
!"#$ 铸造车间 %&’()*+ ,-&.

生产铸件的车间。通常由熔化、造型、浇注、清理和砂处理等工部组成。

!"#/ 铸造厂 %&’()*+

生产铸件的工厂。一般指独立进行生产、管理和经营的专业铸造厂。

!"#0 铸造分厂 12213-4) %&’()*+，31.2564 %&’()*+，254) %&’()*+

附属于企业或主机制造厂的相对独立的铸造厂。通常是为本企业或母公司生产铸

件。

!"#7 铸造三废 %&’()*+ 4%%8’4(2

从铸造车间排出的废气、废水和废渣的总称。

!"!9 一批 1 :123-

铸件交货验收基本单位。指在一段时间内，在同一生产厂，用相同设备和相同工艺

（包括热处理）生产的具有相同品质的铸件集合。

!"!# 一炉 131,2，1-412，1;482

一次熔化获得的金属液总量或一次热处理铸件装炉量。对于冲天炉熔炼，一次熔化

量指一次出铁量或二次隔焦间的出铁量。

!"!! 铸焊 31,2 <48)5(=，%8&< <48)5(=

将高温金属液浇入待焊接处的铸型中，使其与被连接件熔接成一体的焊接方法。主

要用于连接钢轨或其他对焊接质量要求不高的大截面构件。

!"!> 铸锭 5(=&2

将熔融金属浇入锭型铸成的用作金属炉料或供进一步热加工的金属锭块。例如钢

锭、生铁锭、铝锭等。

> 铸造合金及熔炼、浇注

>"# 铸造合金基本术语

>"#"# 铸造合金 31,2 188&+

具有适当的铸造性能，用于生产铸件的合金。

>"#"! 共晶合金系 4’243253 188&+ ,+,24;
—?—
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在结晶过程中经历共晶转变的合金系。包括共晶合金、亚共晶合金和过共晶合金。

!"#"! 共晶合金 $%&$’&(’ )**+,

处于共晶点成分，凝固组织全部由共晶体组成的合金。

!"#"- 亚共晶合金 .,/+$%&$’&(’ )**+,

溶质含量低于共晶成分，凝固时初生相为基体相的共晶系合金。

!"#"0 过共晶合金 .,/$1$%&$’&(’ )**+,

溶质含量高于共晶成分，凝固时初生相是溶质相的共晶系合金。

!"#"2 共晶团 $%&$’&(’’$**

共晶系合金在共晶凝固阶段由溶质相与基体相共生生长成的晶粒团。例如铸铁中的

奥氏体 3石墨或奥氏体 3渗碳体共晶团。

!"#"4 共晶温度 $%&$’&(’ &$5/$1)&%1$

共晶系合金在升温过程中共晶体熔化或凝固过程中析出共晶体的温度。

!"#"6 共晶转变 $%&$’&(’ 1$)’&(+7，$%&$’&(’ &1)789+15)&(+7

在平衡条件下，共晶成分的合金液冷却至共晶温度时，同时结晶出两种或两种以上固

相的过程。共晶转变的产物称为共晶体。在非平衡条件下，合金液须过冷至共晶温度以

下才发生共晶转变。

!"#": 共晶组织 $%&$’&(’ 8&1%’&%1$

由共晶转变形成的两相或多相组织。

!"#"#; 铸造复合材料 ’)8& ’+5/+8(&$

用铸造方法获得的金属基复合材料。

!"#"## 定向共晶复合材料 <(1$’&(+7)* $%&$’&(’ ’+5/+8(&$

共晶成分的合金，通过定向结晶，溶质相与基体相沿单一热流方向共生生长成的显微

组织为柱状晶的铸造复合材料。具有优良的耐热性、耐磨性和高温力学性能。

!"#"#= 非晶态合金 7+7’1,8&)**(7$ )**+,

通过快速凝固（冷却速度达 #;2 > #;#;? @ 8）或深过冷（过冷度达 #;=?），使熔融合金凝

固时不发生结晶转变，而按玻璃状固化得到的合金。

!"#"#! 合金元素 )**+,(7A $*$5$7&
—2—
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合金中用以获得所要求的成分、组织和性能的化学元素。

!"#"#$ 杂质元素 %&’() *+*(*,%

金属或合金中非有意加入的化学元素。其含量不多，但对金属的组织和性能往往有

明显的不利影响。

!"#"#- 合金遗传性 ’++./ 0*&*12%/

重熔后金属或合金仍保持重熔前的某些性质。

!"#"#3 铸态组织 ’4 5 6’4%4% &76%7&*

合金在铸造后未经任何加工处理的原始宏观和微观组织。

!"#"#8 铁碳相图 2&., 5 6’&9., )0’4* 12’:&’(

用纵坐标表示温度，横坐标表示含碳量的铁碳合金不同相的平衡图。根据加热和冷

却速度的不同，分为铁碳平衡（;* 5 <）相图和铁碳亚平衡（;* 5 ;*!<）相图。两种相图重叠

在同一坐标系上时称为铁碳双重相图。

!"#"#= 碳化物 6’&921*

碳与一种或多种金属元素化合成的物质。铁碳合金中含碳量超出其在基体相中的固

溶度时所形成的间隙化合物。

!"#"#> 渗碳体 6*(*,%2%*

铁碳合金按亚稳定平衡系统凝固和冷却转变时析出的 ;*!<型碳化物。分为一次渗

碳体（从液相中析出）、二次渗碳体（从奥氏体中析出）和三次渗碳体（从铁素体中析出）。

一次渗碳体与奥氏体组成的共晶组织通常为莱氏体，二次渗碳体与铁素体组成的共析组

织通常为珠光体。

!"#"?@ 碳化物形成元素 6’&921* A.&(2,: *+*(*,%

钢铁中促使或容易与碳形成碳化物的合金元素。

!"#"?# 单铸试块 4*)’&’%*1 %*4% 9’& .A 6’4%2,:

在单独制成的试块铸型中浇注的试块。单铸试块必须用与浇注铸件同炉或同包的金

属液浇注。用于加工成试样供检验化学成分、金相组织和力学性能等。

!"#"?? 附铸试块 %*4% +7:

连在铸件上，切除以后不损坏铸件本体的试块。加工成试样后用于检验铸件的化学

—8—
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成分、金相组织、力学性能等。

!"#"$! 本体试样 %&’% ’(&)*+&, -./+ )0’%*,1 *%’&2-

为检测铸件本体的成分、组织和性能，在铸件本体规定部位切取的试样。

!"#"$3 过热 ’4(&.5&0%*,1

加热金属超过熔点或加热合金超过液相线温度。

!"#"$6 过冷 ’4(&.)//2*,1，4,7&.)//2*,1

熔融金属或合金冷却到平衡的凝固点或液相线温度以下而没有发生凝固的现象。这

是一种不 稳定平衡状态，比平衡状态的自由能高，有转变成固态的自发倾向。

!"#"$8 成分过冷 )/,’%*%4%*/,02 ’4(&.)//2*,1

合金凝固过程中，由于溶质再分配使凝固界面前沿液相中溶质分布不均匀，导致液相

线温度变化而引起的凝固过冷。

!"#"$9 过冷度 7&1.&& /- 4,7&.)//2*,1

熔融金属平衡状态下的相变温度与实际相变温度的差值。

!"#"$: 加热相变点［!" 相变点］!" %.0,’- /.+0%*/, %&+(&.0%4.&

铁 ;碳合金在固态范围内加热时的相变温度。加热相变点高于平衡相变点，加热速

度越快，两者的差值也越大。各加热相变点的物理意义如下：!"# 表示珠光体向奥氏体转

变开始温度；!"!表示先共析铁素体全部溶入奥氏体的温度；!"# 表示先共析渗碳体全部

溶入奥氏体的温度。

!"#"$< 冷却相变点［!$ 相变点］!$ %.0,’-/.+0%*/, %&+(&.0%4.&

铁 ;碳合金在固态范围内冷却时的相变温度。冷却相变点低于平衡相变点，冷却速

度越快，两者的差值也越大。各冷却相变点的物理意义为：!$# 表示奥氏体向珠光体转变

开始温度；!$! 表示奥氏体开始析出先共析铁素体的温度；!$# 表示奥氏体开始析出先共

析渗碳体的温度。

!"#"!= 结晶 ).>’%022*?0%*/,

液态金属凝固时原子占据晶格的规定位置形成晶体的过程。结晶过程经历形核和生

长两个阶段，并持续到液相完全转变成固相为止。

!"#"!# 形核［成核］ ,4)2&0%*/,
—:—
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过冷金属液中生成晶核的过程，是结晶的初始阶段。在一定过冷度下，由于温度和浓

度起伏，使液态金属中的一些原子团或外来质点达到临界尺寸而成为固态质点，当周围原

子向上堆砌时将使其自由能进一步降低，这些原子团即形成晶核。

!"#"!$ 均质形核［自发形核］ %&’&()*)&+, *+-.)/01&*

熔融金属仅因过冷而产生晶核的形核过程。

!"#"!! 非均质形核［非自发形核］ %)0)2&()*)&+, *+-.)/01&*

以熔融金属内原有的或加入的异质质点作为晶核或晶核衬底的形核过程。

!"#"!3 动力形核 45*/’1- *+-.)/01&*

在凝固过程中，用振动、搅拌、液流冲击、旋转铸型等机械或物理方法促进形核和晶核

增殖。

!"#"!6 大冲击形核 71( 7/*( *+-.)/01&*

动力形核方法之一。浇注时扰动液流，使液态金属与冷型壁接触所生成的部分小晶

体或枝晶臂从型壁脱落并均匀分布于型内各处。当浇注金属液过热度小时，这些小晶体

作为晶核迅速生长而获得全部等轴晶。

!"#"!8 形核剂 *+-.)/*0

加入金属液中能作为晶核，或虽未能作为晶核，但能与液态金属中某些元素相互作用

产生晶核或有效形核质点的添加剂。

!"#"!9 形核率 *+-.)/01&* 2/0)

一定过冷度下，单位体积金属液中每秒钟产生的晶核数。它代表液态金属的形核能

力。

!"#"!: 生长 (2&;0%

金属结晶时，晶核长大成晶体的过程。

!"#"!< 内生生长 )*4&()*&+, (2&;0%

液态合金结晶过程中，在界面前方的液体内自己形核和生长的方式。等轴晶的形成

属于内生生长。

!"#"3= 外生生长 )>&()*&+, (2&;0%

液态合金结晶过程中，晶体只是由已形成的固 ?液界面向液体内生长的方式。平面
—<—
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生长和枝晶生长等都属于外生生长。

