
!"#"$ 捣冒口 %&’()*)+，,’-,*)+

用棒上、下搅动明冒口内金属液，防止其表面凝壳以提高冒口补缩作用的操作。

!"#". 点冒口［补注］ &/0 0/,,*)+ ’,，011-*)+

浇注后一段时间内，将高温金属液浇入明冒口以提高冒口温度和补缩作用的操作。

!"#"# 浇包 23421

容纳、处理、输送和浇注熔融金属用的容器。其外壳用钢板制成，内衬耐火材料。

!"#"56 底注包 7/00/- ,/’(*)+ 23421

浇注嘴设在底部，通过塞杆启闭浇注嘴以控制浇注量的浇包。

!"#"55 转运包 0(3)891( 23421

把金属液从熔炼炉输送到另一个熔炼炉、保温炉或浇包的容器。

!"#"5: 金属残液 &112

浇完铸型后，不够浇下一个铸型的剩余金属液或冷金属液。

!"#"5! 冷金属 %/24 -1032

指温度低，难以生产合格铸件的金属液。

!"#"5; 压铁 <1*+&0

为防止浇注时液态金属抬起上型，造成抬型、跑火等铸造缺陷而在铸型上加放的重

物。

; 造型材料

;"5 基本术语

;"5"5 造型材料 -/24*)+ -301(*32

制造铸型（芯）用的材料。一般指砂型铸造用的材料，包括砂、粘土、粘结剂和各种附

加物。

;"5": 铸造用砂［砂］ 9/’)4(= 83)4，83)4

砂型铸造用的粒度大于 6"6:6-- 的颗粒耐火材料。铸造用砂按矿物组成分为硅砂、

镁砂、锆砂、铬铁矿砂、镁橄榄石砂、刚玉砂等；按是否与铸造金属液接触分为新砂、再生

砂、回用砂等。
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!"#"$ 原砂［新砂］ %&’( ’&)*，)(+ ’&)*，,&+ ’&)*

没有混入旧砂、再生砂、回用砂和粘结剂，首次使用的铸造用砂。

!"#"! 旧砂 -’(* ’&)*

经浇注铸件和落砂后尚未处理的型（芯）砂。

!"#". 回用砂 ,(/0)*1210)(* ’&)*

旧砂经磁选、破碎、筛分、除尘及冷却处理后，性能获得部分恢复的砂，增湿、调匀后可

用作背砂或混制粘土砂。回用砂不能当新砂使用，使用时应添入适量新砂、粘土和附加

物，以保证型砂质量符合要求和稳定。

!"#"3 再生砂 ,(/4&15(* ’&)*

旧砂经再生处理，去除或部分去除砂粒表面包覆的残留粘结剂等杂质，恢复到接近新

砂性能的砂。

!"#"6 枯砂［焦砂］ %-,)(* ’&)*

与铸造金属液接触受热后完全或部分丧失原有性能的型（芯）砂。一般不再回用而予

以废弃。

!"#"7 热砂 802 ’&)*

比室温高 #9:的型砂或温度高于 .9:的旧砂。

!"#"; 废砂 +&’2( ’&)*

现有生产条件下不能回用或决定废弃的旧砂和枯砂。

!"< 原砂

!"<"# 标准砂 ’2&)*&,* ’&)*

用于检定铸造用粘结剂性能的硅砂。=1>< 含量（质量分数）!;9?，@A=平均细度为

69，角形系数"#"$，含泥量（质量分数）"9"$?，酸耗值"."95B。

!"<"< 硅砂［石英砂］ ’141/& ’&)*

主要矿物成分为石英（=1><）的铸造用砂。分为天然硅砂（包括水洗砂、擦洗砂和精选

砂）和人工硅砂两类。

!"<"$ 刚玉砂 &4-51)& ’&)*

用天然刚玉或电熔刚玉制造的 @4<>$基原砂。@4<>$含量（质量分数）一般大于 ;9?，

—.!—
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耐火度高于 ! "##$。在铸造上用于制造大型铸钢件和合金钢铸件的型（芯），熔模铸造浆

料的耐火填料和铸钢件砂型涂料。

%&’&% 镁砂 ()*+,-./, -)+0

菱镁矿经高温煅烧和破碎筛分后制成的主要成分为氧化镁的碱性原砂。用于高锰钢

铸件的型砂和涂料。

%&’&1 锆砂 2.345+ -)+0

主要由硅酸锆（637’·8.7’）组成的高耐火度酸性原砂。粒度细、热膨胀系数低、导热率

高。通常用作大型铸钢件砂型涂料和面砂。

%&’&9 镁橄榄石砂［橄榄石砂］ :5-/,3./, -)+0，5;.<.+, -)+0

主要矿物组成为镁橄榄石并混有少量铁橄榄石的天然矿石，经破碎、水洗、筛分后制

成的碱性原砂。适用于混制高锰钢铸件的型（芯）砂。

%&’&" 铬铁矿砂 4=35(./, -)+0

由铬铁矿（>,7&?3’7@）焙烧、破碎、筛分后制成的碱性原砂。固相烧结性好，耐火度

高。主要用作合金钢铸件和大型铸钢件的面砂和涂料。

%&’&A 煤矸石砂 45); *)+*B, -)+0

由煤矸石（低碳硬质粘土）煅烧、破碎和筛分后制成的原砂。热膨胀系数小，耐火度

高，抗渣性好。可用作大型碳钢铸件的面砂及熔模铸造型壳加固层撒砂。

%&’&C 熟料砂 4=)(5//, -)+0

由高温煅烧后的硬质粘土（铝矾土或高岭土）或耐火砖经破碎、筛选后制成的原砂。

特点是膨胀系数小，耐火度高，抗粘砂性好。可用作大型铸钢件的型、芯面砂和涂料。

%&’&!# 炭粒砂 4)3D5+ -)+0

主要由电极石墨或焦炭粒组成的原砂。

%&’&!! 石灰石砂 ;.(,-/5+, -)+0

一种由不易粉化的石灰石岩经破碎、筛选后制成的原砂。优点是溃散性好，无硅尘危

害；缺点是铸件易产生缩沉、气孔等缺陷，浇铸时产生一氧化碳气体，应注意排风，防止中

毒和爆炸。

%&’&!’ 天然砂 +)/B3); -)+0
—9%—
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由岩石风化并可按颗粒分离的铸造用原砂。包括已松散的砂和极易分离成砂粒的软

