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【摘要】 化学粘砂是金属氧化物渗入砂型而形成的，粘砂层硬度很高，与铸件表面结合牢固，清理困

难。本文分析和探讨了这一缺陷的产生原因，并提出了相应的防止方法。

化学粘砂是一种表面缺陷，其外观粗糙而带有光泽。

许多金属氧化物对砂子(SiO：)有一定的亲和力，而且

在相当低的温度下也能与砂子起反应。由于金属氧化物

像溶剂那样侵蚀着型砂，所以这种缺陷是金属氧化物渗

入砂型而形成的。如果金属氧化物和砂型长时间接触并

成为铸件表面的一部分时，则金属氧化物和二氧化硅的

熔融物就会形成一种粗糙的、玻璃状的表面，粘砂层硬

度很高，与铸件表面结合牢固，很难用喷抛丸清理的方

法去除，从而给铸件的清理工作带来了很大难度。以下

笔者结合多年的生产实践经验并参阅有关资料，谈谈铸

件化学粘砂的产生原因及其防止措施。

1．铸件和模样设计

如果设计的铸件有锐角、悬伸和突出部分，或有扁

薄的砂芯夹在厚截面中，则这种设计本身就是促成化学

粘砂的一个因素。由于化学粘砂是一种高温化学反应，

其反应速度随温度升高而加快，因此在砂型或砂芯的任

何部位，若因铸件设计而造成砂型某些部位的温升比别

处高，那么该部位产生化学粘砂的机会也最大。

2．模样

(1)模样的结构不良，引起砂型紧实度不匀或松

软，因而改变了金属和型砂之间的相互关系，这样会生

成较多的氧化物，并使氧化物渗入更深。属于结构上的

4．加强职工的技术培训和考核

(1)注意总结在设备使用和维修过程中的经验和教

训，针对存在的不足，不定期对操作人员和维修人员进

行技术培训，不断提高设备的管理和操作水平。

(2)在定期培训的基础上对职工进行设备使用和维

护方面的考核，对合理使用设备，使设备始终处于良好

状态，以及保持生产线正常运转会起到积极作用。

(3)对设备管理人员要进行有计划、有针对性的培

训，让其有机会接触一些新工艺、新设备，以保证对现

有设备进行必要的更新改造，提高设备的使用性能。

五、结语

设备管理是企业的“八大管理”内容之一，设备状

况的正常运转与否，将直接影响企业生产经营活动的进

行。目前有为数不少的企业，只注重产品的开发及产品

的产量和质量，而忽略了设备的使用和维护，放松了对
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设备的管理，从而严重影响了产品的质量和生产率，使

企业效益受到损失。

由于树脂砂生产设备的工作环境相当恶劣(高温、高

粉尘)，因此必须严格按制度使用、管理，才能确保万无

一失。任何一个环节发生故障将可能导致全线停产，严

重影响到企业的产品质量和产量，其损失有时是无法估

量的，因此我们必须改变“设备不坏就不去管它”的错

误观念。因为一旦设备故障发生，若一无维修人员，二

无备品配件，只能全线停产。总之，要想充分发挥树脂

砂设备的生产能力，减少停工、停产给企业造成的损失，

为企业获取更大的经济效益，就应该具备科学管理设备

的意识，培养合格的设备管理人员、操作人员和维护保

养人员，同时还要有一套严格的管理制度，并认真按制

度执行，才能达到设备的设计能力和最佳效果，取得应
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缺点举例如下：①分模面选择不当，使砂型未能舂实。