!"#"$# 共生生长 %&’()*+ ,-&./0

共晶合金结晶时，两相交替析出，形成共同的生长界面，然后共同生长。共生界面的

形成过程是共晶合金的形核过程。

!"#"$1 小平面型生长 23%*/*+ ,-&./0

在原子尺度上，原子在平整界面上堆砌的晶体生长方式。平整面是晶体的密排面，生

长速度慢，晶体生长方向是由这些晶面形成的锥尖方向。其热力学条件是熔化熵!!"。

4 1#（# 为气体常数）。

!"#"$! 非小平面型生长 5&523%*/*+ ,-&./0

在原子尺度上，原子在粗糙界面上堆砌的晶体生长方式。在金相观察中，枝晶前端的

生长面呈圆滑锥面，生长方向为锥尖指向。其热力学条件为熔化熵!!"!1#（# 为气体

常数）。大多数金属晶体的生长属非小平面型生长。

!"#"$$ 晶体生长界面［界面］ ,-&./0 65/*-23%* &2 %-78/3)，65/*-23%*

晶体生长时，原于向上堆砌的生长表面。在原子尺度上，根据熔化熵!!" 与气体常

数 # 的关系，分为平整界面（!9: 4 1;）和粗糙界面（!9:!1;）两类。平整界面上原子不易

堆砌，生长速度慢，粗糙界面上原子易堆砌，生长逋，度快。

!"#"$< 吸气（金属） ,38 3=8&-(/6&5（:*/3)）

熔融金属和固态金属熔解和 >或结合气体的过程。

!"1 铸钢

!"1"# 铸钢 %38/ 8/**)

在凝固过程中不经历共晶转变的用于生产铸件的铁基合金的总称。分为铸造碳钢和

铸造合金钢两大类。

!"1"1 铸造碳钢 %3-=&5 %38/ 8/**)

以碳为主要合金元素并含有少量其他元素的铸钢。根据含碳量高低可分为低碳钢、

中碳钢和高碳钢。

!"1"! 铸造合金钢 3))&7 %38/ 8/**)

为改善性能而添加的合金元素含量超过铸造碳钢范围的铸钢。按合金元素含量分为

—?#—
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微量合金化铸钢、低合金铸钢、中合金铸钢和高合金铸钢。

!"#"$ 低合金铸钢 %&’ (%%&) *(+, +,--%

合金元素总量（质量分数）一般小于 ./的铸钢。

!"#". 微量合金化铸钢 01*2& 3 (%%&)145 *(+, +,--%，,2(*- (%%&)145 *(+, +,--%

以元素周期表中!6族的钒、铊、钽，" 6族的钛、锆，# 7族的铍，$7族的硼和稀

土元素等为合金化元素的铸钢。这些合金化元素在钢中的含量一般不超过 8"98/。

!"#": 铁素体铸钢 ;-221,1* *(+, +,--%

基体组织为铁素体的铸钢。包括铁素体耐蚀铸钢、铁素体耐热铸钢和磁性钢。

!"#"< 奥氏体铸钢 (=+,-41,1* *(+, +,--%

基体组织为奥氏体的铸钢。包括奥氏体耐蚀铸钢、奥氏体耐热铸钢、高锰钢和无磁性

铸钢。

!"#"> 不锈钢 +,(14%-++ +,--%

具有能抵抗大气、酸、碱、盐等腐蚀作用的合金钢。包括奥氏体不锈钢、铁素体不锈

钢、马氏体不锈钢和沉淀硬化不锈钢等。

!"#"? 无磁性铸钢 4&4 3 0(54-,1* *(+, +,--%

组织为奥氏体的低磁导率抗磁化铸钢。用于铸造汽轮发电机的定子、压圈等。主要

牌号有 @A#.B49>C2$、@A$8B49>C2!等牌号。

!"# "98 高锰钢 (=+,-41,1* 0(45(4-+- +,--%，D15D 0(45(4-+- +,--%

化学成分（质量分数）中含碳 9"8/ E 9"!./、锰 99/ E 9$/的奥氏体铸钢。

!"#"99 高强度铸钢 D15D +,2-45,D *(+,+, --%

抗拉强度%F!9 888BG(的低合金铸造结构钢，合金元素总含量（质量分数）一般"

./。综合力学性能较好，具有较高的抗拉强度，良好的塑性和韧性，很高的断裂韧性和较

小的裂纹扩展速率。

!"#"9# 超高强度铸钢 =%,2( D15D +,2-45,D *(+, +,--%

用于制造承受极高应力的结构件的铸造合金钢。一般屈服强度大于 9 9>8BG(，抗拉

强度大于 9 !>8 BG(，具有足够的韧性及较高的比强度和屈强比，并有良好的焊接和铸造

性能。分为低合金、中合金和高合金超高强度铸钢三类。

—99—

第一章 A6 H I .:99—9??> 铸造术语

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



!"#"$! 耐磨铸钢 %&’( (&)*)+*,- .’)+ )+&&/

具有良好耐磨性能的铸钢。常用的耐磨铸钢有锰钢、硅锰钢、铬锰硅钢、铬锰钼钢、高

锰钢、石墨钢等。

!"#"$0 耐热铸钢 1&’+ (&)*)+*,- .’)+ )+&&/

在超过 2334的高温下工作，具有较好抗氧化性的铸钢。常含有能形成牢固、稳定、

连续氧化膜的元素，如铬、硅或铝。既抗氧化又有一定热强度的耐热铸钢称为热强铸钢。

按金相组织不同分为珠光体、马氏体、铁素体、奥氏体四类耐热铸钢。

!"#"$2 耐蚀铸钢 .5((5)*5, (&)*)+*,- .’)+ )+&&/

在特定的腐蚀性介质中能抵抗腐蚀的铸钢。按基体组织不同可分铁素体、马氏体、奥

氏体及双相耐蚀铸钢。

!"#"$6 石墨钢 -(’71*+*. )+&&/

成分（质量分数）为碳 $"#28 9 $"028、硅 $8 9 $"#28、锰 3"!8 9 3"28，经适当热处

理，一部分碳以石墨形态析出的过共析铸钢。具有良好的铸造性能和耐磨性。

!"#"$: 铸造锚链钢 .’)+ )+&&/ ;5( .1’*, .’</&)

具有较高力学性能，适于铸造锚链的铸钢。

!"! 铸铁

!"!"$ 铸铁 .’)+ *(5,

在凝固过程中经历共晶转变，用于生产铸件的铁基合金的总称。在这些合金中，碳当

量超过了在共晶温度时能使碳保留在奥氏体固溶体中的量。

!"!"# 合成铸铁 )=,+1&+*. .’)+ *(5,

在用高比例废钢炉料（638 9 >38废钢 ? #38 9 038回炉料）经感应炉熔得的低碳铁

液中，加入石墨电极和碳化硅增碳增硅后获得的灰铸铁。其石墨以 @型为主，长度较短

且均匀，铸件断面敏感性小，组织和硬度均匀性好。

!"!"! 共晶铸铁 &A+&.+*. .’)+ *(5,

共晶成分（即共晶度 !" B $）的铸铁。

!"!"0 亚共晶铸铁 1=75&A+&.+*. .’)+ *(5,

碳当量小于共晶点碳当量的铸铁，即共晶度 C. D $的铸铁。

—#$—
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!"!"# 过共晶铸铁 $%&’(’)*’+*,+ +-.* ,(/0

碳当量大于共晶点碳当量的铸铁，即共晶度 1+ 2 3的铸铁。

!"!"4 灰铸铁［片墨铸铁］ 56-7’ 8(-&$,*’ +-.* ,(/0，8(-% +-.* ,(/0

碳主要以片状石墨形式析出的铸铁，断口呈灰色。

!"!"9 球墨铸铁［球铁］ :)+*,6’ ,(/0，0/:)6-( 8(-&$,*’ ,(/0，.&$’(/,:-6 8(-&$,*’ +-.* ,(/0

铁液经过球化处理而不是在凝固后经过热处理，使石墨大部或全部呈球状，有时少量

为团絮状的铸铁。

!"!"; 高韧性球墨铸铁 $,8$ :)+*,6,*% 0/:)6-( 8(-&$,*’ ,(/0

具有一定强度及较高伸长率（ 2 3<=）和冲击韧度，基体为铁素体的球墨铸铁。分为

铸态高韧性球墨铸铁和退火高韧性球墨铸铁。

!"!"> 中锰球墨铸铁 ?’:,)? ?-08-0’.’ :)+*,6’ ,(/0

化学成分（质量分数）中含锰 #"<= @ >"<=、硅 !"!= @ #"<=的抗磨球墨铸铁。通过

选择合适的化学成分和控制其冷却速度，可获得在针状体或奥氏体基体上分布有块状或

断续网状渗碳体的球墨铸铁。

!"!"3< 中硅球墨铸铁 ?’:,)? .,6,+/0 0/:)6-( 8(-&$,*’ ,(/0

含硅（质量分数）!"#= @ #"#=的球墨铸铁。其耐热性好、力学性能高。使用温度范

围为 4#< @ ><<A。这种铸铁热导率较低，脆性较大，铸造后要经人工时效处理。

!"!"33 可锻铸铁［马铁］ ?-66’-B6’ +-.* ,(/0

白口铸铁通过石墨化或氧化脱碳退火处理，改变其金相组织或成分而获得的有较高

韧性的铸铁。

!"!"3C 白心可锻铸铁 D$,*’ $’-(* ?-66’-B6’ +-.* ,(/0

白口铸铁经深度氧化脱碳退火，断口心部呈白色，心部无或很少退火石墨，并含有珠

光体的可锻铸铁。

!"!"3! 黑心可锻铸铁 B6-+7 $’-(* ?-66’-B6’ +-.* ,(/0

白口铸铁在中性气氛中退火，使碳化铁分解成絮团状石墨和铁素体，正常断口呈黑绒

状并带有灰色外圈的可锻铸铁。

!"!"3E 花心可锻铸铁 &-(*,-66% 8(-&$,*,F’: ?-66’-B6’ +-.* ,(/0
—!3—
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断口黑白相间的质量不合格的黑心可锻铸铁。因第一阶段石墨化退火时渗碳体分解

不完全，残存部分渗碳体所致。

!"!"#$ 铁素体可锻铸铁 %&’’()(* +,--&,.-& *,/) (’01

基体主要为铁素体的黑心可锻铸铁。

!"!"#"2 珠光体可锻铸铁 3&,’-()(* +,--&,.-& *,/) (’01

基体主要为珠光体的黑心可锻铸铁。

!"!"#4 球墨可锻铸铁 /35&’0(6,- 7’,35()& +,--&,.-& *,/) (’01

化学成分介于可锻铸铁与球墨铸铁之间，经球化处理和短时间退火而得到的具有球

状石墨组织的可锻铸铁。其铸态组织为白口组织，石墨化退火温度低、时间短，铸造性能

优于可锻铸铁，力学性能与球墨铸铁相当，且具有生产成本和能耗低等优点。

!"!"#8 蠕墨铸铁［蠕铁，紧密石墨铸铁］ 9&’+(*:-,’ 7’,35()& *,/) (’01，*0+3,*)&67’,35()