质砂岩。天然硅砂包括水洗砂、擦洗砂和浮选砂（精选砂）。

!"#"$% 人工砂［人造砂］ &’()*)+)&, -&./

由岩石破碎、筛选后制成的，或用耐火材料煅烧或熔制成的符合铸造要求的原砂。人

工硅砂分为普通人工硅砂和精制人工硅砂。精制人工硅砂经过酸洗和水洗，0)1#含量（质

量分数）!223。

!"#"$! 水洗砂 4&-56/ 7 89( -&./

经水洗去泥的天然硅砂。含泥量（质量分数）"$":3。

!"#"$; 擦洗砂 -+’9<<6/ -&./

经擦洗的天然硅砂。含泥量（质量分数）":"%3。

!"#"$= 浮选砂［精选砂］ *,8&(6/ -&./

经擦洗和浮选的天然硅砂。0)1# 含量（质量分数）!2=3，含泥量（质量分数）"

:"#3。

!"#"$> 松散密度（型砂） &6’&(6/ /6.-)(?，’)//,6/ /6.-)(?

型砂松散状态下的密度。水分含量最佳、经充分松散和调匀的型砂，其松散密度最

小。

!"#"$@ 原砂细度［AB0平均细度］ AB0 *).6.6-- .9C<6’，*).6.6-- .9C<6’，D’&). *).6.6--

.9C<6’

原砂经筛析后，通过计算得出的表示其平均粒度的数值。它是在假定砂样中砂粒大

小都相同的条件下，理论上表示砂粒大小的当量，这种砂粒的总表面积与实际砂粒的总表

面积相等。一般采用的是 AB0平均细度。

!"#"$2 原砂粒度［原砂颗粒尺寸］ E&’()+,6 -)F6 8* <&-6 -&./

由筛析或其他方法确定的原砂颗粒的平均和控制的线尺寸。

!"#"#: 原砂颗粒分布 D’&). -)F6 /)-(’)<9()8. 8* <&-6 -&./

表示原砂颗粒粗细及各种粒径砂粒在原砂中所占百分比的指标。

!"#"#$ 原砂角形因数［原砂角形系数，原砂粒形系数］ &.D9,&’)(? 8* <&-6 -&./

单位重量原砂的表面积（实际比表面积）与假定筛分后相同筛号原砂为直径相同的球

—>!—

第一章 GH I J ;=$$—$22@ 铸造术语

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



形砂时通过计算得出的理论比表面积的比值。用于精确表示原砂的颗粒形状。圆形砂角

形因数!!"!#，椭圆形砂角形因数 $ !"!# % !"&’，钝角形砂角形因数 $ !" &’ % !"(#，方角

形砂角形因数 $ !"(# % !")&，尖角形砂角形因数 $ !")&。

("*"** 原砂颗粒形状 +,-./ 01-23 45 6-03 0-/7

原砂的颗粒形状，按角形因数由小到大的次序划分为五类，即圆形、椭圆形、钝角形、

方角形和尖角形，分别用符号“"”、“" 8#”、“#”、“#—$”和“$”表示。

("& 粘结剂

("&"! 粘结剂 6./73,

具有粘结性能的物质。分为无机和有机两大类。在铸造中用于配制型（芯）砂、涂料、

型芯胶粘剂等。

("&"* 无机粘结剂 ./4,+-/.9 6./73,

由无机物质组成的粘结剂。如粘土、水玻璃、水泥等。

("&"& 粘土 9:-;

主要成分为二维层状构造水化硅酸铝（!<:*=& " ">.=*·#?*=）的无机粘结剂。颗粒尺

寸小于 *!@。分为高岭土和膨润土两大类。

("&"( 高岭土 A-4:./

矿物组成主要为高岭石（<:*=&·*>.=*·*?*=）的粘土。三角测温锥试验时，耐火度高于

! #*’B的高岭土称为耐火粘土，吸水率、膨胀性较小，一般用作干型（芯）粘结剂和熔炼用

耐火材料。

("&"# 膨润土 63/C4/.C3

矿物组成主要为蒙脱石的粘土。是湿型（芯）砂和涂料的主要粘结剂。

("&") 钠基膨润土 047.D@ 63/C4/.C3

表面和内部晶层吸附物主要是钠离子的膨润土。

("&"E 钙基膨润土 9-:9.D@ 63/C4/.C3

表面和内部晶层吸附物主要是钙离子的膨润土。

("&"F 活化膨润土 -9C.G-C37 63/C4/.C3

钙基膨润土经离子交换处理后，部分钙离子被钠离子所取代而制成的膨润土。
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!"#"$ 有机膨润土 %&’()*+ ,-).%)*.-

