舂实、修补和精整砂型的手工工具。如砂舂、镘勺、提钩、水笔等。

!"#"57 修型 23-/&’+(

精整砂型表面，修补砂型紧实度不够和起模损坏部分及施涂料的操作。

!"#"5B 修型工具 1*+)’+( -00@,

用于修补和精整砂型的手工工具。如镘勺、提钩、水笔等。

!"#"5% 砂舂 ,3+) <311*<
—4%—

第一章 CD 8 E 5!44—4%%B 铸造术语

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



手工造型或制芯时，舂实型（芯）砂用的手动或风动工具。舂头形状有平头、锥头、楔

形等多种。

!"#"!$ 镘勺［镘刀］ %&’()*

一端或两端带有平板形或圆弧形薄钢片的修型工具。

!"#"!+ 提钩 ,*)-.)&

用以提出砂型中的散砂和修光砂型的侧壁及底角的工具。

!"#"!# 砂钩 */0%)&

不规则形状金属杆状物，通常为 1型。用以加强和支撑模样深凹部位的砂型。

!"#"!2 通气针 3).% (/&)

在砂型上扎通气孔用的造型用具。

!"#"!4 刷水 5(-66/.7

起模前湿润型腔边角的操作。

!"#"!8 水笔 5(-6

用毛或麻等类纤维扎成的沾水工具。用于手工造型起模前，沾水润湿分型面上模样

周围的型砂，防止起模时型腔周边损坏。

!"#"!! 起模 5%&/99/.7

使模样与砂型分离或砂芯与芯盒分离的操作。

!"#"!: 起模机 ;&-(/.7 <-,=/.)，5%&/99/.7 <-,=/.)

取出模样或取出型芯的装置。

!"#"!> 起模时间 5%&/99/.7 %/<)

自硬砂造型制芯时，自混砂结束至砂型（芯）起模不发生变形所需的时间间隔。

!"#"!? 漏模 9-%%)&. 5%&/99/.7

砂型在紧实后模样通过漏模板抽出的起模操作。

!"#":$ 敲模 &-99/.7

手工造型时，起模前敲击模样使其松动以利于起模的操作。

!"#":+ 刮砂 5%&/@) A ’00

将高出砂箱与芯盒顶面的型砂，用刮板刮掉的操作。

—#?—
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!"#"$# 合型［合箱］（砂型铸造） %&’( )**+%,’-./，0’&*-./（*).( %&’(-./）

将铸型的各个组元如上型、下型、芯子、浇口盆等组合成一个完整铸型的操作过程。

!"#"$1 合箱标志 )**+%,’2 %)34

在没有合箱销的情况下，保证上、下箱正确配合的标志。

!"#"$5 骑缝标记 6)’’2 %)34

在模样和芯盒的活块或可拆部分，做出的定位标志或符号。

!"#"$7 封箱条［封箱泥条、封泥） 038*9 *63-:，’86+，%&’( *+)’

为防止浇注时跑火，沿型腔外周放置在分型面上具有良好塑性的油质纤维绳、石棉

绳、泥条等。

!"#"$! 验型［验箱］ 63-)’ 0’&*-./

砂型合型前，为检查型腔顶面与型芯顶面之间的距离进行试合型的操作。

!"#"$$ 脱箱 *.): ;’)*4

有适当装置可与砂型脱开的砂箱。

!"#"$< 砂型 *).( %&’(

用型砂制成的铸型。砂型禁止称作“砂模”。

!"#"$= 湿砂型［湿型］ /3++. *).( %&’(

以粘土作粘结剂，不经烘干可直接进行浇注的砂型。

!"#"<> 干砂型［干型］ (32 *).( %&’(

经过烘干的高粘土（?#@ A ?5@）砂型。

!"#"<? 表面烘干型 *4-. (3-+( %&’(

浇注前用适当方法对型腔表层进行干燥的砂型。

!"#"<# 烂泥砂型 ’&)% %&’(

在砌砖的基体上覆以烂泥砂，以形成型腔表面的铸型。

!"#"<1 砂型烘干 %&’( (32-./

加热砂型并保温适当时间，保证砂型达到一定干燥程度的操作。

!"#"<5 烘干炉 &B+.，*6&B+

干燥砂型、砂芯用的炉子。

—1=—
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!"#"$% 返潮 &’()*+,- ,-./(0

砂型或砂芯未充分烘干，放置时间过长，吸收空气中的水分，使表层水分增加，强度降

低，发气量增加的现象。

!"#"$! 未烘干 +01-,2/3(0.