&*,/) (’01

金相组织中石墨形态主要为蠕虫状的铸铁。

!"!"#; 白口铸铁 <5()& *,/) (’01

碳以游离碳化物形式析出的铸铁，断口呈白色。

!"!"=> 麻口铸铁 +0))-&6 *,/) (’01

碳部分以游离碳化物形式析出，部分以石墨形式析出的铸铁，断口呈灰白色相间。

!"!"=# 奥氏体铸铁 ,:/)&1()(* *,/) (’01

基体组织为奥氏体的铸铁。具有耐酸性、耐碱性、耐海水腐蚀性、耐热性和非磁性等

性能。

!"!"== 贝氏体铸铁 .,(1()(* *,/) (’01

基体主要由贝氏体构成的铸铁。可通过添加镍、钼、铜等合金元素在铸态下获得，也

可通过热处理获得。

!"!"=! 贝氏体球墨铸铁 .,(1()(* 6:*)(-& *,/) (’01，,:/)%&’’()(* 6:*)(-& *,/) (’01

添加钼、铜、镍等合金元素在铸态获得或通过热处理获得的基体为贝氏体的球墨铸

铁。可分为上贝氏体球墨铸铁和下贝氏体球墨铸铁两类。贝氏体球墨铸铁与普通球墨铸

铁相比，伸长率相当，抗拉强度高一倍，弯曲疲劳强度高 8>?，是一种强度和韧性间有良
—@#—
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好结合的材料。

!"!"#$ 等温热处理球墨铸铁 %&’()*+),)- -&.(/0) /,12，345

经等温热处理获得的贝氏体球墨铸铁或奥 6贝球墨铸铁。

!"!"#7 贝氏体白口铸铁 8%/2/(/. 9:/() .%’( /,12

经等温淬火后基体为贝氏体的白口铸铁。

!"!"#; 针状铸铁 %./.&0%, .%’( /,12

含有少量钼、镍、铜，经等温热处理得到的贝氏体灰铸铁。加钼用于获得针状贝氏体

组织，加镍和铜用于防止形成珠光体。

!"!"#< 马氏体铸铁 *%,()2’/(/. .%’( /,12

基体主要由马氏体构成的铸铁。用于形状简单，淬火不易开裂，要求耐磨的铸件。常

用的有马氏体球墨铸铁（用于轧辊和耐磨件）和高铬马氏体白口铸铁（用于磨球等）。

!"!"#= 铁素体铸铁 >),,/(/. .%’( /,12

基体绝大部分为铁素体的铸铁。如铁素体球墨铸铁、铁素体可锻铸铁等。

!"!"#? 珠光体铸铁 +)%,0/(/. .%’( /,12

基体极大部分为珠光体的铸铁。其化学成分特点是低碳、中硅、含锰量稍高，常含有

少量稳定珠光体的合金元素，如铜、钼、铬、锡、锑等。强度和耐磨性较高。

!"!"!@ 素氏体铸铁 ’1,8/(/. .%’( /,12

基体组织由素氏体构成的铸铁。

!"!"!A 合金铸铁 %001B .%’( /,12

常规元素硅、锰高于普通铸铁规定含量或含有其他合金元素，具有较高力学性能或某

些特殊性能的铸铁。

!"!"!# 低合金铸铁 019 %001B .%’( /,12

除碳、硅外，其他合金元素总量（质量分数）小于 !C的铸铁。

!"!"!! 铬铸铁 .:,1*/&* .%’( /,12

以铬为主合金元素的铸铁。铬是强烈稳定碳化物和珠光体元素，能提高铸铁的硬度

和强度，改善铸铁的耐磨性、耐蚀性和耐热性。分为低铬铸铁、中铬铸铁和高铬铸铁三类。

!"!"!$ 高铬铸铁 :/D: .:,1*/&* .%’( /,12
—7A—
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含铬量（质量分数）大于 !"#的白口铸铁。具有优良的抗磨料磨损性和耐热耐蚀性，

耐 ! !$$%以下高温。按用途不同分为低碳耐热铸铁（&’"(# ) *+#）和中碳抗磨铸铁

（&’!"# ) *$#）两大系列。

*,*,*- 高硅铸铁 ./0. 1/2/345 3617 /’45

含硅（质量分数）!(# ) !8#的耐酸铸铁。

*,*,*+ 中硅铸铁 9:;/<9 1/2/345 3617 /’45

含硅（质量分数）-# ) =#的耐热铸铁。其组织为铁素体加少量石墨，在 8-$%以下

不发生相变。铸件表层形成连续致密的 >/?" 保护膜，可防止继续氧化。中硅铸铁脆性较

大，导热性差，铸造应力大，易碎裂，须经人工时效处理后使用。加入少量 &’、@4、A/可改

善力学性能。

*,*,*= 高磷铸铁 ./0. B.41B.4’<1 3617 /’45

含磷（质量分数）$,*-# ) $,+-#的灰铸铁。磷在铸铁中以磷共晶形式存在，呈断续

网状分布，形成坚硬骨架，使铸铁具有良好的耐磨性。分为普通高磷铸铁和合金高磷铸铁

两类。合金高磷铸铁还含有 &<、C/、&’、@4等元素，以进一步提高力学性能和耐磨性能。

*,*,*8 铝铸铁 62<9/5<9 3617 /’45

含铝（质量分数）(# ) "+#的耐热铸铁。分为中铝铸铁（含铝 ( ) =#）和高铝铸铁

（含铝 !8# ) "+#）两类。金相组织为铁素体基体加石墨，在使用温度下不发生相变，并

形成致密的 D2"?*保护膜，可防止继续氧化。

*,*,*E 高铝铸铁 ./0. 62<9/5<9 3617 /’45

含铝（质量分数）!8# ) "+#的耐热铸铁。高铝球墨铸铁兼有较高的力学性能。高铝

铸铁可长期在 E-$%以下使用，高铝球墨铸铁可长期在 !$$$%以下气体介质中使用。该

铸铁流动性好，线收缩和体收缩较大，为防止浇注时形成 D2"?*，夹渣，铁液应平稳、迅速、

连续地充满铸型。

*,*,($ 镍铸铁 5/3F:2 3617 /’45

以镍为主要合金元素的铸铁。其中：含镍 8# ) ""#、铬 !,-# ) (,-#、硅 *,-# )

-,-#的镍铬硅铸铁（5/3’41/262）和含镍 !(#、铜 +#的镍抗铸铁（A/ G ’:1/17）为奥氏体耐蚀、

耐热铸铁，含镍 *,-#的低镍铸铁具有优良的耐碱蚀性 /含镍 *,*# ) +,-#、铬 "#或 E#
—+!—
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的镍硬铸铁（!" # $%&’）是马氏体抗磨白口铸铁。

()()*+ 硼铸铁 ,-&-. /%01 "&-.

含硼（质量分数）2)2(3 4 2)253，组织中有含硼渗碳体或莱氏体的耐磨灰铸铁。

()()*6 高级铸铁 $"7$ 7&%’8 /%01 "&-.

力学性能较高的铸铁的总称。

()()*( 高强度铸铁 $"7$ ’91: /%01 "&-.，$"7$ 01&8.71$ /%01 "&-.

具有良好力学性能的铸铁，抗拉强度!(22;<%。

()()** 工程铸铁 8.5".88&".7 /%01 "&-.

具有一定力学性能和耐磨性能，通常在室温工况下应用的各种铸铁。

()()*= 特种铸铁 0>8/"%? /%01 "&-.

具有特殊性能的铸铁，如耐热、耐蚀、耐磨、耐压、无磁等类铸铁。

()()*@ 抗磨铸铁 %,&%0"-. &80"01%.1 /%01 "&-.

有较好的抗磨料磨损性能的铸铁。常用的抗磨铸铁有普通白口铸铁、低合金白口铸

铁、高铬白口铸铁和贝氏体球铁等。

()()*A 冷硬铸铁［激冷铸铁］ /$"??8’ /%01 "&-.

用激冷的方法使激冷区内的碳全部或大部呈化合碳的铸铁。

()()*5 耐磨铸铁 B8%& &80"01".7 /%01 "&-.

不易磨损的铸铁。主要通过激冷或加入合金元素在铸铁中形成耐磨损的基体组织和

一定数量的硬化相。

()()*C 耐热铸铁 $8%1& 80"01".7 8%01 "&-.

可以在高温使用，其抗氧化或抗生长性能符合使用要求的铸铁。如铝铸铁、高铬铸

铁、镍铸铁、中硅铸铁等。

()()=2 耐蚀铸铁 /-&&-0"-. &80"01%.1 /%01 "&-.

能耐化学、电化学腐蚀的铸铁。如高硅铸铁、高铬铸铁、镍铸铁等。

()()=+ 耐酸铸铁 %/"’ &80"01".7 /%01 "&-.

有优良抗酸蚀性能的铸铁。如高硅耐酸铸铁。

()()=6 密烘铸铁 ;88$%."18 /%01 "&-.
—A+—
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美国人 !""#$%于 &’((年创造的用硅钙孕育剂处理低碳硅量铁液而获得的高强度铸

铁。密烘铸铁分为 )型（普通工程类）、*型（耐热铸铁类）、+型（耐磨铸铁类）、,型（耐蚀

铸铁类）、-型（球墨铸铁类）五种类型，每种类型分成若干级。

././0. 孕育铸铁 1%2345$6"7 3$86 192%

铁液经孕育处理后获得的亚共晶灰铸铁。

././0: 总碳量 626$5 3$9;2%

铸铁中化合碳量和游离碳（石墨）量的总和。

././00 碳当量 3$9;2% "<41=$5"%6

将铸铁中硅、磷等元素含量折算成碳量以估计铸铁成分对共晶成分接近程度的指标。

碳当量（!"）等于硅、磷等元素的折算碳量与实际的总碳量之和。其近似计算公式为；!"

