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中国铸造协会《熔模铸造用复晶砂、粉》团体标准 编制说明 

（征求意见稿） 

 

一、工作简况  

1、任务来源  

本项目是依据中国铸造协会（简称“中铸协”）2024 年 5月 19日下达的“中铸协标[2024]30 号”

文件，《关于中国铸造协会精密铸造分会一项团体标准 制修订的批复》中的“计划号：T/CFA 202411”，

及“项目名称：熔模铸造用电熔莫来石砂粉” 

经过与会代表的充分讨论和反复查看多次检测的结果，认为主相不是单一的莫来石相，而是莫来石

相+刚玉相两相；是一种新型的熔模铸造用面层材料。所以，一致认为这项团体标准应该称为熔模铸造

用复晶砂粉更为恰当。现改名为《熔模铸造用复晶砂、粉》。本项目是制订标准。 

主要起草单位：广东凯斯特尔科技有限公司，计划完成时间为 2026 年。  

2、标准化对象简要情况 

此标准的建立，对于增加熔模铸造新型的面层砂粉起到了极大的作用，对提升熔模铸造行业的管理

标准和技术水平有着重要的作用和意义。  

产品标准：目前，熔模铸造用复晶砂、粉还没有国家标准，或行业编制即团体标准。  

3、主要工作过程、起草阶段 

中铸协标[2024]30 号文件下达后，于 2019 年 5 月 20 日中铸协精铸分会组织各起草单位成立了

起草工作组，由广东凯斯特尔科技有限公司为组长单位，负责主要起草工作。  

工作组对国内外熔模铸造用面层砂、粉（或方法）和技术现状与发展情况进行全面调研，同时广泛

搜集相关标准和国内外技术资料，进行了大量的研究分析、资料查证工作，结合实际应用经验， 进行

全面总结和归纳，在此基础上编制出《熔模铸造用复晶砂粉》团体标准（内部讨论稿）。于 2025 年 9 

月 20日在江门进行了起草小组内部研讨会。会议有 10 单位 17人与会（另有 7家公司请假）。会议经

过充分、认真的讨论，共提出 7 项建议或意见。尤其是标准的名称，因为该新型面层材料是由刚玉相+

莫来石相形成的合成晶体，而不是单一的莫来石相，所以，应该改为《熔模铸造用复晶砂粉》。 

主起草单位根据各起草单位提出的建议或意见，进行了修改；于 2025 年 11月 18日形成了《熔模

铸造用复晶砂、粉》团体标准（征求意见稿）及其编制说明等相关附件，报中国铸造协会标委会、精铸

分会秘书处，征求意见。 

熔模铸造用复晶砂、粉是用氧化铝粉和优选石英粉（纯度≥99.9%），经高温电弧炉熔炼、冷却后，

形成刚玉相和莫来石相的合成晶体，称为复晶砂、粉；再经破碎、挑选、磨粉、筛分、磁选而成砂、粉

的一种新型的、高档的面层耐火材料。其主要用于精密铸造型壳面层材料等行业。其优点是密度大、 结

构致密、导热性好、热膨胀系数小且均匀，易脱壳。高温下呈弱碱性或中性，抗酸碱能力强。其制作的

型壳尺寸稳定性、热稳定性及高温化学稳定性均表现优良。  

征求意见阶段 

 

精铸分会征求意见： 

 

中铸协标准委征求意见： 

 

审查阶段： 

 

报批阶段：  
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注意：如果标准草案涉及专利，在标准制修订过程中的任何阶段，均应附上《已披露的专利清单》 

广泛征求意见，并将反馈意见加以说明。鼓励没有参与国家标准制修订的组织或者个人在标准制修订的 

任何阶段披露其拥有和知悉的必要专利。  

4、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作  

本标准以广东凯斯特尔科技有限公司为主要起草单位等 14家企业。 本标准主要起草人：任海申、

(其他人员待定)  