砂型或砂芯的烘干未达到预定要求。未烘干的砂型或砂芯易返潮、发气量大，易使铸

件产生气孔等缺陷。

!"#"$4 水分凝聚区 5/*-, 6’01-0)/*(’0 7’0-

受充型金属液的高温作用，湿砂型表层水分蒸发向内扩散迁移，迁移水分在已烘干的

表层干砂区后面温度为 899: ;室温的区域大量凝聚而形成高的水分含量区。水分凝聚

区后面为原始湿型砂区，由于水分凝聚区的温度和含水量高，其强度大大下降。

!"#"$$ 砂铁比 )/01 &-*/< ,/*(’

型砂与铸件重量的比值。包括两层含义：砂型与铸件的重量比；砂处理能力与铸件产

量之比。它是砂处理系统设计的重要参数。砂铁比与型砂种类和砂型冷却能力有密切关

系。

!"#"$= 施涂料 6’/*(0.

采用喷、淋、刷、浸、流等方法将涂料覆盖在型、芯表面上的操作。

!"#"=9 高压无气喷涂 >(.> ? @,-))+,- /(,<-)) )@,/A(0.

用增压法雾化涂料的喷涂方法。高压下经喷嘴喷出的涂料呈流线，由于涂料表面张

力和空气阻力使流线变成很细的微粒，喷射到型（芯）表面无涂料回弹和飞雾现象。效率

高，一次喷涂可获得 9"8 ; 9"B&&厚的涂层。

!"B 制芯

!"B"8 制芯［造芯］ 6’,- &/3(0.

将芯砂制成符合芯盒形状的砂芯的过程。分为手工制芯和机器制芯两种。制芯方法

也可按硬化方法来分类。

!"B"# 冷芯盒法 6’<1 2’C @,’6-))

树脂砂吹入芯盒后，通入气体催化剂，在室温进行快速硬化的制芯方法。

!"B"B 二氧化硫冷芯盒法 DE#6’<1 2’C @,’6-))
—F=—
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用原砂与酚醛树脂或低氮（无氮）低糠醇呋喃树脂及有机过氧化物硅烷偶联剂混制的