> , ?（-1 ? @）A .。

././0B 碳当量仪 "46"362C"6"9

用于炉前快速测定铁液碳当量的仪器，由试杯、热电偶和电子温度记录仪组成，铁液

浇入试杯后，温度记录仪自动绘出浇入试杯铁液的凝固过程冷却曲线，根据冷却曲线上液

相线温度与碳当量的关系，即可确定铁液的碳当量和碳、硅含量，

././0D 共晶度 3$9;2% 8$649$612% 7"E9""

铸铁含碳量与共晶点含碳量的比值。共晶度 #3 > , A（:/(B F G/.&-1 F G/(D@）。

././0H 硅碳比 815132% F 3$9;2% 9$612

铸铁中含硅量与含碳量之比。硅碳比对铸铁的凝固和相变特性、金相组织、力学性能

和铸造性能都有显著影响。

././0’ 锰硫比 C$%E$%"8" F 845I#49 9$612

铸铁中含锰量与含硫量之比。锰可与硫结合成高熔点 !%-，促进石墨的非均质形核

并中和硫的有害作用。

././BG 铸铁石墨形态 E9$I#16" C29I#252EJ 2K 3$86 192%

铸铁中石墨的形状、大小和分布。常见的石墨形态有 (G余种，根据外貌、内部结构及

晶体位相特征归纳为片状石墨、蠕虫状石墨、球状石墨和絮团状石墨四大类。

././B& 片状石墨［片墨］ K5$L" E9$I#16"
—H&—
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灰铸铁中的石墨形态。在光学显微镜下呈不连续、孤立的片状；在扫描电镜下呈分枝

生长的立体花瓣状。按其形态特征分为 !、"、#、$、%、&六种类型。

’(’()* 球状石墨［球墨］ +,-./0121 034567，83471,5-0/ 21034567

铁液经球化处理后获得的石墨形态。球状石墨形貌接近球形，剖面呈放射状，有明显

偏光效应。

’(’()’ 絮团状石墨［退火碳］ 679371 21034567，0++70/5+2 :01;,+

可锻铸铁的白口坯件经高温退火，由铸态渗碳体分解形成的石墨形态。按其紧密程

度递减次序，分为团球状、团絮状、絮状、聚虫状和枝晶状五种类型。

’(’()< 团絮石墨 =.085 > 83471,5-0/ 679371 21034567

可锻铸铁中出现的主要石墨形态，外形较不规则，呈棉絮团状。与团球状石墨同属紧

密型絮团状石墨。球铁中有时可少量出现。

’(’()? 蠕虫状石墨［蠕墨，紧密石墨］ :,930:67- 21034567，@7195:./01 21034567

铸铁中介于球状石墨和片状石墨之间的石墨形态。在光学显微镜下观察，为彼此孤

立、长厚比较小、两侧不甚平整、端部圆钝的石墨，有偏光效应；深腐蚀后在扫描电镜下观

察，石墨共晶团分枝生长，分枝端部圆钝，侧面呈层叠状。

’(’()) 开花状石墨 7A3/,-7- 21034567

一种异态的球状石墨。在光学显微镜下呈爆裂的球状石墨，由无联系的块状石墨组

成，其断续外廓基本上仍保持球状，但直径比球状石墨大；在扫描电镜下，开花状石墨被金

属基体包围组成一个共晶团，组成开花状石墨的小块彼此联结在一起，具有球状石墨的特

征。

’(’()B 初生石墨 315901C 21034567

（D）液态铸铁中，在共晶凝固前析出的石墨；（*）退火处理前白口铸铁中已出现的石

墨。

’(’()E 过冷石墨 .+-71:,,/7- 21034567

过冷度较大时在亚共晶灰铸铁中形成的 $型石墨和 %型石墨。

’(’()F 共晶石墨 7.67:65: 21034567

铸铁液共晶转变时析出的石墨。灰铸铁的共晶石墨随过冷度的增大，由均匀无方向

—FD—
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性分布的 !型石墨演变成菊花状 "型石墨和枝晶石墨（过冷石墨）。

#$#$%& 共晶碳化物 ’()’*)+* *,-.+/’

当铸铁的石墨化元素含量低、冷却速度快、按亚稳定系结晶时，由共晶转变生成的碳

化物。

#$#$%0 游离碳 1-’’ *,-.23

铸铁中未与其他元素化合的碳。一般指铸铁中的石墨。亦称石墨碳。

#$#$%4 石墨化 5-,67+)+8,)+23

（0）热处理时，铸铁或石墨钢中碳化物分解为石墨的过程；（4）铸铁凝固时碳以石墨形

态析出的过程。

#$#$%# 石墨化退火 5-,67+)+8+35 ,33’,9+35

使铸铁中渗碳体全部或部分转变为石墨的热处理工艺。分为低温和高温石墨化退火

两类。低温石墨化退火用于降低铸铁硬度，使部分共析渗碳体分解，加热温度一般为 %4&

: %;&<；高温石墨化退火温度一般为 =&& : =>&<，用于获得铁素体球墨铸铁或可锻铸铁

第一阶段石墨化退火。

#$#$%? 石墨化度 5-,67+)+8+35 5-,/’

铸铁组织中以石墨形式析出的碳量占总碳量的百分数。

#$#$%; 石墨化因子 5-,67+)+8+35 1,*)2-

又称石墨化倾向，是评价铸铁凝固时按稳定系转变析出石墨倾向的参数（!）。! @

?A+［9 B ; C（#9D E A+）］C #。! 值越大，铸铁的石墨化倾向越大。

#$#$%F 石墨面积率 6’-*’3),5’ 21 5-,67+)’ ,-’,

石墨面积与其外接圆面积之比，是评定单个石墨形状的指标。石墨面积率 &$>0 :

&$=>为球状石墨，&$F0 : &$>&为团状石墨，&$40 : &$?&为蠕虫状石墨。

#$#$%% 阻碍石墨化元素 7+3/’-’/ 5-,67+)+8+35 ’9’G’3)

使铸铁中碳元素的活度减少，增强铁碳原子结合力，阻碍石墨析出，促进生成碳化物

或珠光体，使铸铁按亚稳定系结晶或再结晶的元素。如 H3、A、H2、D-、I、J、K、L’、A’、A.

等。

#$#$%> 墨化剂 5-,67+)+8’-
—&4—
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加入铁液中以提高铸铁石墨化倾向，使铸铁凝固时碳分以石墨形态析出的物质。

!"!"#$ 石墨球化处理［球化处理］ %&’()*+,-,%. /+0*/10%/ &2 .+*34,/0

往铁液中加入球化剂使石墨结晶成球状的处理方法和过程。

!"!"56 球化率 30+70%/ &2 8340+&,’,-*/,&%

在放大 966倍的光学显微镜视场中球状石墨个数占石墨总个数的百分率。

!"!"59 石墨球数［球墨数］ %(1:0+ &2 %&’()*+ .+*34,/08

在放大 966倍的光学显微镜视场中，球墨铸铁显微组织每平方厘米面积内球状石墨

的个数。

!"!"5; 球化剂 %&’(),-0+，%&’(),-,%. *))&<，8340+&,’*) *.0%/，8340+&,’,-0+

为使铸铁中的石墨结晶成为球状而加入铁液中的变质剂。

!"!"5! 镁焦 1*.7&=0，,13+0.%*/0’ 7&=0

用浸渍法将镁填充到焦炭的空隙里而制成的含镁焦炭。用作制造球墨铸铁的球化

剂。

!"!"5> 型内球化 ,% ? 1&)’ %&’()*+,-*/,&%

在铸型内对铁液进行球化处理的工艺。该法通常在浇注系统中设有放置球化剂的反

应室，铁液在反应室内接受球化处理后进入型腔。要求原铁液高温、低硫、质量稳定，并严

格控制球化剂的成分和粒度。该法操作简便、球化剂回收率高、无污染、球化效果稳定。

!"!"5@ 密容加镁包 80*)0’ 8340+&,’,-,%. /+0*/10%/ )*’)0

在带有密封包盖的铁水包中，用钟罩压入纯镁，对铁液球化处理的装置。用它球化铁

液时，镁吸收率高（达 #6A B 56A），但工序多，时间长，温度降低较多。

!"!"5C 干扰元素 ,%/0+20+0%70 0)010%/

球墨铸铁中干扰石墨球化，使石墨畸变的微量元素。分为三类：（9）消耗型（硫、氧、

硒、碲等），与镁及稀土元素反应消耗球化元素；（;）晶界偏析型（锡、锑、砷、铝、硼、矾等），

在奥氏体中溶解度很小，增加铁液中碳的活度，使碳在共晶转变后期结晶成畸形的枝晶石

墨；（!）综合型（铅、铋等），兼有消耗球化元素和晶界偏析、促进石墨畸变的作用。

!"!"5# 石墨蠕化处理［蠕化处理］ D0+1,7()*/,&% &2 .+*34,/0

往铁液中加入蠕化剂，使石墨结晶成蠕虫状的处理方法和过程。

—9;—
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!"!"## 蠕化剂 $%&’()*+,& ,-%./

为使铸铁中的石墨结晶成为蠕虫状而加入铁液中的变质剂。

!"!"#0 蠕化率 1%&)%./ 23 $%&’()*+,/(2.

蠕墨铸铁中，蠕虫状石墨数（或面积）占总石墨数（或总石墨面积）的百分比。

!"!"04 铸铁净化 1*&(3(),/(2. 23 ),5/ (&2.

去除铁液中气体、杂质元素和夹杂物的处理方法。常用方法有气体氧化法、渣 6金属

反应法及过滤法等。

!"!"07 三角试块 8%9-% /%5/ 6 1(%)%

检查铸铁激冷能力的断面为三角形的试块。是炉前检查铁液成分变化最简单的方

法。

!": 铸造有色合金

!":"7 铸造有色合金［铸造非铁合金］ .2.3%&&2*5 ),5/ ,++2;

铁元素不是作为基体元素，而是作为合金元素或杂质存在的铸造合金。包括：铸造铝

合金、铸造铜合金、铸造镁合金、铸造锌合金、铸造轴承合金、非铁基铸造高温合金等。

!":"< 铸造铝合金 ),5/ ,+*’(.*’ ,++2;

以铝为基的铸造合金。具有密度小，比强度、热导率和电导率高，铸造性能好等优点。

主要分为铝硅系、铝铜系、铝镁系、铝锌系和铝锂系五个系列合金。

!":"! 高强度铸造铝合金 =(-= 5/&%.-/= ),5/ ,+*’(.*’ ,++2;

加有起强化和晶粒细化作用的 >(、?&、@、A等微量元素，抗拉强度!!44 BC,的铸造铝

合金。

!":": 铝硅合金 ,+*’(.*’ 6 5(+()2. ,++2;

以硅为主要合金元素的铝合金。含硅量小于 7<D的为亚共晶合金，含硅量 7<D左右

的为共晶合金，含硅量更高的为过共晶合金。

!":"E 共晶铝硅合金 %*/%)/() ,+*’(.*’ 6 5(+()2. ,++2;

共晶成分（约 7<"FDG(）的铝硅合金。凝固组织由基体!6 H+相和共晶硅相构成。

!":"F 亚共晶铝硅合金 =;12%*/%)/() ,+*’(.*’ 6 5(+()2. ,++2;

含硅量低于共晶成分的铝硅合金。凝固组织为基体!6 H+相和共晶硅相。
—<<—
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!"#"$ 过共晶铝硅合金 %&’()(*+(,+-, ./*0-1*0 2 3-/-,41 .//4&

含硅量大于共晶成分的铝硅合金。凝固组织为基体!2 5/相、初生硅相和共晶硅相。

含硅量!678的过共晶铝硅合金具有优良的热稳定性和耐磨性，用于铸造汽车发动机活

塞。

!"#"9 初生硅 ’)-0.)& 3-/-,41 ’%.3(

过共晶铝硅合金凝固时析出的初生相。

!"#": 共晶硅 (*+((+-, 3-/-,41 ’%.3(

铝硅合金共晶转变时与基体 . 2 5/相同时形核、共生生长所形成的硅相。

!"#"6; 铝镁合金 ./*0-1*0 2 0.<1(3-*0 .//4&

以镁为主要合金元素的铝合金。一般含镁（质量分数）!8 = 6;8。

!"#"66 铝铜合金 ./*0-1*0 2 ,4’’() .//4&

以铜为主要合金元素的铝合金。一般含铜（质量分数）#8 = 668。

!"#"6> 铝锌合金 ./*0-1*0 2 ?-1, .//4&

以锌为主要合金元素的铝合金。锌在铝中溶解度高，有显著的固溶强化作用，但耐蚀

性差。

!"#"6! 铝锂合金 ./*0-1*0 2 /-+%-*0 .//4&

含锂的高强度、高刚度铸造铝合金。其合金液易氧化，浇冒口系统应能防止合金液氧

化和排除氧化物。

!"#"6# 铸造铜合金 ,.3+ ,4’’() .//4&

以铜为基的铸造合金。分为铸造黄铜和青铜两大类。

!"#"6@ 铸造黄铜 (.3+ A).33

以锌为主要合金元素的铸造铜合金。为提高强度加入锰等元素的称为高强度锰黄

铜，加入镍等元素的称为白铜，加入硅的称为硅黄铜，

!"#"67 硅黄铜 3-/-,41 A).33

含硅量!;"@8，含锌量!!8的铜基合金，有良好的力学性能。适用于砂型、金属型

和压力铸造，但熔炼时易吸气使铸件产生气孔。

!"#"6$ 高强度黄铜 %-<% 3+)(1<+% A).33
—!>—
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以锌、铝、铁、锰为合金元素的黄铜。具有很高的强度和耐蚀性。金相组织主要为!

