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前言

铸造是机械行业最基础的产业。
在我国铸造又俗称为“翻砂”，其中“砂”即为广义的造型材料，而“翻”理解为使用造型材料的技
术。
日本人形象地将铸造称为“水随方圆之器”的技术，其中“水”为金属液，“方圆之器”即为用造型
材料制成的铸型（芯）。
造型材料在铸造中的重要性不言而喻。
通常将造型、制芯及合箱浇注过程中所使用的一切非金属的、有机的、无机的、消耗性的材料统称为
造型材料，其分类广，性能（性状）、规格各异，用途及使用效果也千差万别。
砂型铸造与其他铸造方法相比，其优点是不受零件形状、大小、复杂程度及合金种类的限制；所用材
料来源广，生产准备周期短，成本低。
砂型铸造是铸造生产中应用最广泛的一种方法，世界各国用砂型铸造生产的铸件占总产量的80％～90
％。
为此，本书所涉及的造型材料，是以砂型铸造用材料为主，还适当介绍了其他特种铸造用材料，如熔
模铸造用材料、消失模铸造用材料等，它涵盖了骨料材料、粘结材料、添加材料和辅助材料，以及诸
如冒口套、覆盖剂等工艺过程材料等。
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内容概要

　　本书是一本关于铸造造型材料的工具书，全面系统地介绍了铸造造型材料及其应用。
其主要内容包括：原砂及耐火原料、粘结材料、添加材料、辅助材料、工艺过程材料、无机粘结剂型
砂和芯砂、有机化学粘结剂砂、其他铸型（芯）砂、铸造涂料、熔模铸造材料、消失模铸型。
书中汇集了丰富的铸造造型材料相关技术资料、数据和图表，实用性较强。
　　本书可供铸造工程技术人员、从事铸造造型材料生产和销售的相关人员参考，也可作为相关专业
在校师生的参考书。
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章节摘录

插图：第2章 原砂及耐火原料2.1 概述耐火原料的种类繁多，分类方法也多种多样。
按原料的生成方式分，可分为天然矿物原料与人工合成原料两大类。
天然矿物原料仍然是耐火原料的主体。
自然界中存在的各种矿物是由构成这些矿物的各种元素所组成。
现在已探明氧、硅、铝三种元素的总量约占地壳中元素总量的90％，氧化物、硅酸盐和铝硅酸盐矿物
占明显优势，是蕴藏量十分巨大的天然耐火原料。
天然耐火原料的主要品种有：硅石、石英、硅藻土、蜡石、粘土、铝矾土、蓝晶石族矿物原料、菱镁
矿、白云石、石灰石、镁橄榄石、蛇纹石、滑石、绿泥石、锆英石、珍珠岩、铬铁矿和天然石墨等。
天然原料通常含杂质较多，成分不稳定，性能波动较大，只有少数原料可直接使用，大部分都要经过
提纯、分级，甚至煅烧加工后才能满足耐火材料的生产要求。
按耐火原料的化学组分，可分为氧化物原料与非氧化物原料。
按耐火原料化学特性分，又可分为酸性耐火原料，如硅石、锆英石等；中性耐火原料，如刚玉、铝矾
土（偏酸性）、莫来石（偏酸性）、铬铁矿（偏碱性）、石墨等；碱性耐火原料，如镁砂、白云石砂
、镁钙砂等。
 习惯上，人们通常按耐火原料的化学矿物组成、开采或加工方法、特性以及在耐火材料中的作用进行
综合分类。
耐火原料是铸造冶金行业应用最为广泛的非金属材料。
在铸造生产的造型、制芯及铸型涂料的配制中，使用的耐火原料通常以粒状（称为砂）或粉状形式出
现的。
作为原砂，其中用量最大的是以石英为主要矿物成分的天然硅砂。
这是因为天然硅砂资源丰富、分布极广、易于开采、价格低廉，能满足铸造大多数工艺的要求。
 虽然硅砂来源广、价格低，能满足一般铸铁、铸钢和非铁合金铸件生产的要求而得到广泛应用，但是
硅砂还有一些缺点：热膨胀系数比较大，而且会因相变而产生突然膨胀；热扩散率比较低；蓄热系数
比较低；容易与铁的氧化物起作用等。
这些都会对铸型与金属液的界面反应起不良影响。
在生产高合金钢铸件或大型铸钢件时，使用硅砂配制的型砂，铸件容易发生粘砂缺陷，使铸件的清砂
十分困难。
清砂过程中，工人长期吸入硅砂粉尘易患矽肺病等。
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