所做的工作:任海申为本标准主要执笔人，负责本标准的具体起草与编制；关榕负责国内外相关技 

术文献和资料的收集、分析及资料查证，其余人员如黄荣杰、黄荣林、张喆等负责对产品生产 工艺、

性能和使用经验进行总结和归纳，以及对国内外产品和技术的现状与发展情况进行全面调研；任海申负

责全面协调工作，对各方面的意见及建议进行归纳、整理。 

  

二、标准编制原则 本标准在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时修

订、不断完善” 的原则，注重标准制订与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，本着先

进性、科学性、合 理性和可操作性以及标准的目标、统一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原

则来进行本标准的制 定工作。  

1、采用国际标准的制修订的标准 

在起草过程中，主要按 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第 1 部分：标准的结构和编写规则》和 

GB/T20000.2—2009《标准化工作指南第 2 部分：采用国际标准》的要求编写。在确定本标准主要技术 

指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在技术 

上的先进性和合理性。  

2、未采用国际标准的制修订的标准 

本标准在起草过程中主要按 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第 1 部分：标准的结构和编写规则》 

的要求编写。在确定本标准主要技术指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、 

社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性和合理性。 

  

三、主要内容说明  

1、标准主要内容  

熔模铸造用电熔莫来石砂粉的标准的检测项目、指标参数及测试方法 通过对国内外有代表性的铸

造用精铸专用料产品的全性能测试及分析归纳总结，确定了熔模铸造用 刚玉砂粉的理化指标及粒度组

成等项目指标。下面将技术要求逐条说明：  

（1）指标项目的确定 根据前期对一些铸造企业的现场实地调查，发现企业在生产过程中，熔模铸造用

电熔莫来石砂粉的 粒度和理化指标直接关系到产品的定型、浇铸成型、及壳型的耐火度，进而影响着

产品的合格率。故而 确定了理化指标和粒度组成作为指标项目。  

（2）国内外标准指标对比及指标设想确定 目前没有查到国外相关标准，制定我国行业标准主要参照国

内耐火材料行业用电熔莫来石的产品质 量数据，此次修制订需要根据目前国内的生产情况，再参照国

外产品的质量数据确定熔模铸造用电熔莫 3 来石砂粉的指标参数。  

（3）指标参数的确定 为提高熔模铸造用电熔莫来石砂粉的质量，改变铸造用精铸专用料企业生产标准

不统一，产品质量 参差不齐等缺点，扩大熔模铸造用电熔莫来石砂粉在精密铸造中的应用范围，特对

产品的理化指标中的 Al2O3、Fe2O3、SiO2、Na2O、TiO2、CaO 等含量作了具体要求。  

熔模铸造用电熔莫来石砂粉里的 Al2O3 含量直接决定了其耐火度，Al2O3 含量越高，耐火度则越大； 

Fe2O3 含量不但对耐火度有一部分影响，还会对工件造成侵蚀作用； 

石英相含量会降低熔模铸造用电熔 莫来石砂粉的耐火度，所以需要加以规范； 

Na2O 中的 Na 具有很强的活泼性，容易发生化学反应，对产 品质量有较大影响。  

（4）检验仪器拍打式振动筛分机、激光粒度分析仪、分光光度计、试验炉。  
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四、主要检验指标  

1. 熔模铸造用复晶砂粉的化学成分，如表 1。  

 

表 1  复晶砂、粉的化学成分 

牌号 
化学成分（%） 

Al2O3 SiO2 Fe2O3 TiO2 K2O+Na2O CaO 烧失量 杂质总量 

FJ（S/F）-80 >79 <21 <0.1 <0.03 <0.45 <0.08 <0.05 <0.8 

FJ（S/F）-85 >84 <16 <0.1 <0.03 <0.45 <0.08 <0.05 <0.8 

FJ（S/F）-90 >89 <9 <0.1 <0.03 <0.45 <0.08 <0.1 <0.8 

 

2.熔模铸造用电熔莫来石砂粉的物理性能，如表 2。 

表 2  复晶砂、粉的物理性能 

牌号 

物理指标 

体积密

度 

g/cm
3
 

显气孔率 

% 

吸水率 

% 

耐火度 

℃ 

含水量 

% 
PH值 

莫来石相 

% 

刚玉相 

% 

FJ（S/F）-80 ≥3.0 ≤5.2 ≤1.7 >1800 ≤0.3 7-9 >60 <35 

FJ（S/F）-85 ≥3.1 ≤5.0 ≤1.6 >1800 ≤0.3 7-9 >50 <45 

FJ（S/F）-90 ≥3.2 ≤4.8 ≤1.5 >1800 ≤0.3 7-9 >40 <55 

 