用季胺盐或季胺碱置换钠、钙离子后获得的改性膨润土。能被醇或油类良好润湿，用

作有机涂料悬浮剂。

!"#"/0 有效粘土 -11-+.*2- +3(4

型砂中对砂粒起有效粘结作用的粘土。由于粘土在型砂中的分布受混砂过程有效性

影响，有效粘土量一般低于具有粘结作用的活粘土量。

!"#"// 活粘土 (+.*2- +3(4

能吸附亚甲基蓝的有粘结能力的粘土。包括对砂粒发挥了粘结作用的有效粘土和没

发挥作用的潜粘土。

!"#"/5 枯粘土［死粘土］ ,6&)-7 +3(4

粘土砂在使用过程中的生成物。浇注后型砂中部分粘土因受高温金属热作用而丧失

化合水，矿物结构被破坏，永远丧失粘结作用。

!"#"/# 白泥 89*.- +3(4

呈白色或灰白色的普通粘土。耐火度高的称为耐火粘土或耐火泥。含 :*;5（质量分

数）<0=，>35;#，（质量分数）50= ? 5@=，A-5;#（质量分数）!5"B=，灼烧减量（质量分数）

!@=。

!"#"/! 水玻璃粘结剂 C%7*6D C*3*+(.- ,*)7-&，8(.-& ’3(CC ,*)7-&

主要成分为硅酸钠的无机粘结剂。为硅酸钠的水溶液。

!"#"/B 水玻璃波美浓度 E-F+%)+-).&(.*%) %1 8(.-& ’3(CC

用波美度（GE-F）表示的水玻璃中溶质（H(5; I :*;5）的浓度。查表可将波美度换算成

百分浓度。浓度高则水玻璃粘结力大。水玻璃波美度与密度的关系为：密度 J /!!"# K

（/!!"# L GE-F）。

H(5;=，:*;5=，浓度和模数四因素中任知其二，可查表求出另两个因素。

!"#"/< 水玻璃模数 C%7*6D C*3*+(.- D%7636C

水玻璃（硅酸钠）中二氧化硅与氧化钠的摩尔数之比。

!"#"/M 有机粘结剂 %&’()*+ ,*)7-&

由有机物质组成的粘结剂。如干性油、树脂、淀粉、纸浆废液等。

—$!—

第一章 NE K O B<//—/$$@ 铸造术语

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



!"#"$% 纸浆废液［纸浆残液，亚硫酸盐纸浆废液］ &’()’) &’*+,-

木材经亚硫酸盐处理，提取木质纤维造纸后，剩余的残液。其主要成分为木质素树

胶、糖分、氧化钙、氧化镁等，浓缩后可用作型砂粘结剂。

!"#"$. 油类粘结剂 ,’& /0123 /’)32-

以干性或半干性油为基础的有机粘结剂。如亚麻仁油、桐油等。

!"#"45 干性油 3-6’)( ,’&

有氧化聚合反应、碘值!$#5的油类粘结剂。一般为植物油，如亚麻仁油。常用作芯

砂粘结剂。

!"#"4$ 合脂粘结剂 16)7827’9 :07 /’)32-

用制皂工业的石蜡经氧化、蒸馏、提取合成脂肪酸后的残渣稀释后制成的油类粘结

剂。多用于配制芯砂。

!"#"44 渣油粘结剂 -21’3+0& ,’& /’)32-

由炼油厂蒸馏塔底部剩留的残渣制成的油类粘结剂。一般由减压渣油加适量催干剂

用煤油或轻柴油按 4：$左右的比例稀释而成。

!"#"4# 自硬粘结剂［冷硬粘结剂］ 9,&3 1277’)( /’)32-，), /0;2 /’)32-，12&: < 80-32)’)(

/’)32-

不需加热，通过与固化剂发生化学反应而固化的粘结剂。

!"#"4! 树脂粘结剂 -21’) /’)32-

以树脂为主要成分的有机粘结剂。按受热时状态变化特性分为：热固性树脂粘结剂，

多用作型（芯）砂粘结剂；热塑性树脂粘结剂，多用作覆膜砂或涂料的粘结剂。

!"#"4= 热固性树脂粘结剂 782->,1277’)( -21’) /’)32-

加热时分子间发生交联反应而产生粘结和固化作用，冷却后不能恢复原有状态和性

能的树脂粘结剂。用作型（芯）砂粘结剂的有酸固化酚醛树脂、碱性酚醛树脂、呋喃树脂、

热芯盒树脂等。

!"#"4? 热塑性树脂粘结剂 782->,@&017’9 -21’) /’)32-

在特定温度范围内反复加热，冷却时分子间不发生交联反应的线型树脂粘结剂。其

特点是加热时软化或熔化，冷却时回复到固体状态。在铸造中可用作覆膜砂、涂料、型芯
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胶粘剂的粘结剂。

!"#"$% 铸造用树脂 &’()*+, +-./)

能满足铸造用粘结剂要求的树脂。主要包括尿醛树脂、酚醛树脂和糠醇（呋喃）树脂

三类。根据造型、制芯工艺的要求，铸造用树脂大致分为；（0）壳型（芯）用酚醛树脂；（$）热

芯盒用树脂；（#）自硬砂用树脂；（!）冷芯盒用树脂；（1）其他铸造用树脂。

!"#"$2 自硬树脂系［非烘树脂系］ )’ 3 456- +-./) .,.7-8，.-9& 3 :5+*-)/); +-./) .,.7-8

在室温下通过与固化剂反应使所造砂型（芯）硬化的各种树脂砂粘结剂。包括酸固化

树脂、酯固化树脂和尿烷树脂。

!"#"$< 气硬树脂系 ;5. =(+-* +-./) .,.7-8

在室温下通过与汽化的液态催化剂或气体固化剂反应使所造砂型（芯）硬化的各种树

脂砂粘结剂。主要分为酚醛尿烷 3胺、呋喃 3二氧化硫、酚醛 3酯、酚醛 3 >?$ 四类。因

硬化时不需加热，起模时型、芯强度已接近终强度，故型（芯）尺寸精度高，生产效率高。

!"#"#@ 热硬树脂系 :’7 :5+*-)/); +-./) .,.7-8

在高于室温的温度下发生交联反应使所造砂型（芯）硬化的各种树脂砂粘结剂。用于

热芯盒砂和覆膜砂。

!"#"#0 呋喃树脂 &(+5) +-./)

