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第 2 版前言

《铸造造型材料实用手册》 自 2009 年 3 月出版以来， 深受铸造工作者的欢

迎 （第 1 版印刷两次， 现已售罄）。 近年来， 随着国内外科学技术的快速发展，

先进制造技术工艺不断涌现， 各类铸造标准及工艺参数不断更新， 特别是高新技

术的引入， 使铸造行业的产品及技术结构发生了根本变化。 因此， 为了适应当前

生产实际及技术发展的需要， 满足广大读者的需求， 我们决定对该手册进行修

订， 出版第 2 版。

修订后的手册在原 12 章的基础上增加了 1 章， 即第 13 章 V法铸型及工艺，

并对第 1 版中陈旧落后的技术内容进行了删改， 增加了近年来国内外涌现出的新

技术、 新工艺、 新材料及新设备的相关内容， 全面贯彻了最新的铸造造型材料相

关的国家或行业标准。

本书全面系统地介绍了铸造造型材料及其应用技术， 书中汇集了丰富的相关

技术资料、 数据和图表， 实用性较强。 其主要内容包括： 原砂及耐火原料、 黏结

材料、 添加材料、 辅助材料、 工艺过程材料、 无机黏结剂型砂和芯砂、 有机化学

黏结剂砂、 其他铸型 （芯） 砂、 铸造涂料、 熔模铸造材料、 消失模铸型、 V法

铸型及工艺。 希望本书能够对铸造工程技术人员、 从事铸造造型材料生产和销售

的相关人员， 以及相关专业的在校师生有所帮助。

全书共分 13 章， 其中第 1 章 ～第 4 章、 第 6 章、 第 8 章 ～第 10 章和第 13

章由李远才编写， 第 5 章、 第 7 章、 第 11 章、 第 12 章由董选普编写。

由于作者水平有限， 书中难免存在疏漏和错处， 热忱希望广大读者批评

指正。

作 者



第 1 版前言

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、 黏结材料、 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。