相加"相。多用于铸造船舶推进器、高负荷齿轮、液压缸零件等。

!"#"$% 青铜 &’()*+

原指铜锡合金，现泛指除黄铜、白铜以外的铸造铜合金。

!"#"$, 锡青铜 -.) &’()*+

以锡为主要合金元素的铸造铜合金。

!"#"/0 铝青铜 1234.)34 &’()*+

以铝为主要合金元素的铸造铜合金。一般含铝 %"56 7 $0"56。

!"#"/$ 铅青铜 2+18 &’()*+

在铜锡合金基础上加入 $06 7 /#69&的铸造铜合金。

!"#"// 硅青铜 :.2.;() &’()*+

含硅量为 0"56 7 #6，含锌量 < !6的铸造铜合金。力学性能比锡青铜高。

!"#"/! 铸造铜铬合金［铬青铜］ ;1:- ;(==+’ > ;?’(4.34 122(@

含铬量（质量分数）为 0"#6 7 $"/6的铸造铜合金，往往还加有铝、镁等合金元素。具

有较高的强度、硬度、耐磨性和耐热性，良好的热导性和电导性。

!"#"/# 高阻尼铜合金 ?.A? 814=.)A ;(==+’ 122(@

能吸收振动能量，减少机械振动和噪声的铜锰合金。为改善合金的综合力学性能，通

常还加入铝、铁、镍、锌、铬等合金元素。

!"#"/5 螺旋桨用铸造铜合金 ;1:- ;(==+’ 122(@ B(’ =’(=+22+’

用于铸造船舶螺旋桨并能满足其力学性能和耐蚀性要求的铸造铜合金。如高强度黄

铜、高锰铝青铜、镍铝青铜等。

!"#"/C 铸造镁合金 ;1:- 41A)+:.34 122(@

以镁为基的合金。主要用于生产压铸件。

!"#"/D 铸造锌合金 ;1:- *.); 122(@

以锌为基体元素，铝为主要合金元素的铸造合金。分为压铸锌合金和锌基轴承合金

两类。具有良好的铸造性能、力学性能和耐磨性。

!"#"/% 低熔点合金 B3:.&2+ 122(@:
—#/—
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熔点较低的锡基、铅基、铋基、镉基合金的总称。用于铸造母模和轴承等。

!"#"$% 轴承合金［减摩合金］ &’()*+),()-’&. &..-/0，12&+)’3 &..-/0

具有良好耐磨和减摩性能，用于制造滑动轴承的铸造合金。分为铜基、锌基轴承合金

和巴氏合金。

!"#"!4 巴氏合金 1&11)(( 52(&.，67)(2 52(&.

一种软基体上分布着硬颗粒相的低熔点轴承合金。有锡基、铅基、镉基三个系列。锡

基巴氏合金的代表成分（质量分数）为：锑 !8 9 :;8，铜 $8 9 <8，镉 = :8，锡余量。

!"#"!: 钛合金 ()(&’)>5 &..-/

以钛为基的合金。比重小，比强度大，高、低温性能均良好，在海水和大多数酸、碱、盐

中有良好的耐蚀性。

!"#"!$ 铸造高温合金 ,&0( 0>?2+&..-/

使用温度在 <44@以上，可承受较大机械应力，并具有良好的表面稳定性的铸造合

金。按基体元素主要分为镍基、钴基和铁基三类。

!"#"!! 镍基铸造高温合金 ’),A2. B 1&02 ,&0( 0>?2+&..-/

含镍量（质量分数）!;48的铸造高温合金。合金元素为碳、铬、铝、钛、钨、钼、铌、钽、

钴、锆、硼等，使用温度为 <;4 9 : 444@，具有优良抗氧化和抗燃气腐蚀性能。

!"#"!# 蒙乃尔合金 C-’2. 52(&.

一种镍基铸造高温合金。化学成分（质量分数）中含镍 <48 9 D;8，铜 $E8 9 !;8，

余为铁、锰、硅等合金元素。在 #44@以下力学性能稳定。具有优良的综合力学性能和良

好的耐蚀性。

!"#"!; 钴基铸造高温合金 ,-1&.( B 1&02 ,&0( 0>?2+&..-/

以钴为基体元素的铸造高温合金，含钴量（质量分数）!D48，合金元素为铬、碳、钨、

钼、镍、铌、钽等，有时还含有硼、锆等微量元素。使用温度为 D!4 9 : :44@。具有优良的

抗氧化和抗热腐蚀性能，但塑性和切削性能较差。主要在铸态下用作燃气轮机高温导向

叶片。

!"#"!< 铁基铸造高温合金 )+-’ B 1&02 ,&0( 0>?2+&..-/

以铁为基体元素的铸造高温合金。含铁量（质量分数）!$48，多数情况下铁与镍、铬
—;$—
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共同构成基体。合金元素为钨、钼、锰、铝、钛、碳等。使用温度为 !"" # $""%。具有一定

的高温强度和抗氧化、抗燃气腐蚀性能。主要用作导向叶片等铸件。

&’(’&) 压铸合金 *+,-./0 .1123

用于压力铸造的合金。具有熔化温度低，流动性好，结晶温度范围窄，收缩率及热脆

性小等特性。常用的压铸合金有铝合金、锌合金、镁合金、铜合金和铅锡合金等。

&’(’&$ 压铸铝合金 .145+6+45 *+,-./0 .1123

用于生产压铸件的铝合金。主要为铝硅系合金。一般含有少量镁，含硅量不高的则

含有少量铜。

&’(’&7压铸镁合金 5.86,/+45 *+,-./0 .1123

用于生产压铸件的镁合金。

&’(’(" 压铸铜合金 -299,: *+,-./0 .1123

用于生产压铸件的铜合金。

&’(’(; 压铸锌合金 <+6- *+,-./0 .1123

用于生产压铸件的锌合金。含铝 &’=> # (’=>。

&’(’(? 锌当量 <+6- ,@4+A.1,60

多元黄铜中由含锌量和其他仅改变铜锌合金中各相相对数量而不产生新相的合金元

素含量折算得到的当量锌含量。其计算公式为：

锌当量 B（C6 D!! +·" +）E（C6 D F4 D!! +·" +）G ;"">

式中：C6———含锌量；

F4———含铜量

! +———其他元素含量；

" +———其他元素的锌当量系数。

&’= 熔炼基本术语

&’=’; 熔炼 /5,10+68

通过加热使金属由固态转变为液态，并通过冶金反应去除金属液中的杂质，使其温度

和成分达到规定要求的过程和操作。

&’=’? 熔化率 5,10+68 :.0,
—!?—
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在单位时间内熔化的金属重量。

!"#"! 熔炼损耗［熔损，烧损］ $%$&’ ()’$*+, ’%--

熔炼过程中，由金属氧化、蒸发等原因造成的金属炉料损耗。即投炉金属总重量与收

得金属总重量之差。

!"#". 挥发损耗 /%’&$*’*0*+, ’%--

合金熔炼过程中，由合金元素蒸发所造成的损耗。例如熔炼黄铜时锌的损耗。

!"#"# 元素烧损 ()’$*+, ’%-- %1 &’’%2*+, )’)()+$

合金熔炼过程中某些合金元素的损耗。一般以该元素损失量占加入量的百分率表

示。

!"#"3 元素增加 ,&*+ %1 )’)()+$

合金熔炼过程中，由于金属炉料与燃料和炉衬接触导致某些元素含量的增加。

!"#"4 熔池 5&$6

炉内、坩埚内或浇包内的熔融金属。凝固过程中残留在枝晶间的熔融金属也称为熔

池。

!"#"7 熔剂 1’89

在冶金过程中，用以覆盖熔池表面，降低熔渣熔点，调整熔渣粘度及脱除金属液中的

气体和杂质的物质。

!"#": 除气剂 ;),&--*+, 1’89

用以从熔融金属和合金中除去气体的物质。

!"#"<= 覆盖剂 >%/)?*+, 1’89

盖在熔池表面形成液态隔离层的物质。主要用于隔离大气对金属的作用，有的还起

促进冶金反应的作用。

!"#"<< 炉料 >6&?,)

装入熔炼炉内材料的总称。

!"#"<@ 金属炉料 ()$&’’*> >6&?,)

装入熔炼炉内参与熔炼过程的金属材料。包括金属锭、中间合金、废金屑、回炉料等。

!"#"<! 中间合金［母合金］ (&-$)? &’’%2
—4@—
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为了便于把合金元素（尤其是易氧化和难熔元素）加入铸造合金而特殊制备的合金。

它比直接加入某种元素更能准确地控制铸造合金的成分和简化操作过程。中间合金成分

的选择，首先要考虑使合金处于脆性区，以便使用时易于敲碎；其次是使其熔点尽可能低，

以简化铸造合金的熔炼操作。

!"#"$% 回炉料 &’()*+, +-.(+)/

本车间废铸件、浇冒口、包底残留金属等送回熔炉重熔的金属原材料。

!"#"$# 废金属料 /0+12

作为炉料的废旧金属材料。包括废钢、废铁、金属切屑、废金属件、废铸件等。一般以

所含的主要金属来分类。

!"#"$3 炉料计算［配料］ 041+5- 0160(61.7’)

为控制铸件的化学成分，根据炉料组成及熔炼过程中元素的变化，进行炉料配比的计

算。

!"#"$8 熔渣［炉渣］ /615

熔炼过程中由杂质和熔剂形成的产物。炉渣是冶金反应的产物，起精炼、调整成分和

保护金属液的作用。

!"#"$9 沉渣 /6(*5-

密度比熔融金属大的沉淀在熔池底部的炉渣和杂质。

!"#"$: 浮渣 07)*-+，*+’//，/0(;

密度比熔融金属小的集结在熔池表面或漂浮在型内金属液表面的熔渣。

!"#"<= 碱性渣 >1/70 /615

氧化钙和氧化镁含量超过二氧化硅和氧化铝含量，即碱度大于 $的熔渣。在熔炼过

程中引起碱性反应。

!"#"<$ 酸性渣 107* /615

二氧化硅和氧化铝含量超过氧化钙和氧化镁含量，即碱度小于 $的熔渣。在熔炼过

程中引起酸性反应。

!"#"<< 造渣 /615 &’+;7)5

在熔炼过程中，向炉中加入某些可调整炉渣性能的熔剂，形成具有一定理化性能的熔

—9<—
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渣的操作。通过熔渣与金属液的面接触和冶金反应可控制金属液成分的变化，去除金属

液中的气体、氧化物和杂质。

!"#"$! 出渣 %&’()**+,*

从熔炼炉排出炉渣的操作。

!"#"$- 出渣口 ’()* ./(&，’()* ,/01.