结构中含呋喃环的，由糠醇或各种醛改性糠醇制成的铸造用热固性树脂的总称。铸

造中用于混制树脂自硬砂或热芯盒砂等。常用的有：糠醇呋喃树脂，尿醛 3糠醇呋喃树脂

（呋喃 A型），酚醛 3糠醇呋喃树脂（呋喃!型），酚尿醛呋喃树脂，糠醇 3甲醛呋喃树脂。

!"#"#$ 酚醛树脂 B:-)’9 3 &’+859*-:,*-（CD）+-./)

由苯酚类和甲醛类缩聚而成的树脂的总称。合成时采用酸性催化剂，苯酚与甲醛的

摩尔比 E 0的为热塑性酚醛树脂，反之则为热固性酚醛树脂。前者主要用作壳型（芯）砂

和覆膜砂粘结剂；后者包括用于自硬砂的酸固化酚醛树脂，用于酯硬自硬砂和吹甲酸甲酯

或 >?$硬化冷芯盒砂的碱性酚醛树脂。

!"#"## 碱性酚醛树脂 59659/)- B:-)’9/= +-./)

用强碱催化合成的含有钾酚的水溶性热固酚醛树脂。游离酚和游离甲醛含量低，BF

G 0$。用于冷芯盒法树脂砂时，用甲酸甲酯或 >?$ 固化；用于自硬树脂砂时，用液态有机
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酯固化。

!"#"#! 糠醇 $%&$%&’( ) *(+,-,(

由糠醛在铜、铬和钙触媒剂下，经压力加氢还原制成的一种高沸点液体。是制造呋喃

树脂的主要原料。

!"#"#. 游离甲醛含量 $&// $,&0*(1/-’1/ +,23/23

在含有甲醛组分的树脂和树脂砂中，未参与缩聚反应的呈游离状态的甲醛重量占树

脂重量的百分比。

!"#"#4 游离苯酚含量 $&// 5-/2,( +,23/23

在含有苯酚组分的树脂和树脂砂中，未参与缩聚反应的呈游离状态的苯酚重量占树

脂重量的百分比。

!"#"#6 粘结效率 7,21829 /$$8+8/2+’

表示粘结剂在型（芯）砂中是否充分发挥粘结作用的指标。通常用型砂比强度（型砂

强度与粘结剂含量之比）来衡量，单位为 :;* < =。

!"! 辅助材料

!"!"> 型砂附加物 ?*21 *11(838@/?

型（芯）砂中，除原砂、粘结剂和水外，为增强或抑制某种性能而加入的各种物质。

!"!"A 煤粉 ?/*+,*(

在铸铁用湿型砂中加入的以煤为原料经粉碎制成的附加物。其作用是防止铸铁件产

生粘砂和夹砂结疤，提高型砂溃散性。

!"!"# 煤粉代用品 ?/*+,*( ?%7?383%3/?

代替铸铁湿型砂中煤粉的碳质附加物。主要有两类：（>）重油、渣油、炭油（煤焦油高

沸点馏分）等；（A）聚苯乙烯、无规聚丙烯等。代用品的光亮碳含量比煤粉多，含硫量和灰

分较低，抗粘砂、夹砂效果比煤粉好，并可降低型砂水分，提高型砂流动性，消除因煤粉引

起的粉尘。

!"!"! 铸型涂料 1&/??829，0,(1 +,*3829，5*823

覆盖在型腔或型芯表面以改善其表面耐火性、化学稳定性、抗金属液冲刷性、抗粘砂

性、抗粘型性等性能的铸造辅助材料。可制成液体、膏体、稠体或粉体，用喷、刷、浸、流等
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方法涂覆在型、芯表面。

!"!"# 砂型涂料 $%&’ ()%*+&,

用以提高砂型（芯）表面抗粘砂和抗金属液冲刷性能的铸型涂料。由耐火填料、粘结

剂、悬浮剂、表面活性剂、防腐剂等组成。其施涂方法有刷涂、浸涂、流涂、喷涂等。适应于

不同的施徐方法，砂型涂料应具有适当的流动性、触变性、悬浮性、流平性、渗透性和粘附

强度等性能。

!"!"- 模样涂料 .%**/0& .%+&*

保护模样，使其表面光洁、耐磨、耐湿，易于起模，经久耐用的涂覆材料。常用的为硝

酸纤维漆和聚胺酯漆。

!"!"1 水基涂料 2%*/0 3 4%$/ 5)6’ ()%*+&,

以水为载体的铸型涂料。

!"!"7 非水基涂料 &)& 3 %89/)9$ ()%*+&,，&)& 3 %89/)9$ .%+&*

以有机溶剂（醇或油）为载体的铸型涂料。

!"!": 自干涂料 $/6; 3 ’0<+&, ’0/$$+&,

以易挥发溶剂作载体的砂型涂料。溶剂挥发后涂层自行固化。

!"!"=> 摊开系数［铺展系数］ $.0/%’+&, ()/;;+(+/&*

评价涂料在铸型表面铺展倾向的指标。

!"!"== 触变性 *?+@)*0).<

塑性流体动力粘度随剪切速度增大或剪切时间延长而减小，剪切停止后又恢复原来

粘度的特性。

!"!"=A 悬浮剂 $9$./&’+&, %,/&*

为防止涂料中的固体耐火粉料沉淀而加入的物质。如膨润土、羧甲基纤维素等。

!"!"=B 分型剂 .%0*+&, %,/&*

用于使铸型界面容易分离的粉体、液体或膏体材料。

!"!"=! 脱模剂 $*0+..+&, %,/&*

能降低砂型（芯）与模样（芯盒）或金属型（芯）与铸件间的摩擦系数，使它们容易脱离

的润滑性涂料。
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!"!"#$ 固化剂［硬化剂］ %&’()*)’