3.熔模铸造用电熔莫来石砂的工艺性能 

3.1 复晶砂、粉的颗粒圆度要求，如表 3。 

表 3  复晶砂、粉的颗粒圆度要求 

牌号 
复晶粉堆积密度

（g/cm
3
) 

复晶砂堆积密度 

（g/cm
3
) 

复晶砂颗粒圆度系数 

FJ（S/F）-80 >1.20 >1.75 ≥0.830 

FJ（S/F）-85 >1.20 >1.75 ≥0.830 

FJ（S/F）-90 >1.20 >1.75 ≥0.830 

3.2 复晶砂的粒度，如表 4。 

表 4  复晶砂的粒度组成 

规格型号 
前筛粒径

(㎜) 

主筛粒径 

(㎜) 

粒度组成（%） 含粉量(%) 

前筛上余量 主筛上余量 主筛下余量 200目筛下 

FJS60～80 0.250 0.180 ≤5 ≤85 ≤10 ≤0.3 

FJS80～120 0.180 0.125 ≤5 ≤85 ≤10 ≤0.3 

3.3 熔模铸造用复晶粉的粒度组成应符合表 5、表 6的规定。 
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表 5  复晶粉的粒度基本要求 

规格型号 
前筛粒径

(㎜) 

主筛粒径 

(㎜) 

粒度组成（%） 

前筛上余量 主筛上余量 主筛下余量 

FJF200 0.106 0.075 5～10 5～10 80～90 

FJF270 0.075 0.053 5～10 5～10 80～90 

FJF325 0.053 0.045 5～10 5～10 80～90 

表 6  复晶粉的粒度分布要求 

规格型号 
粒度组成（um） 

D10 D25 D50 D75 D90 

FJF200 3.0～4.5 8～15 28～35 55～74 100～125 

FJF270 2.0～3.2 6～10 15～22 35～48 55～75 

FJF325 1.5～3.1 5～9 14～20 25～43 50～70 

3.4 复晶砂、粉的粒度规格和组成，也可由供需双方协商，定制特殊规格型号。 

经济效益：广东凯斯特尔生产的电熔莫来石砂、粉 2023 年销量 2万吨，主要用于五金装饰 、汽车制造、

轨道交 通、舰船制造等领域的熔模铸造行业的企业，电熔莫来石砂、粉销往越南、泰国，广东、江浙、

江西、 湖南、湖北和山东等地。  

 

五、标准中涉及专利的情况  

本标准不涉及专利问题。 

 

六、期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况  

通过修制订，充分纳入和反映了当今新产品、新技术、新工艺的先进技术成果，解决标龄混乱问题， 

保证标准的严格性，为熔模铸造用电熔莫来石砂粉的推广应用提供了有力的技术支撑，为指导和规范铸 

造用精铸专用料企业的生产和验收提供了依据，有利于提高产品的技术性能、安全可靠性及环保性能。 

通过标准的制定和实施，将促进技术创新，增强产品的国内外市场竞争力，同时为推进产业结构调整与

优化升级创造条件，对规范市场竞争，引导市场良性发展，加快我国技术快速发展具有积极的促进作用。  

 

六、与国际、国外对比情况  

本标准没有采用国际标准。 本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。 
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本标准水平为国内先进水平。  

 

七、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性  

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。  

 

八、重大分歧意见的处理经过和依据  

无。  

九、标准性质的建议说明  

无。  

十、贯彻标准的要求和措施建议  

 

一般情况下，建议本标准批准发布 6 个月后实施。 

  

十一、废止或代替现行相关标准的建议  

无。  

十二、其他应予说明的事项  

无。  

 

 

《熔模铸造用复晶砂粉》团体标准编制工作组 

 2025 年 11 月 16 日 