芯砂制芯，吹入用空气或氮气稀释的 !"#气体使砂芯硬化的制芯方法。

$%&%’ 酚醛 (酯冷芯盒法［!冷芯盒法］ )*+,-./0 +12+3 0-.4 5-6 )3-0+11，!( 1+ 2)3-0+11

用水溶性碱性甲阶酚醛树脂混制的芯砂射制砂芯，吹入甲酸甲酯气雾使砂芯硬化的

制芯法。

$%&%7 三乙胺冷芯盒法 )*+,-. 83+2*9,+.9:/,+ 0-.4 5-6 )3-0+11，;1-083+

吹入气体催化剂三乙胺（或二甲基乙胺），使双组分粘结剂酚醛树脂的氢氧根和聚异

氰酸酯的异氰酸根结合成固态的氨基甲酸基树脂，从而使砂芯硬化的冷芯盒制芯法。

$%&%$ 聚丙烯酸酯树脂 <"#冷芯盒法 )-.=903=.92+ 3+1/, ( <"# )3-0+11

以聚丙烯酸钠为粘结剂，粉状的含有钙离子的混合物为硬化剂，与原砂混制芯砂并成

形后，吹入 <"#硬化的制芯方法。

$%&%> 氧负离子硬化冷芯盒法 ?0-.-2+0 )3-0+11

一种吹入 <"#气体使甲阶酚醛树脂固化的冷芯盒制芯方法。

$%&%@ 二氧化碳法 <"#)3-0+11

用水玻璃砂造型（芯）后吹二氧化碳气体，硬化后起模的造型（芯）方法。

$%&%A 真空置换硬化法［BCD法］ E9088: 3+).90+:+,2 *934+,/,F，BCD )3-0+11

将水玻璃砂型或砂芯放入密封室中，抽真空至 #%$>GH9以下然后通入 <"# 的硬化方

法。比通常的 <"#硬化法可降低水玻璃加入量和 <"#吹入量，改善砂型和砂芯的溃散性。

$%&%IJ 热芯盒法 *-2 5-6 )3-0+11

加适量催化剂的热固性树脂砂射入 I@J K ##JL的芯盒中，使砂芯在短时间内硬化到

一定厚度的制芯方法。

$%&%II 温芯盒法 M93: 5-6 )3-0+11

用温度为 I7J K #JJL的芯盒射制砂芯的方法。此法比热芯盒法耗能少，对设备的要

求则比冷芯盒法简单。

$%&%I# 二氧化碳热硬树脂砂制芯 <"# ( F911+4 *+92 ( 902/E92+4 3+1/, 5/,4+3 )3-0+11

用水溶性碱性酚醛树脂砂造型（芯），吹 <"# 初硬化，起模后低温加热终硬化的造型

（芯）方法。该法的特点是型（芯）砂流动性好，砂粒表面成膜速度慢，树脂中游离酚和游离

—7A—
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甲醛含量低，对环境污染小。

!"#"$# 制芯机［造芯机］ %&’( )*+,-. )*%/,-(

制造砂芯的机器。

!"#"$0 挤芯机 %&’( (12’34(’

利用挤压力量和适当模具，连续生产截面相同砂芯的机器。

!"#"$5 射芯机 %&’( 6/&&2(’

用压缩空气骤然膨胀把芯砂射入芯盒的制芯机。

!"#"$! 型芯［芯，芯子］ %&’(

为获得铸件的内孔或局部外形，用芯砂或其他材料制成的，安放在型腔内部的铸型组

元。

!"#"$7 砂芯 6*-4 %&’(

在芯盒内用芯砂制成的型芯。砂芯一般都要烘干，以提高强度和减少发气量。砂芯

内通常设有排气道，通过芯头将气体排出。砂芯通过芯头、芯座及芯撑等牢固地支撑和固

定在砂型内。

!"#"$8 油砂芯 &,9 6*-4 %&’(

用油砂制造的芯子。

!"#"$: 透气砂芯 ;(-%,9 %&’(

插入暗冒口顶部，使大气压力通过砂芯内孔隙，作用于暗冒口内表面已凝固的金属液

中的砂芯。

!"#"<= 预置芯 ()>(4(4 %&’(，’*) 3; %&’(

在造型之前放在模样的适当位置的芯子。

!"#"<$ 分开芯 6;9,2 %&’(

沿芯子最大截面处剖开，用倾出式芯盒分别制成的两个半芯或多个芯块。烘干后，两

个半芯或多个芯块用粘结剂粘合在一起，成为一个整芯。

!"#"<< 吊芯 /*-.,-. %&’(

合型时悬吊在上型中的砂芯。一般用铁丝或螺栓吊在上砂箱的箱带上。

!"#"<# 芯撑［型芯撑］ %/*;9(2
—!:—
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砂型组装和浇注时，支承吊芯、悬臂砂芯和部分砂型的金属构件。用以保持型和芯在

型腔中的准确位置。

!"#"$% 芯骨 &’() (’*，&’() +&,-

放入砂芯中用以加强或支持砂芯并有一定形状的金属构架。

!"#"$. 砂芯胶合剂 &’() ,*/)+01)

用来胶合两半砂芯或修补砂芯的粘结剂。要求干拉强度 2 3"456,。

!"#"$! 砂芯磨量 &’() 7’089 :080+/08; ,<<’=,8&)