本书全面系统地介绍了铸造造型材料及其应用技术， 书中汇集了丰富的相关

技术资料、 数据和图表， 实用性较强。 希望本书能够对铸造工程技术人员、 从事

铸造造型材料生产和销售的相关人员有所帮助。

全书共分 12 章， 第 1 章、 第 2 章、 第 3 章、 第 6 章、 第 8 章、 第 9 章、 第

10 章由李远才编写； 第 4 章由李远才、 冀运东编写； 第 5 章、 第 7 章、 第 11 章、

第 12 章由董选普编写。

由于作者水平有限， 书中难免存在疏漏和错处， 热忱希望广大读者批评

指正。

作 者
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书书书

1.1 造型材料的分类及特点

造型材料是铸造生产中造型、 制芯用的原辅材料， 是造型、 制芯工艺的基

础。 由于造型材料的发展往往带来铸造工艺的变革， 因此铸造工艺的发展与造型

材料密切相关。

1.1.1 造型材料的分类

所谓造型材料， 是指造型、 制芯及合箱浇注过程中所使用的一切非金属、 消

耗性、 不直接参与铸件形成冶金过程的材料。 造型材料从总体上可分为无机矿物

和有机化学品两大类； 按照使用情况可分为原砂、 黏结材料、 添加材料、 辅助材

料、 工艺过程材料等， 见表 1-1。

表 1-1 造型材料的类别及作用

序号 类  别 作  用

1  原砂
 原砂是砂型铸造和其他铸造工艺的基本骨料，包括硅砂及其他非石英

质砂，如锆砂、铬铁矿砂、镁砂、刚玉砂、铝矾土砂以及橄榄石砂等

2 黏结材料

 将原砂 （再生砂 ） 或耐火粉料黏结起来使之成为型、芯 [包括砂型
（芯） ，熔（溶）模样、芯及消失模样、芯等]的有机和无机材料，应用最多

的是各种树脂（包括相应的固化剂）和膨润土，还有油类黏结剂、水玻璃、

水泥、硅溶胶和磷酸盐等

3 添加材料
 改善型（芯）砂的某些性能而在型（芯）砂中添加的一些特殊材料，如

煤粉、淀粉、防毛刺添加剂、增强剂、防开裂剂、溃散剂、促硬剂等

4 辅助材料

 为了更好地造型、制芯以及解决造型、制芯及浇注过程中出现的某些

质量问题而配套使用的材料，如涂料、脱模剂、修补膏 （砂 ） 、封箱条
（膏） 、黏合胶、通气绳、泡沫塑料、塑料薄膜、密封垫等

5 工艺过程材料

 为提高在浇注及凝固过程中铸件质量，并解决有关的铸造缺陷而添加

的材料，主要有保温冒口套、发热保温冒口套、补贴、各种过滤网、覆盖

剂、陶瓷管等

1.1.2 造型材料的特点

造型材料的特点及面临的问题见表 1-2。
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表 1-2 造型材料的特点及面临的问题

特  点 问  题

 品种多、规格多  其品种有上百种，规格有上千个，因此给生产、应用、管理、质量控制带来了诸多问题

 涉及学科多

 造型材料的开发、生产和应用涉及硅酸盐、矿物学、陶瓷、无机化学、高分子材料、有机

合成、精细化工、铸造等学科，远远超出了铸造专业的研究范围，是多学科相结合的产

物，研究开发及相关人员必须有合理的专业结构

 消耗量大  在砂型铸造中，每生产 1t铸件可能会消耗上百千克乃至 1t左右的材料

 对铸件质量影

响大

 大多数铸造缺陷都与造型材料本身的质量和选用不当有关，由于品种规格多、消耗量

大、涉及学科多，也给质量管理带来了难度

 引起的环境问

题多

 大多数造型材料都含有有毒的化学物质。 它们在使用中有的挥发和分解出有毒有害

的气体，有的产生有害的粉尘，有的成为大量的废弃物，这些都给人体和环境带来了危

害和污染，是对铸造业竞争力的严峻考验，必须引起铸造业的高度重视

 与工艺和装备

的联系密切

 不同的工艺与装备，对造型材料提出了不同的要求，都需有与之相适应的造型材料，

它们是互相结合发展的，同时有些工艺和装备的不足，可以通过改进造型材料的性能来

弥补。 因此，造型材料如何与工艺和设备结合，提高成型速度（固化速度） 、简化操作、

方便使用，将会对铸造生产率产生重大影响

 许多技术规范

难以统一

 由于造型材料涉及铸造以外的多种学科，生产厂家和品种多，产品的特色性能强，巨

受技术保密和技术交流的限制，同时不同的铸造工厂以及不同的工艺对其要求和习惯

各不相同，导致了许多技术规范难以统一，给行业技术管理造成了一定困难

 铸件尺寸精度

 造型材料直接受高温金属熔体的多种作用，它们自身的物理化学变化和与金属熔体

的多种反应将会影响到铸件的尺寸精度。 因此，必须根据铸件的大小及其复杂程度、材

质、工艺等来选择合适的造型材料

 铸件质量和成

品率

 50% ～70%的铸造缺陷都与造型材料有关，即造型材料的质量、使用方法或者选用不

当都会影响到铸件质量和成品率。 因此，开发新型造型材料的目的就是为了解决某些

铸造缺陷和提高铸件质量

 生产成本
 造型材料均为消耗性的材料，它们对铸造质量、成品率和生产率均有较大影响，因此

选择高质量、合适的造型材料对降低铸件的生产成本意义重大

 劳 动 条 件 和

环境

 造型车间、制芯车间、清理车间及浇注车间的操作者，都会接触到造型材料产生的有

害粉尘、气体及各种分解物，铸造工厂的一部分废弃物也是造型材料转化来的，而由此

导致的环境问题直接关系到铸造业的生存，治理这些环境问题必须要有一定的投入。

造型材料的开发应该向毒性小、消耗低和易再生的方向发展

1.2 造型材料在我国的发展历程

1.2.1 砂型铸造用造型材料

表 1-3 列出了砂型铸造造型材料在我国的发展历程。 从表中可以看出， 经过

60 余年的发展， 铸型 （芯） 黏结剂砂已形成了以黏土 （湿型） 砂、 人工合成树

脂砂和水玻璃砂为主的格局， 特别是近 20 多年来， 随着化学工业的发展， 树脂

砂的发展尤为迅速， 树脂黏结剂的品种大量增加， 树脂砂的硬化工艺已呈多样
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