②模样在模底板上的位置放置不当，使模样之间或模样

与箱壁之间的吃砂量太小。这样，要把这部分砂子舂实

到一定的紧实度就会遇到困难。③直浇道、冒13和横浇

道模样的位置放置不当，形成一些狭窄的凹陷部位，在

这些部位，型砂难以春实到适宜的紧实度。④起模斜度

太小，使某些砂型难以舂实到适宜的硬度。由于起模斜

度太小，造型工不得不把砂型舂得松软一些，以免起模

时损坏砂型。

(2)模样的结构使金属液静压过高。例如，竖立安

放的模样就比水平的静压头要高。立面深的模样对下型

面产生的压头也高。

3．砂箱及准备

(1)砂箱结构设计不佳，致使砂型紧实度不匀或松

软。这种情况应力求避免。妨碍凹陷部位舂砂的箱带，

会使其下面或附近的砂型舂不紧实。砂箱太小，模样在

砂箱中排列拥挤，使模样和箱壁间的型砂也难以舂实。

如果箱带的位置妨碍直浇道和冒I：1安放在正确的位置上，

会造成春砂困难，使砂型中出现松软的机会增加。

(2)上箱过高，对金属液的静压头有直接影响，增

加了铸件产生化学粘砂或同时产生机械粘砂的机会。上

箱需要有足够的高度，这对防止产生各种收缩缺陷和某

些类型的气孔缺陷是必要的。但上箱的高度若超过补缩

所需，则对铸件的表面粗糙度和外观质量非常不利。由

于广泛使用通用的标准砂箱，因上箱过高而引起的机械

粘砂缺陷也日益增多。某些铸件本来可以而且应该选用

较浅的砂箱，但若采用了过高的砂箱，则对铸件质量将

带来不良后果。

4．浇冒口系统

(1)浇冒口的位置不当，使砂型局部过热，加快了

金属氧化物和砂型间化学反应的速度，从而造成粘砂。

直浇道或冒口距型腔垂直面过近，则那部分的型砂

不仅很难舂实，而且温升很高。温度越高，金属氧化物

和砂型间的化学反应速度也就越快。

型砂表面某一部分流过的金属液过多，会使该处的

型砂温升过高，引起冲砂缺陷。铸件产生化学粘砂和冲

砂缺陷，都是由于型砂温升过高所致。因此，在冲砂缺

陷的附近往往会出现化学粘砂。

凡能导致压头过高的任何因素，都会增加金属液和

砂型接触的紧密程度，使本来能正常从铸件上脱落的型

砂熔融后粘附在铸件上。上箱高度和浇注高度过高(从

浇包嘴到砂型的距离)是影响压头的重要因素。

浇注速度慢的浇注系统，延长了砂型的受热时间，

提高了砂型的温度，容易产生化学粘砂。

(2)直浇道、横浇道和内浇道的截面比例不正确，

使金属液在浇注过程中发生氧化，增加液面上氧化物的

数量，因而粘在铸件表面上的熔融物数量也相应增多。

采用10：9：8的全封闭式浇注系统能减轻化学粘砂。

(3)冒口颈尺寸过大使型砂过热，会增加化学粘砂

的程度。化学粘砂常出现在过大、过热的冒l：J根部附近。

(4)浇口杯或直浇道形状不良而卷入空气(漩涡效

应)，容易造成金属液氧化。由于金属氧化物较多，生成

的熔融物也多，因此粘在铸件表面上的熔融物数量也会

增多。

‘

5．型砂

(1)原砂的烧结点或熔点太低(这种砂子往往含有

低熔点杂质)，在浇注时砂子与金属氧化物就更加容易、

更加迅速地形成熔渣。有时，砂子的烧结点会低到没有

金属氧化物也能发生化学粘砂的程度。不过，掺有低熔

点杂质的砂子并不一定会发生粘砂。一般来说，铸件表

面存在金属氧化物，是产生化学粘砂的不可缺少的条件。

(2)砂处理过程中某一工序质量不佳造成砂型疏

松，可以引起化学粘砂。原砂粒度分布不良造成型砂紧

实度低，使金属氧化物更容易粘附在砂粒表面。紧实度

和透气性有一定联系，紧实度低的砂型，其透气性高。

砂型的流动性或成型性差，将导致砂型疏松，进而

又促使金属氧化物在浇注及铸件凝固过程中易于渗入砂

型。通常引起型砂流动性或成型性差的原因是水分偏析、

淀粉类粘结剂过多、水分过多、型砂的湿退让量过大，

以及松砂不当和型砂结块。

型砂中碳素或还原材料不足，使金属迅速形成金属

氧化物。这种材料必须有足够的数量，以使砂型在发生

化学粘砂的温度范围内，始终保持还原气氛。

(3)膨润土的熔点比纯耐火粘土低。但某些耐火粘

土因含大量有机杂质，会造成化学粘砂。多数化学附加

剂会加剧化学粘砂。例如，可溶性硅酸盐(如硅酸钠)