为保证粘合砂芯的尺寸精度，在芯子粘合面留出的磨削加工余量。一般为 3". >

$??。

!"#"$4 砂芯预装 &’() @(),++)?-<A，&’() +B-,++)?-<A

在机械化砂型铸造生产线上，为平衡生产节拍和方便准确地完成下芯操作，在砂芯组

装台上预先将若干个小砂芯组装成大砂芯的操作。预装时通常用砂芯量具检测砂芯间的

相对位置是否准确。

!"#"$C 砂芯分级 &<,++0:0&,90’8 ’: 089(0&,&A ’: &’()+

评定砂芯复杂程度的规定，一般分为五级。一级芯最复杂，如气缸盖的水套砂芯；五

级芯最简单，如钢锭模的砂芯。芯砂粘结剂的适用范围也根据砂芯分级确定。

!"#"$D 硬化［固化］ &B(08;，/,(*)808;，+)9908;

（E）化学硬化砂型（芯）通过型（芯）砂中的粘结剂凝聚反应而产生和提高强度的过程。

分为热硬和冷硬两种方法。热硬法包括热芯盒法和壳型法；冷硬法包括气硬法（冷芯盒

法）和加固化剂自硬法。（$）制造熔模铸造型壳时使每层型壳干燥和使其中的粘结剂凝聚

的过程。

!"#"#3 砂芯硬化 &’() /,(*)808;

砂芯在成形之后建立起满足铸造要求的适当强度的过程。根据所用芯砂的不同，分

为热硬和冷硬两大类。

!"#"#E 硬化时间 &B(08; 90?)

树脂砂壳型（芯）在一定硬化温度下在芯盒内停留的时间。

!"#"#$ 硬化温度 &B(08; 9)?@)(,9B()
—4D—
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热芯盒砂芯和壳型（芯）在芯盒内硬化所需要的温度。

!"#"## 排气道［出气孔］ $%&’，$%&’(&) *+,&&%-

（.）在型或芯中，为排除浇注时形成的气体而设置的沟槽或孔道。（/）吹砂或射砂造

型（芯）时，在模板、芯盒的分型（盒）面上设置的排气沟槽。

!"#"#0 通气蜡线［通气绳］ $%&’ 1,2

放在砂芯中间的蜡质线绳，在砂芯烘干时焚化，成为排气道。

!"#"#3 过吹 4$%5 ),66(&)

对化学硬化砂型（芯）吹气过度，损害其性能的操作。水玻璃砂型（芯）吹二氧化碳过

度，会使其表面粉化，容易引起铸造缺陷。

!"#"#! 烘芯 *45% 7,8(&)

用适当温度和足够时间加热砂芯，使其获得一定干强度的过程。

!"#"#9 烘芯器 *45% :5;(&) <-,’%

用于将芯子从芯盒中取出和在烘干过程中支承芯子的托板。

!"#"#= 立式烘炉 ’41%5 6’4$%

用于大批量生产的垂直的连续式砂芯烘炉。炉内有由链轮驱动的放置砂芯的平板。

!"#"#> 过烘 4$%57,8(&)

砂型（芯）烘烤过度。过烘使粘结剂失去粘结力，导致砂型（芯）表面发酥，铸件易产生

砂眼等缺陷。

!"#"0? 磨芯机 *45% )5(&:%5

把砂芯磨到规定尺寸的机器。

!"#"0. 下芯 *45% 6%’’(&)

由人工或机器将砂芯放入铸型内规定位置的操作。

!"#"0/ 下芯夹具［型芯夹具］ *45% @()

用于预先组合砂芯然后一起下入铸型的装置。

!"#"0# 下芯量具 *45% 6%’’(&) 6*,-%

砂芯下到铸型中以后，检查其位置与尺寸的专用量具。

!"#"00 脱芯 6’5(<<(&) 4A *45%
—=>—
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从芯盒中起出砂芯的操作。