使型（芯）砂或浆料中的粘结剂发生凝聚反应而将砂粒或固体填料固结在一起的材

料。固化剂可为固体、液体或气体。

!"!"#+ 有机酯 ,’-&*./ )01)’

醇与弱酸经酯化反应生成的有机化合物。可用作水玻璃自硬砂和碱性酚醛树脂砂的

固化剂。

!"!"#2 溃散剂 3’)&4 5 (,6* &//)7)’&1,’，3’)&4 5 (,6* &-)*1

用于改善型（芯）砂溃散性的附加物。

!"!"#8 发热剂 )9,1%)’:./ :.91;’)

在一定温度下能发生放热反应的材料。铸造中常用作发热冒口套、冒口覆盖剂、发热

补贴和熔池覆盖剂。

!"!"#< 冒口覆盖剂 ’.0)’ /,=)’

覆盖在明冒口表面提高其补缩效率的软质保温或发热材料。

!"!">? 补芯膏 /,’) :;(

用于修补干芯表面未紧实处及细裂纹等缺陷的膏状材料。

!"$ 型砂和芯砂

!"$"# 型砂［造型混合料］ :,7(.*- :.91;’)，:,7(.*- 0&*(

按一定比例配合的造型材料，经过混制，符合造型要求的混合料。型砂广义上包括芯

砂。

!"$"> 芯砂 /,’) 0&*(

按一定比例配合的造型材料，经过混制，符合制芯要求的混合料。

!"$"@ 合成砂 0A*1%)1./ 0&*(

由原砂、粘结剂、附加物按一定配比混制成的具有所要求造型（芯）性能的型（芯）砂。

!"$"! 粘土砂 /7&A 5 3,*()( 0&*(

由砂、粘土、水和附加物按一定配比混制而成的型（芯）砂。分为湿型砂和干型砂（含

表干型砂）两类。

!"$"$ 天然型砂［天然粘土砂］ *&1;’&7 :,7(.*- 0&*(，*&1;’&77A /7&A 5 3,*()( 0&*(
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粘土含量（质量分数）较多（!" # $%"）的，加适量水后可直接用于造型的天然硅砂。

&’(’)红砂 *+, -./,

含铁质氧化物较多，呈红色的天然粘土砂。

&’(’0 面砂 1.23/4 -./,

特殊配制的在造型时与模样接触的一层型砂。

&’(’! 背砂［填充砂］ 5.263/4 -./,

在模样上覆盖面砂后，填充砂箱用的型砂。

&’(’7 单一砂 8/39 -./,

不分面砂与背砂的型砂。

&’(’:% 调匀砂 9+;<+* -./,

一定配比下加水混制后经松散处理达到良好综合性能的型（芯）砂。

&’(’:: 湿型砂 4*++/ ;=>,3/4 -./,，4*++/ -./,

以膨润土作粘结剂，所造的砂型不经烘干就可浇注金属液的型砂。

&’(’:$ 煤粉砂 5>.26 -./,

加有煤粉的湿型砂。能防止铸铁件产生粘砂缺陷。

&’(’:? 烂泥砂［麻泥］ >=.;

用高粘土含量的天然粘土砂或用硅砂加大量粘土（粘土含量 @ $("）混制成的稠浆状

造型混合料。有时还加入石墨和纤维材料。用于大件砌砖造型或刮板造型。

&’(’:& 油砂 =3> A 5=/,+, -./,

由原砂与油类粘结剂混制的芯砂。

&’(’:( 合脂砂 -B/9C+932 1.99B .23, 5=/,+, -./,

用合脂粘结剂配制的芯砂。在芯砂中，合脂加入量（质量分数）约为 ?" # &’("，还

需加入粘土和纸浆废液或糊精以提高湿强度。

&’(’:) 石墨型砂 4*.<C39+ ;=>, -./,

用破碎的细颗粒石墨电极添加膨润土 &" # ("和水 &" # ("混制成的型砂。它比

一般湿型砂的热导率高 !%"。可用于镁合金或含镁量较高的铝合金铸造，用于反应能力

强的镁锂合金时铸型必须烘干。石墨型砂也可用于制作成型块，加快铸件局部的冷却速
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度。

!"#"$% 化学硬化砂 &’()*&+, ’+-.(/*/0 1+/.

通过化学反应使粘结剂固化的型、芯砂。分为有机和无机两类。无机化学硬化砂有

水玻璃砂、水泥砂、磷酸盐自硬砂等。有机化学硬化砂包括各种树脂砂。按硬化方法分为

自硬砂、气硬砂和热硬砂。

!"#"$2 自硬砂 1(,3 4 ’+-.(/*/0 1+/.，/5 4 6+7( 1+/.

由砂、自硬粘结剂、固化剂等混制成的化学硬化砂。所造型、芯不需烘干，可在 # 8

$#9 )*/内自行硬化。

!"#"$: 水泥砂 &()(/; 1+/.

以水泥为粘结剂的自硬砂。加有水泥速凝剂（氧化钙等）、溃散剂等附加物。多用于

单件、成批生产的中大型铸铁件。

!"#"<9 水玻璃砂 15.*=) 1*,*&+;( 4 65/.(. 1+/.

用水玻璃粘结剂配制而成的化学硬化砂。

!"#"<$ 酯硬水玻璃砂 (1;(- &=-(. 15.*=) 1*,*&+;( 1+/.，15.*=) 1*,*&+;( 4 (1;(- /5 4 6+7(

1+/.

粘结剂为水玻璃，硬化剂为有机酯的自硬砂。

!"#"<< 树脂自硬砂 /5 4 6+7( -(1*/ 1+/.，1(,3 4 ’+-.(/*/0 -(1*/ 1+/.