熔炼炉排出溶渣的孔口。

!"#"$# 炉衬 234,)1& (+,+,*

炉子内侧的耐火材料层。

!"#"$5碱性炉衬 6)’+1 (+,+,*

用碱性耐火材料制成的炉底和炉衬。

!"#"$7 酸性炉衬 )1+% (+,+,*

用酸性耐火材料制成的炉底和炉衬。

!"#"$8 耐火粘土 2+4&1()9

用三角测温锥试验时，耐火度高于 : #$;<的高岭土。根据 =($>!，含量，分为普通耐

火粘土和高铝质耐火粘土。

!"#"$? 碱度［碱性指数］ +,%&@ /2 6)’+1+09

熔渣或耐火材料中碱性氧化物与酸性氧化物的重量含量比。

!"#"!; 补炉 A)01.+,*

用可塑性耐火材料修补炉衬损坏部分的操作。

!"#"!: 炉龄［炉衬寿命］ 234,)1& 1)BA)+*,

新炉衬开始使用到损坏的时期内，总的开炉次数或时间。

!"#"!$ 开炉 6(/C+,* +,，A/C&4 /,

熔炼操作的开始。例如冲天炉开始送风，电炉开始送电等。

!"#"!! 炉内气氛 234,)1& )0B/’A.&4&

加热炉或熔炼炉内与被加热的材料或熔融金属接触的气体氛围。可分为氧化气氛、

还原气氛和中性气氛。

!"#"!- 炉气分析 2(3& *)’ ),)(9’+’
—?$—
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对熔炼炉排出气体的成分和含量进行的分析。用以判定炉内气氛和燃料燃烧状况。

!"#"!# 控制气氛 $%&’(%))*+ ,’-%./0*(*

熔炼炉、热处理炉或加热炉内，成分可以控制和调节的炉气。分为氧化气氛、中性气

氛和还原气氛。通常将为防止金属氧化、脱碳的控制气氛称为保护气氛。

!"#"!1 炉前分析 %& 2 ’0* 2 ./%’ .,-/)* ,&,)3.4.

为控制合金熔炼质量，在合金液出炉前对其主要成分进行的快速分析。用以及时调

整炉内合金液的成分。

!"#"!5 出炉口 ’,/ 0%)*

熔炼炉上供金属液流出的孔口。

!"#"!6 出炉温度 ’,//4&7 ’*-/*(,’8(*

金属液从熔炼炉流入浇包时的温度。确定出炉温度时要综合考虑浇包容量、浇注铸

型的数量、铸件大小、金属液在浇包内停留时间、出炉温度损失、浇注温度等因素。

!"#"!9重熔 (*-*)’4&7

金属再次熔化。

!"#":; 真空自耗电弧重熔 $%&.8-,<)* *)*$’(%+* =,$88- ,($ (*>4&4&7

将所需成分的待熔金属棒材作为电极，在真空电弧炉内进行重熔的精炼技术。

!"#":? 喷射冶金 4&@*$’4%& -*’,))8(73

用气流将粉状冶金材料喷入熔池对金属液进行精炼的工艺。可改善冶金学反应条

件，强化冶金过程。

!"#":A 区域熔炼 B%&* -*)’4&7

利用杂质在固态和液态材料中的溶解度差别，使熔区从棒状材料的一端向另一端移

动，将杂质排斥到材料另一端，用以提纯金属、半导体等材料的精炼方法。

!"#":! 悬浮熔炼 )*=4’,’4%& -*)’4&7，.8./*&.4%& -*)’4&7

使合金悬浮在电磁场中重熔的工艺。由于不需坩埚且气氛可控，合金能完全避免污

染而获得净化。

!"#":: 真空熔炼 =,$88- -*)’4&7

在真空环境中熔炼金属的各种工艺。包括真空电弧熔炼、真空感应熔炼、区域熔炼、

—;!—
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电子束熔炼等。

!"#"$# 坩埚炉 %&’%()*+ ,’&-.%+

在坩埚内熔化金属的炉子。其优点是金属液不受炉气污染，成分易控制，烧损率低，

纯净度较高。

!"#"$/ 坩埚 %&’%()*+，012

坩埚炉中用陶瓷、石墨等耐火材料烧结而成，或用铸铁、钢、铜等金属材料制成的熔化

金属的容器。

!"#"$3 保温炉 41*5(-6 ,’&-.%+

储存熔炼炉熔炼的金属液，并使其保持适当温度的炉子。

!"#"$7 反射炉 &+8+&)+&.21&9 ,’&-.%+

一种带有拱形炉顶的大型熔化炉。拱形炉顶将火焰和热反射到炉床对待熔化炉料进

行加热。其特点是容易控制金属液成分和温度，一次熔化量大，但结构庞大，热效率和生

产率低。

!"#"$: 感应电炉 +*+%2&(% (-5’%2(1- ,’&-.%+

利用感应电流加热和熔炼金属的炉子。按电源频率分为高频、中频和低频（工频）感

应炉。工频炉按有无熔沟分为有芯和无芯感应炉。

!"#"#; 凝壳炉 <=’** ,’&-.%+

采用真空自耗电弧重熔法熔炼和铸造活性金属的真空电弧炉。先熔化的金属液在水

冷铜坩埚内凝结成壳，可防止坩埚对后熔化金属液的污染。坩埚内金属液在真空中完成

浇铸。

!"#"#> 增碳 &+%.&)’&(?(-6

往熔池内加入碳质材料以提高钢液或铁液含碳量的操作。铸钢熔炼时通常在沸腾期

终了时加入增碳材料，铸铁熔炼时若原铁液含碳量过低，也可在炉内或炉外添加增碳材

料。

!"#"#@ 增碳剂 %.&)’&+2.-2，%.&)’&+22(-6 .6+-2，%.&)’&(?+&

加入铁液或钢液中以提高其含碳量的碳质材料（如焦炭、无烟煤、石墨）、高碳生铁或

高碳合金。

—>!—
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!"# 铸钢熔炼

!"#"$ 铸钢熔炼 %&’()*+, -. /0%) %)’’(

在炼钢炉内加热熔化钢铁炉料，并通过冶金反应去除气体和有害杂质，获得化学成分

和温度合格的铸钢液的过程。

!"#"1 不氧化熔炼法 2’02 &’()*+,

在炼钢过程中，钢液不发生氧化沸腾，待达到适当温度后即进行还原的熔炼方法。

!"#"! 氧化熔炼法 -3*2*4*+, &’()*+,

炼钢过程中，在炉料熔清后，加入铁矿石、铁鳞或吹氧，使钢液激烈氧化沸腾的熔炼方

法。用于脱除钢液中的碳、磷、气体和杂质，提高钢液温度。

!"#"5 氧化期［沸腾期］ -3*2*4*+, %)0,’，6-*( %)0,’

炼钢过程中进行吹氧或加入铁矿石（7’18!），使硅、锰、磷、碳等元素发生氧化反应的

阶段。用于脱除钢液中的气体和碳、磷等元素及非金属夹杂物，提高钢液温度。

!"#"9 氧化气氛 -3*2*4*+, 0)&-%:;’<’

使合金中某些元素氧化的气体混合物。

!"#"# 氧化渣 -3*2*4*+, %(0,

在炼钢氧化期造成的、能对钢液进行氧化反应的炉渣。渣中含有较多的氧化铁，能氧

化脱除钢液中的碳、硅、锰、磷等元素。

!"#"= 还原期 6(-/>*+, %)0,’，2’-3*2*4*+, %)0,’

炼钢过程中继氧化期后进行脱氧、脱硫或调整化学成分的阶段。

!"#"? 还原气氛 <’2@/*+, 0)&-%:;’<’

能使金属氧化物还原成金属的气体混合物。例如燃料不完全燃烧造成的气氛等。

!"#"A 还原渣 <’2@/*+, %(0,

在炼钢还原期中加入较多还原剂后造成的、能使钢液中金属氧化物还原成金属的炉

渣。如白渣和电石渣。

!"#"$B 白渣 C;*)’ %(0,

在炼钢还原期中加入石灰、氟石、焦炭粉、硅铁粉后造成的还原渣。冷却后呈白色，能

自行粉碎。
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!"#"$$ 电弧炉 %&%’()*’ +)’ ,-).+’%，/*)%’( %&%’()*’ +)’ ,-).+’%

电极与炉料间产生电弧用以熔炼金属的炉子。

!"#"$0 碱性电弧炉 1+2*’ %&%’()*’ +)’ ,-).+’%

以碱性耐火材料（如镁砂、镁砖等）为炉衬的电弧炉。具有脱磷和脱硫作用。

!"#"$! 酸性电弧炉 +’*/ %&%’()*’ +)’ ,-).+’%

以酸性耐火材料（如硅砂，硅砖等）为炉衬的电弧炉。

!"#"$3 电渣熔炼 %&%’()4 5 2&+6 7%&(*.6

利用电流通过熔渣所产生的电阻热熔化和精炼金属的方法。

!"#"$8 电渣炉 %&%’()4 5 2&+6 ,-).+’%

以电流通过熔渣产生的电阻热作为热源来熔化和精炼金属的炉子。

!"#"$# 氩氧脱碳法［9:;法］ 9:; <)4’%22，9)64. 5 :=>6%. ;%’+)1-)*?+(*4. <)4’%22

向钢液中吹入氩—氧混合气体氧化和搅拌熔池，脱除钢液中的碳、气体和杂质的炉外

精炼技术。用于生产含铬不锈钢、高强度钢等。

!"#"$@ 脱碳 /%’+)1-)*?+(*4.

在炼钢过程中加入铁矿石或吹氧，使钢液中的碳氧化以减少含碳量的操作。

!"#"$A 脱氧 /%4=*/+(*4.

为减少熔融金屑中的氧，加入与氧亲和力较强的材料，形成易于排除的氧化物的操

作。

!"#"$B 脱氧剂 /%4=*/*?%)

为减少熔融金属中的氧而加入的与氧亲和力较强的材料。

!"#"0C 脱磷 /%<D42<D4)*?+(*4.

在炼钢过程氧化期中用碱性渣进行的降低含磷量的操作。

!"#"0$ 脱硫 /%2-&<D-)*?+(*4.