!"#"$% 取芯机构 &’() * +,(-..-/0 1)&23/-+1

使已硬化的砂芯脱离芯盒的机构。一般有顶杆取芯、移动拖板取芯和旋转取芯三种。

!"$ 铸造车间运输设备

!"$"4 铸造车间运输设备 5’6/7(8 ,(3/+.’(,3,-’/ )96-.1)/,

铸造车间内用于运输铸造用原辅材料、铸型及铸件的设备，主要分为机械和气力输送

设备两大类。

!"$": 铸型输送机 1’;7 &’/<)8)(

在造型生产线上用以联系造型、下芯、合型、压铁、浇注、落砂等工序的输送设备。一

般由小车、辊道、链板或悬链组成。

!"$"# 振动输送机 <-=(3,-/0 &’/<)8)(

用振动机械驱动槽体向一定方向作简谐振动，以输送槽内物料的设备。用在铸造车

间内短距离输送及定量给料。

!"$"$ 气力输送装置 ./)613,-& ,6=) &’/<)8’(

在封闭管道内利用流动空气输送砂子或松散物料的装置。

!"$"% 螺旋输送机 +&()> &’/<)8)(

利用螺旋轴的旋转，使螺旋叶片在槽体内推动物料向前移动的输送机。

!"$"! 斗式提升机 =6&?), );)<3,’(，);)<3,’(

利用许多料斗连续提升散粒和粉末物料的输送设备。料斗装在皮带或链条上，由皮

带轮或链轮驱动。

!"% 造型线辅助设备

!"%"4 造型生产线辅机 36@-;-3(8 13&2-/)+ ’5 1’;7-/0

为完成造型工艺过程而在造型线上设置的造型辅助机械。

!"%": 加砂机构 +3/7 5))7-/0 7)<-&)

置于造型机和制芯机上方，用于向砂箱和芯盒内均匀加砂、调节填砂程序和填砂量的

装置。

!"%"# 给料器 5))7)(
—AA—
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将料斗中的颗粒物料连续均匀地给出的装置。常用的有带式给料器、圆盘给料器、星

形给料器、螺旋给料器和振动给料器。

!"#"$ 落箱机 %&’ ()*+),(-,. ()/-+)，0&1(+&,/)2)3 4))()3

将已造型和翻转的下箱或已合好的砂型落放在铸型输送机上的造型辅助设备。

!"#"# 合箱机 +1&*-,. 05+6-,)

将完成造型、下芯后的上、下砂箱扣合的机械。合箱要求动作平稳准确，除要求砂箱

定位准确外，还要有可靠的导向缓冲装置。

!"#"! 分箱机 %&’ *)75358-,. ()/-+)，415*9 *)75358&3

自动造型线上，在捅型后将仍然成对叠合在一起的上、下砂箱分开以便回用的装置。

!"#": 翻箱机 3&11&/)3 05+6-,)

把造好型的砂箱翻转 ;<=>的机械。

!"#"< 捅型机［捅箱机］ 7?,+6&?8 )@?-70),8

将浇注并冷却后的砂型从砂箱中捅出的机械。

: 特种铸造

:"; 金属型铸造

:";"; 金属型铸造 .35/-82 (-) +5*8-,.，0)851 0&1( +5*8-,.，7)305,),8 0&1( +5*8-,.

在重力作用下将熔融金属浇入金属型获得铸件的方法。

:";"A 金属型铸造机 .35/-82 (-) +5*8-,. 05+6-,)，0)851 0&1( +5*8-,. 05+6-,)

金属型铸造专用机器。有开合型、抽芯、铸件顶出等机构，通常用气压或液压驱动。

:";"B 永久型 7)305,),8 0&1(

一般指用金属制造的铸型，包括金属型、压铸型、连续铸造和单向结晶用的结晶器等。

使用寿命较长的非金属制造的铸型（例如泥型、石墨型）也属于永久型或半永久型范畴。

:";"$ 金属型 (-)，0)851 0&1(

用金属材料制成的铸型。金属型禁止称作“金属模”。

:";"# 覆砂金属型 *5,( C 1-,)( 0)851 0&1(

在型腔表面覆盖一定厚度砂层的金属型。可减缓铸件冷却速度，减少铸件因铸型引

—==;—
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