由砂、自硬树脂粘结剂、固化剂混制成的型（芯）砂。通过树脂与固化剂的反应使所造

型、芯在室温下硬化。主要分为酸固化（呋喃或酚醛）树脂自硬砂、酯固化碱性酚醛树脂自

硬砂和尿烷树脂砂。

!"#"<> 呋喃树脂自硬砂 /5 4 6+7( 3=-+/ -(1*/ 1+/.

由砂、呋喃树脂、酸固化剂混制成的树脂自硬砂。

!"#"<! 酚醛尿烷树脂自硬砂 ?(? 4 1(; /5 4 6+7( 1+/.，?’(/5,*& =-(;’+/( /5 4 6+7(

1+/.

由双组分苯基醚酚醛树脂和聚异氰酸酯加胺类催化剂混制的树脂自硬砂。其特点是

硬化反应与室温无关，可使用时间长，硬化速度快，起模时间短，硬化特性好。但成本较

高，含氮量较高，用于铸钢件易产生气孔。
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!"#"$# 酯固化碱性酚醛树脂自硬砂 %&’%( )*(%+ ,-.,-/0% 12%03-/) (%&/0 03 4 5,.% &,0+

由砂、有机酯、碱性酚醛树脂混制成的树脂自硬砂。

!"#"$6 磷酸盐自硬砂 123&12,’% 03 4 5,.% &,0+

用磷酸盐水溶液，或直接用磷酸作粘结剂的自硬砂。硬化剂为金属氧化物，如 789、

:%9、;($9<、:%$9<及它们的混合物。

!"#"$= 流态砂 ),&’,5-% &,0+，>-*/+ &,0+

加有表面活性剂（发泡剂），能自由流动，可用浇灌法制造复杂铸型而不需紧实的自硬

砂。

!"#"$? 气硬砂［冷芯盒砂］ )3-+ 53@ &,0+，8,& 2,(+%0/08 &,0+

由砂、气硬粘结剂混制成的化学硬化砂。通过吹硬化气体使所造型、芯硬化。包括：

无机气硬砂（如 ;9$ 4 水玻璃砂，真空 ;9$
4水玻璃砂）和有机气硬砂（各种冷芯盒树脂

砂）。

!"#"$A 热硬树脂砂 23’ 2,(+%0/08 (%&/0 &,0+

通过加热使粘结剂发生交联反应而使所造砂型硬化的树脂砂。包括热芯盒砂、覆膜

砂等。

!"#"<B 覆膜砂 1(%)3,’%+ &,0+，(%&/0 )3,’%+ &,0+

砂粒表面在造型前即覆有一层固态酚醛的型砂或芯砂。混制覆膜砂的工艺方法有冷

法和热法两种。加热过程中，先熔化将砂粒粘在一起，继续升温时使树脂膜固化。

!"#"<C 壳型（芯）树脂砂 &2%-- D3-+（)3(%）(%&/0 &,0+

用于制造壳型（芯）的热塑性酚醛树脂砂。其粘结剂为苯酚与甲醛摩尔比大于 C的固

体热塑性酚醛树脂，需加入固化剂乌洛托品才能加热固化，常加有硬脂酸钙以提高其流动

性和脱模性。制造壳芯时多将其预制成覆膜砂。

!"#"<$ 热芯盒砂 23’ 53@ &,0+

用于热芯盒制芯的热固性树脂砂。铸铁多采用呋哺树脂砂，铸钢则采用酚醛树脂砂

或低氮呋喃树脂砂。

!"#"<< 结球（型砂） ,88-3D%(,’/30（D3-+/08 &,0+）

型砂因配比和混砂不当出现的由砂粒、砂粉、粘土（粘结剂）、水聚结成的砂球状缺陷，
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主要原因是水分和细粒物偏高，粘结剂粘度或含量过高。

!"# 型砂性能及试验

!"#"$ 型砂试验 %&’( )*%)+’,

评价型（芯）砂在铸造条件下的性能而进行的物理的和化学的试验。如测定型砂透气

性、强度、紧实度、确定型砂配比等。

!"#"- 原砂试验 .&%* %&’( )*%)+’,

原砂基本特性的测定。包括含泥量测定、粒度测定、颗粒形貌测定、烧结温度测定、酸

耗值测定、化学分析及强度测定等。

!"#"/ 型砂试样 %&’( %0*1+2*’

供测定原砂和型、芯砂的物理性能、化学性能及工艺性能，用舂样器制成的标准抗压、

抗拉或抗弯试样。

!"#"! 型砂膨胀试验 %&’( *30&’%+4’ )*%)+’,

在试验温度下测定标准砂样的纵向总膨胀量。试验时砂样可以自由放置或装在石英

管里。型砂膨胀量过高时，预示型砂易使铸件产生夹砂结疤等膨胀缺陷。

!"#"5 型砂高温试验 *6*7&)*( )*20*8&)98* )*%)+’, 4: %&’(%

为防止铸件产生缺陷，对型砂受热后的性能变化进行的各种测定。内容包括：型砂发

气性试验；型砂高温强度和变形试验；型砂烧结点或耐火度试验。

!"#"# 差热分析 (+::*8*’)+&6 );*82&6 &’&6<%+%

利用矿物在加热过程中因失水、相变而引起的能量变化（温差或电势差）来鉴别其矿

物组成的方法。

!"#"= 型砂试验仪 %&’( )*%)*8

测定造型材料配比、物理性能、力学性能、工艺性能的各种仪器的总称。主要分为：

（$）原材料检测仪器；（-）型（芯）砂常温性能测试仪器：（/）型（芯）砂高温性能试验仪器；

（!）树脂砂测试仪器，（5）涂料性能测试仪器。

!"#"> 铸造用标准筛 %)&’(&8( %+*7*% :48 :49’(8<

测定造型材料粒度的一套标准试验筛。

!"#"? 筛析 %18**’ &’&6<%+%
—>5—
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用一套标准筛对原砂进行振动筛分以确定其颗粒平均尺寸及分布的方法。通过称量