降低熔融的铁碳合金中含硫量的操作。这种操作可在钢、铁的熔炼过程中进行，称为

炉内脱硫；也可在出炉后或浇注前进行，称为炉外脱硫。

!"#"00 脱硫剂 /%2-&<D-)*?%)

为脱除铁碳合金液中的硫而加入的、能使硫以化合物形式从金属液转入渣中的碱性

—!!—
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熔剂。

!"# 铸铁熔炼

!"#"$ 铸铁熔炼 %&’()*+, -. /0%) *1-+

在化铁炉内将生铁、废钢等金属炉料加热熔化，并通过冶金反应去除有害杂质和气

体，获得具有所要求化学成分和温度的铸铁液的过程。

!"#"2 双联熔炼 345(’6*+, %&’()*+,

用两种熔炼炉联合起来熔炼金属的方法。例如转炉 7平炉，转炉 7电炉，冲天炉 7感

应电炉等。后一熔炼炉用于升温、保温、调整成分和精炼。

!"#"! 冲天炉 /45-(0

一种以生铁和（或）废钢铁为金属炉料的竖式圆筒形化铁炉。金属与燃料直接接触，

从风口鼓风助燃，能连续熔化。

!"#"8 大间距双排风口冲天炉 %50/*-4% )9*+ 7 )4:’1’% /45-(0，)9*+ 7 9*+3 ;(0%) %:%)’&

/45-(0

风口为二排，风口排距为炉膛直径 <"= > $"<。倍的冲天炉。它在炉内可形成两个氧

化带和两个还原带，有利于过热铁液。当采用质量较差的焦炭时，宜采用上排风口面积大

于下排风口面积的倒置风口和较小的风口排距；采用优质焦炭时，可采用等置风口或顺置

风口，并适当加大风口排距。

!"#"? 多排小风口冲天炉 &4()*5(’ 1-9 %&0(( )4:’1’% /45-(0

风口排数多于三排、风口比约为 2"?@ > A@的冲天炉。其特点是鼓风在炉膛内分布

较均匀，可提高氧化带，延长过热区，还能使炉气中部分 BC再燃烧，使铁液温度和熔化率

有所提高，并可采用质量较差的焦炭。

!"#"A 卡腰冲天炉 90*%) %D05’3 /45-(0

为卡腰炉膛与两排或多排小间距大斜度风口相结合的冲天炉。可使送风沿炉膛截面

均匀分布，强化底焦燃烧，提高铁液温度。多用于中小型冲天炉。

!"#"# 热风冲天炉 D-) ;(0%) /45-(0

采用预热送风的冲天炉。

!"#"= 水冷冲天炉 90)’1 7 /--(’3 /45-(0
—8!—
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用水冷却炉壁和风口（如必要）的冲天炉。

!"#"$ 水冷热风无炉衬冲天炉 %&’ ()*+’ ),-,-.)/++ 012&)* 3,’% 3*’/4 0&&),-.

采用外热式鼓风预热器、雨淋水冷炉身、无炉衬，可较长时间连续熔炼的现代化冲天

炉。

!"#"56 无焦冲天炉 0&7/)/++ 012&)*

不用焦炭而用石油、天然气、煤气作燃料的冲天炉。炉料加在由置于水冷钢管炉条上

的多层耐热陶瓷球形成的、用以过热铁液的炉床上。炉条至炉底间有增碳燃料喷嘴。常

用工频前炉过热铁液和调整铁液成分。

!"#"55 碱性冲天炉 (*+,0 012&)*

用镁砂等碱性耐火材料做炉衬的冲天炉。

!"#"58 酸性冲天炉 *0,9 012&)*

用酸性耐火材料做炉衬的冲天炉。

!"#"5! 生铁 2,. ,4&-

高炉铁液及由其铸成的铁锭。

!"#"5: 铸造生铁 ;&1-94< 2,. ,4&-

由高炉冶炼，适合于铸造生产技术要求的生铁。铸造生铁特点是硅高，锰和硫按要求

有所加减。除一般铸造生铁外，还有低磷生铁、高磷生铁、高硅生铁、可锻铸铁用生铁和球

墨铸铁用生铁等。

!"#"5= 焦炭 0&7/

由煤等干馏而得的一种固体燃料。分为冶金焦和铸造焦。

!"#"5> 铸造焦炭［铸造焦］ ;&1-94< 0&7/

专用于冲天炉熔炼铸铁的焦炭。要求反应能力小、孔隙度小、强度高、固定碳高、块度

较大。其他质量标如挥发物、硫分等与冶金焦炭基本相同。

!"#"5# 固定碳 ;,?/9 0*4(&-

干煤或干焦炭去除挥发物和灰分以后的碳分。即：固定碳@ A 566@ B（挥发物@ C

灰分@）

!"#"5D 铁焦比［焦比］ ,4&- 0&7/ 4*’,&
—=!—
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冲天炉熔炼时，所熔化的金属炉料重量与消耗的焦炭重量之比。一般分为总焦比和

层焦比两种：总焦比为金属炉料总重量与消耗的焦炭总重量之比；层焦比为每批炉料中金

属炉料重量与焦炭重量之比。

!"#"$% 底焦 &’() *)+

冲天炉内位于炉底与熔化带下沿之间的焦炭柱。在熔炼过程中底焦上面的金属炉料

熔化后经过底焦过热并落入炉缸。

!"#",- 层焦 &’() ./012

冲天炉熔炼时，加入炉内的每二批金属料之间的焦炭。

!"#",$ 隔焦 )3245 &’()

冲天炉熔炼不同牌号铸铁时，为了隔离两种不同成分的铁液，在两种金属炉料间多加

的一批层焦。

!"#",, 接力焦 *677)4 &’() &8549)

冲天炉熔炼过程中，底焦高度因炉膛变大等原因低于正常高度时，为保证熔炼过程正

常进行，在规定的层焦量外多加入的用于恢复正常底焦高度的焦炭。

!"#",! 铁合金 7)44’ : 500’;

以铁为基体金属并含有一种或几种合金元素的，添加在金属炉料中的合金。

!"#",< 有效高度 )77)&21=) 8)1982

冲天炉底排风口中心线到加料口下沿的距离。

!"#",> 炉缸 &6/’05 ?)00

冲天炉下部贮存熔融金属的部分。即底排风口下缘至炉底之间的炉膛。

!"#",@ 前炉 7’4)8)5428

安装于冲天炉前承储铁液并使铁液温度和成分均匀化的容器。通过过桥与冲天炉炉

缸连通。

!"#",# 密筋炉胆 41**)+ /4)8)521A9 B5&()2

热风冲天炉的环形内热式空气预热器。炉胆内密布散热筋片以提高换热效率。装在

预热带的炉胆可将鼓风预热到 $>- C ,--D，装在烟囱内的炉胆能将鼓风预热到 !-- C

<--D。
—@!—
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!"#"$% 出铁槽 &’()*+ ,()’-

冲天炉铁液从出铁口流入浇包所经过的流槽。

!"#"$. 熔化带 /0*-123 4)20

冲天炉熔炼中，金属炉料开始熔化到熔化完毕的区域。

!"#"!5 风带 +16 70*-，+16 7)8，912: 7)8

围绕冲天炉风口，使来自风管的鼓风以均衡的流量从各个风口送入炉膛的环形箱体。

风带容积应能储存一秒钟所需风量。风带内空气流速应小于 $"; < =/ > ,。

!"#"!? 风口 -’@060

在冲天炉炉身上为鼓入空气而开设的孔口。根据冲天炉炉型的不同，风口可布置为

一排，二排或多排。排距和每排风口数有多种情况。风口大小以它的总面积占主风口区

炉膛截面积的百分比表示。

!"#"!$ 风口比 -’@060 6+-1)

冲天炉风口的总面积与主风口区炉膛截面积之比。一般用百分比表示。

!"#"!! 炉壁效应 &’()*+ 9+** 0AA0&-

送入冲天炉的鼓风偏向炉壁的现象。它使底焦燃烧和炉温分布不均匀，形成中部下

凹的氧化带和还原带，不利于形成集中的高温区和铁液过热，加速炉壁侵蚀，使金属炉料

熔化和铁液成分不均匀。

!"#"!= 冲天炉特性曲线 &’()*+ )(06+-1)2 &B+6-

表示冲天炉送风强度、焦炭用量、熔化温度和熔化强度相互关系的网状曲线。

!"#"!; 冲天炉炉前控制 A6)2- &)2-6)* )A /)*-02 16)2 )A &’()*+，12,(0&-1)2 12 A6)2- )A

&’()*+

在冲天炉熔炼过程中，为保证获得合格铁液，对出炉铁液进行的检测和控制。包括试

棒断口检查、铁液温度检测、铁液成分快速分析及快速金相检验等。

!"#"!C 冲天炉检控仪 -0,-06 +2: &)2-6)**06 A)6 &’()*+ /0*-123

用于检测和控制冲天炉熔炼过程的仪器的总称。包括：风量和风压测定仪，料位仪，

测温仪，热分析仪，熔炼过程综合测控仪，铸铁成分和性能速测仪等。

!"#"!# 熔化强度 /0*-123 12-02,1-@
—#!—
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冲天炉熔炼过程中，主风口处单位炉膛截面积的熔化率。单位为 ! "（#$·%）。

&’(’&) 风量 *+,-! ./+0#1

每分钟送入冲天炉的标准状态空气量。单位为 #& " #23。

&’(’&4 送风强度 *+,-! 23!13-2!5

冲天炉风口处单位平均炉膛截面积上的平均风量。单位为 #& "（#$·#23）。

&’(’67 送风压力 *+,-! 891--091

供给冲天炉的鼓风在风箱或风口内的压力。风压可以反映炉内气流阻力的变化，因

此可判断熔炼过程是否正常或出现故障，如炉料高度有无变化，风口是否结渣，炉料是否

搭棚等。

&’(’6: 富氧送风 /;5<13 1392=%1> *+,-!

在冲天炉熔炼过程中向炉内送入高含氧量空气的操作。可强化底焦燃烧，提高炉温

和熔化速度。

&’(’6$ 脱湿送风 >1%0#2>2?2=,!2/3 *+,-!

将经过脱湿的空气送入冲天炉的送风制度。可提高铁液温度，减少硅、锰烧损和炉渣

中氧化铁含量，降低铁液含气量和白口倾向，改善铸件力学性能。脱湿送风方式有冷冻脱

湿、吸附脱湿、吸收脱湿等，应用广泛的是冷冻脱湿。

&’(’6& 预热送风 %/! *+,-!