会显著改变石英转化为白石英的比例，造成膨胀型机械

粘砂或膨胀型化学粘砂。
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6．制芯

(1)芯砂的烧结点或熔点过低。

(2)未刷涂料的芯砂粒度太粗或分布不当。

(3)砂芯松软。芯盒中排气塞数量不足或安放位置

不当，造成砂芯紧实度低。如果活块下面的芯砂没有很

好地用手塞实，会引起化学粘砂。吹芯的气压低也会造

成砂芯松软或紧实度低。

对于有特殊要求的芯砂，淀粉过多或粘结剂过少，

都会直接影响芯砂的舂实和吹芯性能。尤其当水分多时。

吹芯就会特别困难。

(4)砂芯表面粗糙或疏松，使金属氧化物易于渗

入。通常，砂芯表面的紧实度最高，如果砂芯表面破损、

粗糙不平、蹭毛或松散，就会出现不正常的化学粘砂或

机械粘砂。

脱模剂质量低劣或用量不够，便会有砂粒粘附在芯

盒上，使砂芯表面粗糙多孔。对那些规定要涂涂料的砂

芯，若涂层厚度不足或涂敷方式不正确，可能会使整个

砂芯都被金属氧化物渗透。未烘透的砂芯表皮强度低，

这种砂芯在浇注时会产生一种高压气体。

砂芯烘烤过度，表面局部崩裂。由于表面强度低，

金属氧化物易于渗入，容易出现渗入型化学粘砂。刷上

涂料或未刷涂料的砂芯，因碰撞、摩擦或其他原因，使

紧实度高的那层表皮遭到损坏，则可能导致金属氧化物

渗入砂芯。

(5)砂芯表面涂料破损或蹭坏，这是由于搬运不慎

或搬运时涂料未干，露出砂粒而导致化学粘砂。

(6)涂料浸透深度不够，这是由于芯砂粒度过细，

或涂料的波美度太高或湿润剂错用所致。

(7)砂芯的高温强度低，会使砂芯表面崩落，而易

于产生金属氧化物和发生化学粘砂。砂芯的高温强度低，

可能是由于粘结剂的高温强度过低或加入量太少所致。

(8)芯砂混合不良，不但使发气集中且不均匀，同

时还会造成砂芯的局部强度低。

(9)砂芯清扫过重或修整不良，露出粗大颗粒导致

化学粘砂。

(10)砂芯浸涂或喷涂后未进行二次烘干，造成砂

芯水分过高。浇注时型腔内湿度过高，会加剧氧化和金

属氧化物的形成速度。

(11)芯盒不干净，使砂芯粗糙不平和露出粗大的
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砂粒。

(12)芯砂中含有引起造渣反应的材料，(包括造渣

型粘结剂)，因而降低了产生化学粘砂的最低温度。

(13)砂芯在存放期吸湿返潮，引起浇注时型腔内

湿度增高，加快了氧化物形成的速度。

7．造型

(1)春砂不实或不匀，会引起化学粘砂。这可能由于

模型的凹陷和吊砂部分未能塞紧；在卧模造型不易春砂的部

位砂型欠紧实；压缩空气压力低；造型设备规格小、没有成

型触头或触头设计不良；以及造型机的震实次数不够。

(2)砂型修补不良，造成砂型粗糙不平整，表面疏

松。

(3)补砂不良，造成砂型松散，金属氧化物得以渗

人而产生化学粘砂。

(4)砂型涂料喷涂不匀或不够，会引起化学粘砂。

(5)分模粉和分模液用量过多，均会出现问题。液

体分模剂用量过多，会减弱砂型的表面强度，并在浇注

时引起金属液翻腾，使铸件产生冲蚀缺陷。低熔点的分

模粉会导致砂粒熔融。

(6)涂料的波美度太低，会引起化学粘砂。

(7)模样表面的面砂太少，这往往是操作上的疏

忽。

(8)砂型中冷热两种材料相遇，会造成水分凝聚，

而产生化学粘砂。

8．金属成分

容易氧化的金属较容易产生化学粘砂，如果型砂的

温度达到金属-氧化物一石英砂能产生反应的程度，则越

容易氧化的金属就越容易产生化学粘砂。

9．熔化

(1)金属氧化物可能是熔化过程中的直接产物。过

多的氧气或水气，包括从炉衬材料中析出的氧化物，在

高温时都能与金属生成金属氧化物。

(2)任何助熔材料，如石灰石、苏打粉和萤石，都

会引起化学粘砂。

10．浇注

浇注温度过高，尤其当铸件结构或浇注系统设计不

良时，使砂型过热情况更为严重。型砂的温度越高，越

容易在砂型和金属界面产生化学粘砂。MW
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