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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T25138—2010《检定铸造粘结剂用标准硅砂》,与GB/T25138—2010相比,除结

构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了范围(见第1章,2010年版的第1章);

b) 更改了术语和定义,删除了酸耗值和细粉含量两个术语和定义(见第3章,2010年版的第3
章);

c) 更改了牌号(见第4章,2010年版的第4章);

d) 更改了化学成分要求(见5.1,2010年版的5.1和5.2);

e) 更改了粒度组成及平均细度要求(见5.2,2010年版的5.3);

f) 更改了其他技术性能指标要求(见5.3,2010年版的5.4~5.7);

g) 增加了平均细度的计算方法(见6.3);

h) 增加了真密度的测定方法(见6.4);

i) 增加了pH值、堆积密度和电导率的测定方法(见6.5);

j) 更改了检验规则(见第7章,2010年版的第7章);

k) 更改了包装、标志、运输和贮存(见第8章,2010年版的第8章)。
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检定铸造粘结剂用标准硅砂

1 范围

本文件规定了检定铸造粘结剂用标准硅砂(简称铸造用标准硅砂)的牌号、技术要求、试验方法、检
验规则以及包装、标志、运输和贮存。

本文件适用于检定铸造粘结剂用标准硅砂的生产与检验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T2684 铸造用砂及混合料试验方法

GB/T5071 耐火材料 真密度试验方法

GB/T5611 铸造术语

GB/T6003.1 试验筛 技术要求和检验 第1部分:金属丝编织网试验筛

GB/T7143 铸造用硅砂化学分析方法

GB/T9442 铸造用硅砂

3 术语和定义

GB/T5611界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
铸造用标准硅砂 standardsilicasandforfoundry
具有特定化学成分和相关技术性能指标的、检定铸造用粘结剂强度等性能的专用硅砂。

4 牌号

铸造用标准硅砂的牌号表示为:ZBS90-53A-1.20,其含义为:

ZBS———铸造用标准硅砂(铸、标、砂的汉语拼音第一个字母);

90 ———二氧化硅含量90%~93%;

53 ———平均细度为53;

A ———平均细度偏差等级为A级;

1.20———角形因数1.15~1.20。

5 技术要求

5.1 化学成分

铸造用标准硅砂的化学成分见表1。
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