将经过预热的空气送入冲天炉炉膛的送风方法。

&’(’66 送风预热器 *+,-! 891%1,!19

将供给冲天炉的空气预先加热的装置。预热器有两大类（:）内热式设置在炉壁或炉

子上部，利用炉气余热预热入炉空气，能使风温提高到 :@7 A 677B。（$）外热式 在炉外

用抽出的炉气或其他燃料燃烧加热供风，可将风温提高到 @77B左右。

&’(’6@ 火花捕集器 -8,9C ,991-!/9

用于收集自冲天炉顶部喷出的烟尘、火花的装置，通常位于冲天炉烟囱上部。

&’(’6D 冲天炉加料机 =08/+, =%,9<23< #,=%231

把炉料装入冲天炉内的机械设备。

&’(’6( 爬式加料机 -C28 %/2-!
—)&—
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用卷扬机构牵引在倾斜轨道上运行的料桶，将炉料提升、装入冲天炉内的设备。

!"#"$% 冲天炉自动加料机 &’()*&(+, ,’-).& ,/&01+21 34’+-*32(

冲天炉的自动加料装置。其功能包括：自动检测料位，自动称量炉料，自动运送炉料，

自动布料，发生事故时自动报警，自动停机接受检查等。

!"#"$5 电磁盘 3.3,(0)*&123(+, ,/’,6

利用电磁吸力吸取钢铁等磁性材料的装置。多挂在起重机吊钩上，供冲天炉、平炉、

电炉等加钢铁炉料和配料使用。

!"#"78 电磁配铁秤 3.3,(0)*&123(+, 93+1/+21 :&.&2,30

装有电子传感器和电磁盘的半自动或自动称取钢铁原材料的装置。

!"#"7; 吸碳 ,&0:)2 -+,6 < ’-

冲天炉中，铁液从底焦中吸收碳分的现象。

!"#"7= 棚料［搭棚］ :0+>1+21

冲天炉内在风口以上，炉料不能顺利下降的现象。主要由于熔渣凝结、粘连或卡料等

原因所造成。

!"#"7! 封炉 :&26+21 (/3 ,’-).&

使冲天炉暂时停止熔炼的操作。封炉时应加入适量焦炭，关闭鼓风机，打开风口，诱

导自然通风，使焦炭在冲天炉内继续小火燃烧以保持温度。恢复送风时要先送风后关闭

风口，以防爆炸。

!"#"7$ 打炉 ,’-).& >0)-

冲天炉熔炼结束后，从炉内清除剩余炉料的操作。

!"#"77 碎铁机 :03&630

砸断生铁锭的设备。

!"% 金属液处理

!"%"; 精炼 03?+2+21

去除液态金属中的气体、杂质元素和夹杂物等，以净化金属液和改善金属液质量的操

作。

!"%"= 真空精炼 @&,’’* 03?+2+21
—5!—
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将熔融金属移入带有加热装置的真空炉中精炼的冶金技术。如真空除气、!"#、

!$#、!"$#法等。

%&’&% 炉外精炼 ()*(+ ,+-././0

在熔炼炉外对出炉金属液进行精炼的方法。用以去除金属液内的气体和杂质，调整

金属液成分，提高金属液的纯净度。

%&’&1 精炼熔剂［精炼剂］ ,+-././0 -(23

用以清除熔融金属中非金属夹杂物和有害气体的熔剂。

%&’&4 除气［去气］ *+0)55./0

去除溶解于熔融金属中气体的操作。分为化学除气和物理除气两类。例如：吹入活

性气体或利用熔渣与金属液的反应除气；静置除气、吹惰性气体或加入除气剂除气、真空

除气等。

%&’&6 真空除气 7)8229 *+0)55./0

在真空中脱除溶解在金属液中气体的操作。

%&’&: 吹气净化 ;(<= >2,.-?./0

吹惰性气体通过熔池，去除溶解于熔融金属中的气体、熔渣和悬浮氧化物的操作。

%&’&’ 多孔塞法 ><,<25 >(20 >,<8+55

通过熔池底部的多孔塞吹入惰性气体，以净化熔融金属的方法。

%&’&@ 变质 9<*.-.8)A.</

在合金液中加入能影响特定相的生长方式，改变其最终形貌，使合金的凝固组织和性

能得以改善的物质的处理工艺。如铸铁的石墨球化处理、铝硅合金的硅相变质处理等。

%&’&BC 变质剂 9<*.-.8)A.</ )0+/A，9<*.-.8)A<,

用于对合金液进行变质处理的添加剂。如铸铁的球化剂和蠕化剂，铝硅合金的硅相

变质剂，变质剂与孕育剂的区别在于：孕育剂仅影响形核过程，只改善而不能改变特定相

形貌，变质剂能影响生长过程，改变特定相形貌。例如铸铁孕育剂能使碳以石墨形式形

核，但不能使石墨由片状变为球状，球化剂则使石墨生长成球状。

%&’&BB 磷变质 >D<5>D<,25 9<*.-.8)A.</

在过共晶铝硅合金液中加入磷或磷酸盐以细化和粒化初晶硅，改善合金力学性能的

—C1—
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处理工艺。

!"#"$% 钠变质 &’()*+ +’(),)-./)’0

在铝硅合金液中加入钠或钠盐，使共晶硅由粗片状转变为细粒状，以改善合金力学性

能的处理工艺。钠变质效果通常只能维持数十分钟。

!"#"$! 长效变质剂 123+.020/ +’(),)-./’3

加有可维持较长时间变质效果的元素的变质剂。铝硅合金的长效变质剂中含有锶、

锑、碲等元素。

!"#"$4 型内变质 )0 5 +’6( +’(),)-./)’0

在浇注系统内放置变质剂对充型金属液进行瞬时变质的处理工艺。

!"#"$7 孕育 )0’-*6./)’0

在合金液内加入能影响形核过程，获得所要求的特定相并细化和改善其形貌的物质

的金属液处理工艺。

!"#"$8 瞬时孕育［后孕育］ )0&/.0/.02’*& )0’-*6./)’0，6./2 &/.92 )0’-*6./)’0，1’&/ )0’-*6.:

/)’0

为防止孕育衰退，在浇注过程中对金属液进行的孕育处理。包括随流孕育、浇口杯孕

育、型内孕育等。

!"#"$; 随流孕育 +2/.6 5 &/32.+ )0’-*6./)’0

在浇注过程中往金属液流中连续定量加入粒状或丝状孕育剂的瞬时孕育方法。优点

是孕育效率高，效果稳定。

!"#"$# 型内孕育 )0 5 +’6( )0’-*6./)’0

用置于浇注系统或铸型内的孕育剂对充型金属液进行瞬时孕育处理的方法。

!"#"$< 浇口盆孕育 1’*3)09 =.&)0 )0’-*6./)’0

用置于浇口杯底部的孕育剂对浇注金属液进行瞬时孕育处理的方法。

!"#"%> 孕育剂 )0’-*6.0/，)0’-*6./)09 .920/

用于对金属液进行孕育处理的添加剂。可归纳为三类：外加晶核物质；形核剂；强成

分过冷元素。这些添加剂或降低合金液相线温度；或在基体组织中固溶度很小，阻碍晶体

生长，促进成分过冷，成为特定相非均质形核的衬底或核心；或促使枝晶臂形成缩颈，熔断

—$4—
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脱落而使晶核增殖。

!"#"$% 孕育期 &’()*+,-&(’ ./0&(1

液态金属从开始过冷到产生晶核的时间间隔。过冷度越大则孕育期越短，完成结晶

的时间也越短。

!"#"$$ 孕育衰退 &’()*+,-&(’ 2,1&’3

孕育效果随时间延长而逐渐减弱以至消失的现象。不同孕育剂的孕育衰退特性不

同。对于铸铁孕育，纯硅衰退最快，4/5&67 孕育处理 # 8 %9 :&’后就衰退到未孕育状态，抗

衰退能力强的钡硅铁（含钡 ;< 8 =<）孕育效果可维持 $9 :&’。

!"#"$! 孕育不良 ,>’(0:,+ &’()*+,-&(’，*’1/0 ? &’()*+,-&(’

铸铁液孕育处理时因采用孕育剂不当或孕育量不足，使铸铁组织中石墨粗大，形状恶

化，@、A型石墨数量过多，甚至出现游离碳化物的现象。

!"#"$; 合金化处理 ,++(B&’3 -0/,-:/’-

向金属液中添加合金元素以保证合金符合规定的化学成分、金相组织和性能的处理

方法。

!"#"$7 喂线法［喂丝法］ CD .0()/EE，F&0/ 2//1&’3 .0()/EE，F&0/ &’G/)-&(’ .0()/EE

用专用设备将预制成线材或铠装线材的金属液处理剂送入熔池或金属液流中，对金

属液进行精炼、变质、孕育或合金化处理的工艺方法。

!"#"$= 摇包 EH,I&’3 +,1+/

一种吊放在可调速的偏心旋转支架上，通过摇摆产生搅拌作用，使金属液与添加剂接

触机会增加的处理包。是一种效率高而降温较少的金属液处理设备。主要用于铁液脱

硫。

!"#"$6 电磁搅拌 /+/)-0(:,3’/-&) ,3&-,-&(’

由电磁效应引起的对熔池内金属液的搅拌作用。

!"#"$# 静置 H(+1&’3，E-/F&’3

将熔池内金属液在一定温度放置一段时间以浮除熔渣、气体和夹杂物的处理工艺。

主要用于轻合金。

!"#"$J 扒渣 E+,33&’3 ? (22
—$;—
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从熔池内清除熔渣的操作。

!"#"!$ 型内过滤 %& ’ ()*+ ,%*-./%&0

在浇注系统中设置过滤片以净化充型金属液的方法。

!"#"!1 型内合金化 %& ’ ()*+ 2**)3%&0

在浇注系统内或型腔内对充型金属液进行合金化处理的方法。

!"#"!4 晶粒细化 0/2%& /.,%&.(.&-

使合金凝固后获得细小晶粒的处理方法。主要分为热控法（液态金属热循环、快速凝

固、深过冷等）、动力学法（振动、搅拌等）和化学法（加孕育剂、变质剂、晶粒细化剂等）三

类。

!"#"!! 晶粒细化剂 0/2%& /.,%&./

加入液态金属中使合金凝固后晶粒细化的物质。

!"5 浇注

!"5"1 浇注 6)7/%&0

将熔融金属从浇包注入铸型的操作。

!"5"4 保护气氛浇注 6)7/%&0 7&+./ 8)&-/)**.+ 2-()96:./.

在保护气氛中浇注金属液的操作。

!"5"! 真空浇注 ;2877( 6)7/%&0

在真空中浇注金属液的方法。可排出金属液中的气体，防止金属氧化。用于浇注质

量要求高的铸件。

!"5"< 自动浇注装置 27-)(2-%8 6)7/%&0 +.;%8.

冷室压铸机中自动将金属液从保温炉内定量输送并浇入压射室的装置。分为机械输

送，气压输送，重力输送，泵送和电磁输送等方式。

!"5"= 自动浇注机 27-)(2-%8 6)7/%&0 (28:%&.

能使浇包嘴自动对准铸型浇口杯，自动控制浇注速度和浇注量的浇注设备。主要分

为倾注式、气压式、底注式及电磁式四类。

!"5"> 电磁浇注机 .*.8-/)(20&.-%8 6)7/%&0 (28:%&.

利用电磁泵的电磁力提升、输送和定量浇注金属液的装置。

—!<—

第一章 ?@ A B =>11—155# 铸造术语

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



!"#"$ 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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