筛分后各筛存留的原砂重量，计算出原砂颗粒平均尺寸和颗粒分布。

!"#"$% 沉降分选 &’()*+)+,-*，’./+0,)+,-*

利用悬浮沉降原理使颗粒物料在液流或气流中按粒度分离的方法。

!"#"$$ 型砂强度 1)*& 1+0’*2+3

型砂试样抵抗外力破坏的能力。包括湿强度、干强度、热强度等。

!"#"$4 湿强度 20’’*，1+0’*2+3

湿型砂试样在室温时的强度。包括抗压、抗剪、抗拉和抗弯强度。

!"#"$5 干强度 &06 1+0’*2+3

烘干后冷却至室温的型砂试样的强度。包括干抗拉强度、干抗压强度、干抗剪强度

等。

!"#"$! 热强度 3-+ 1+0’*2+3

型砂试样加热到室温以上温度时测定的强度。

!"#"$7 热湿拉强度 3-+ 8’+，+’*1,.’ 1+0’*2+3

用模拟湿砂型在浇注后形成水分凝聚区的方法，在规定加热条件下处于热湿状态的

湿型砂标准圆柱形试样上测定的抗拉强度。

!"#"$# 风干强度 ),0 &0,’& 1+0’*2+3

合型前粘土砂型的棱角对发脆现象的抵抗力。用放在玻璃板上的标准型砂试样，顶、

底面各朝上风干 $3后测定的抗压强度表示。

!"#"$9 型砂韧性 +-/23*’11

型（芯）砂吸收塑性变形能量的能力。用韧性差的型（芯）砂造型（芯）在起模（脱芯）时

易损坏。

!"#"$: 破碎指数 13)++’0 ,*&’;

评定型砂韧性的指标。以标准圆柱型砂试样从规定高度坠落在网孔尺寸为 5"57<<

的筛网中部的钢砧上，残留在筛网上的砂重量占试样总重量的百分数表示。

!"#"$= 起模性 .,>+)?,.,+6

型砂对起模过程的适应能力。通常用型砂韧性表示其起模性。含水分少或死粘土多

—=7—
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的型砂韧性差，起模时易损坏砂型，修型困难。

!"#"$% 表面安定性 &’()*+, &-*./0/-1 /23,4（556）

反映硬化后的砂型（芯）在存放过程中保持其表面强度的性能指标。通常用硬化后的

标准圆柱形型砂试样在振动筛砂机上振动 $7/2后的剩余重量（!$）占试样原始重量（!8）

的百分比表示：556 9 !$ " !8 : 8%%;。

!"#"$8 残留强度 (,-*/2,3 &-(,2<-=

型砂试样在模拟铸造过程中，经过一次或多次加热—冷却循环后测定的抗压、抗剪、

抗拉或抗弯强度。

!"#"$$ 溃散性 +>00*?&/./0/-1

表示浇注后型（芯）砂是否容易解体而脱离铸件表面的性能。通常用型（芯）砂的残留

强度来衡量。

!"#"$@ 落砂性 A2>+A>’- +*?*./0/-1

表示浇注后型（芯）砂在落砂和清理过程中脱离铸件表面难易程度的性能。

!"#"$! 砂型（芯）硬度 7>03 =*(32,&&

砂型（芯）抵抗压划或磨损的能力。硬度与型（芯）砂的强度和紧实度有关。测定硬度

的方法有压入法和划痕法。

!"#"$B 紧实度 3,<(,, >) (*77/2<

型砂紧实后的压缩程度。紧实度可用密度（单位体积质量，< C +7@）或砂型硬度表示。

!"#"$# 紧实率 +>7?*+-*./0/-1

表示型砂可紧实性和检查其调匀程度的指标。用松散状态的型砂在一定压力作用

下，紧实距离对紧实前高度的百分比表示。

!"#"$D 舂实性 (*77*./0/-1

一定高度砂柱舂实后，距离紧实点较远端的硬度与较近端的硬度之比。是衡量型砂

是否易紧实的指标。舂实性高的型砂成型性也好，因此该指标也可用来评价型砂的流动

性，即以标准试样两端的硬度差来判定型砂的流动性，差值小流动性好。

!"#"$E 流动性（砂） )0>F*./0/-1（&*23）

型（芯）砂在重力或外力作用下，沿模样表面和砂粒间相对移动的能力。

—%#—
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!"#"$% 成型性 &’()*+,(,-.

型砂围绕模样在砂箱内流动的能力。用成型性差的型砂造的砂型易使铸件产生粘砂

缺陷。成型性与过筛能力成正比，故可用过筛方法测量。

!"#"/0 孔隙率 1’2’3,-.

多孔性物体中孔隙所占的体积百分率。孔隙率是衡量砂型（芯）紧实程度的重要参

数，它影响砂型（芯）的强度、透气性、溃散性等重要性能。砂型（芯）孔隙率可通过选择原

砂粒度和粒度分布、附加物种类和数量、造型制芯方法及型（芯）烘干制度等一系列工艺因

素予以控制和调整。

!"#"/4 透气性 152&5*+,(,-.

表示紧实砂样孔隙度的指标。用在标准温度和 %67*气压下，4 &,8内通过 49&$ 截面

和 4 9&高紧实砂样的空气体积量表示。

!"#"/$ 发气量［发气性］ :*3 5;’(<-,’8

型（芯）砂加热时析出气体的能力。用单位质量型砂析出的气体体积量表示，单位为，

9&/ = :。

!"#"// 发气率［发气速度］ :*3 5;’(<-,’8 2*-5

一定温度下，单位质量的型（芯）砂或粘结剂在单位时间内产生的气体体积量，单位为

9&/ =（:·3）。

!"#"/! 退让性［容让性］ )5>’2&*+,(,-.，.,5()*+,(,-.

型砂不阻碍铸件收缩的高温性能。以热强度试验测定的型砂试样破坏时的纵向总变

形量与其热强度之比表示。

!"#"/? 热变形（型砂） @’- )5>’2&*-,’8（&’() 3*8)）

砂样受热后在压力或重力作用下的线性变化。一般测定砂样的纵向长度变化。

!"#"/# 吸湿性 &’,3-<25 *+3’21-,’8

烘干或固化后的砂型（芯）在存放过程中吸收空气中水分的能力。

!"#"/A 粘模性 3-,9B,8533

型砂粘附模样的性质。与型砂的温度、水分和粘结剂含量及模样的材质和表面粗糙

度有关。型砂与模样温差大时易粘模。
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!"#"$% 保存性（型砂） &’()(’*+,-.-/0（12.3 )+43）

混制好的型砂保存一定时间不失去原有性能的能力。

!"#"$5 可使用时间 ,(467 .-8(，92’:-4; /-1(

水玻璃砂和树脂自硬砂混制后至仍能够制出合格砂型（芯）的持续时间。

!"#"!< 型砂耐火度 ’(8’+6/2’-4()) 28 12.3-4; )+43

型砂承受高温作用的能力。主要与原砂耐火度有关。原砂耐火度通常用标准型砂试

样在 = >><?加热 @7后的表面状况和尺寸变化来衡量。

!"#"!= 微粉含量 1-6’2 A ;’+-4) 624/(4/

铸造用砂中粒径为 <"<@ B <"=<#11颗粒的质量占砂样总质量的百分比。

!"#"!@ 含泥量 6.+0 624/(4/

铸造用砂中粒径小于 <"<@11颗粒的质量占砂样总质量的百分比。

!"#"!$ 含水量［水分］ 12-)/C’( 624/(4/

造型材料中能在 =<> B ==<?烘干去除的水分含量。以试样烘干后失去的质量与原试

样质量的百分比表示。

!"#"!! 型砂酸碱度值［型砂 &D值］ &D *+.C( 28 )+43

型砂的沸水滤液的 &D值。是控制型砂性能的重要指标。&D值过低（ E F）的型砂偏

酸性，易使铸件产生夹砂结疤缺陷。

!"#"!> 酸耗值 +6-3 3(1+43 *+.C(

反映原砂中碱性物质含量的指标。用中和 ><;原砂中的碱性物质达到一定酸度值

（&D值）时所消耗的 <"=G盐酸的体积表示，单位为 1H。

!"#"!# 灼烧减量［灼减］ .2)) 24 -;4-/-24

经 =<> B ==<?烘干，排除游离水的砂样在 5>< B = <<<?烧灼至恒重时的失重占烘干

砂样总重量的百分率。

!"#"!F 型砂缺陷倾向 3(8(6/ /(43(460 28 12.3-4; )+43

表示湿型型砂表层在充型金属液辐射导热作用下发生膨胀开裂，使铸件产生夹砂结

疤、鼠尾等型砂膨胀缺陷的倾向。型砂缺陷倾向 ! I热压应力 "热湿拉强度。! 一般在

!>> B #<<之间。当 ! 值远大于此值时，铸件易产生型砂膨胀缺陷。
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!"#"!$ 胶质价 %&’’&() (*)+,

鉴定粘土膨胀性能的指标。一定量的粘土与水搅匀后静置一段时间，以形成的凝胶

层占全部混合物（水加凝胶层）的体积百分数表示。

!"#"!- 膨润值 ./+’’(*0 12’3+

评定膨润土膨胀性能的指标。称取膨润土粉 40，置入 56678量筒中，加 978浓度为 5

7&’的氯化铵溶液和水至满刻度，摇匀后静置 :!;，量筒中沉淀物的体积即为膨润值。

!"#"96 膨胀指数 ./+’’(*0 (*)+,

表示粘土膨胀性能的指标。用能使经强烈搅动的粘土水浊液静置 :!;后，全部保持

溶胶状态的蒸馏水体积与粘土质量的比值（78 < 0）表示。

!"#"95 吸蓝量试验 7+=;>’+*+ ?’3+ 12’3+ =+.=

利用膨润土中的蒙脱石强烈吸附亚甲基蓝的特性，用滴定法测定膨润土或粘土砂吸

附亚甲基蓝数量，检验膨润土纯净度或粘土砂中有效膨润土含量的试验。

!"#"9: 有效膨润土量 +@@+%=(1+ ?+*=&*(=+ %&*=+*=

旧砂中残存的对砂粒仍有粘结作用的膨润土含量。用吸蓝量试验测定。

!"#"94 耐用性［复用性］ )3A2?(’(=>

加热的粘土可保持其固有性质的能力。主要由粘土失去结构水的温度高低来决定。

粘土砂耐用性通常由粘土耐用性决定。

!"#"9! 涂刷性 ?A3.;2?(’(=>

涂料能滑爽刷涂在铸型（芯）表面，不粘滞刷子和砂型表面砂粒的工艺性能。涂刷性

与涂料的流变性有关。

!"#"99 覆膜砂熔点 7+’=(*0 B&(*= &@ BA+%&2=+) .2*)

在热作用下，覆膜砂的酚醛树脂膜开始熔化，将砂粒粘结在一起的温度。一般为 -#

C 569D。

9 铸造工艺设计及工艺装备

9"5 基本术语

9"5"5 铸造性能 %2.=2?(’(=>
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