《铸造用预糊化淀粉》团体标准
编制说明（征求意见阶段）
1. 工作简况

1）任务来源

本项目是依据中铸协标[2018]31号文下达的关于中国铸造协会标准工作委员会相关团体标准修订的批复文件。本项目是制订项目，项目编号为T/CFA 020202.1--201X，项目名称为《铸造用α淀粉》。本文件由上海铁狼工业材料有限公司为主要起草单位，本文件计划完成时间为2019年12月31日，由于新冠疫情等因素影响，故计划推延至2021年。

上海铁狼工业材料有限公司由于市场服务的需求， 恳切申请作为主要起草单位参与标准起草工作，该公司在铸造市场上有广泛的用户（如：艾斯比永同昌（朝阳）膨润土矿业有限公司等），并积极推动组织科研院所和使用淀粉企业参与标准的起草，将对标准的广泛性和适用性方面起到积极作用，经与包头铸友公司协商并报中铸协标委会同意，拟将标准主要起草单位变更为上海铁狼工业材料有限公司。

2）工作简要过程

起草阶段：

2018年9月11日中铸协标准工作委员会组织各起草单位成立了起草工作组，由上海铁狼工业材料有限公司为组长单位，负责主要起草工作。工作组对国内外铸造用淀粉的使用情况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《铸造用α淀粉》标准草案初稿。

2021年10月18日中铸协标准工作委员会组织相关专家于辽宁本溪对《铸造用α淀粉》标准进行了审查。工作组及有关专家研讨后，结合专家的意见和建议，为体现标准对于市场产品的普适性，一致同意，将标准题目更改为《铸造用预糊化淀粉》，会议针对标准各条款进行了讨论，并对相应条款进行了修改，共收集到9条意见，全部汇总成意见表。并全部采纳整理。于2021年12月8日报送中铸协标准工作委员会秘书处。
征求意见阶段：
送审阶段：

报批阶段：
3）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

本文件以上海铁狼工业材料有限公司为主要起草单位；XXXXXXXXXX、XXXXXXXXXX、XXXXXXXXXX、XXXXXXXXXX、XXXXXXXXXX、XXXXXXXXXX、等参与本文件起草。 

本文件主要起草人员：周裕忠、严开功。 

本文件参与起草人员：XXX、XXX、XXX、XXX、XXX。

所做的工作：上海铁狼工业材料有限公司为主要起草单位，负责本文件的具体起草与编制，负责各阶段标准的审核，总结。工作组成员单位负责国内外相关技术文献和资料的收集、分析及资料查证，对产品生产工艺、性能和使用经验进行总结和归纳，以及负责对国内外产品和技术的现状与发展情况进行全面调研，主要起草单位负责对各方面的意见及建议进行归纳、整理。

2.制修订标准的原则
1）制修订标准的依据或理由

本标准在遵循“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，注重标准修订与技术创新、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。

2）制修订标准的原则及制修订标准的原则

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:标准的化文件的结构和起草规则》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。

3. 标准化对象简要情况

3.1国内淀粉的资料收集及分析
3.1.1淀粉（原材料）的来源
淀粉在自然界中分布很广，是高等级植物中常见的组分。也是碳水化合物主要的贮存形式，植物绿叶利用日光的能量，将二氧化碳和水变成了淀粉，当植物成熟后，多余的淀粉存在于植物的种子、果实、块根中。淀粉的品种很多，一般按来源分为①禾谷类淀粉（如：玉米、小麦、燕麦等）；②薯类淀粉（如：马铃薯、木薯、甘薯等）；③豆类淀粉（如：蚕豆、绿豆、豌豆等）；④其他淀粉（如：香蕉、芭蕉、白果等）。

3.1.2变性淀粉及分类

大多数的天然淀粉不具备很好的工业利用性能。为此，根据淀粉的结构及理化性质开发了淀粉的变性技术，为改善淀粉的性能和扩大应用范围，利用物理、化学或酶法处理，改变淀粉的天然性质，增加其某些功能性或引进新的特性，使其更适合于一定应用要求。这种经过二次加工，改变了性质的淀粉统称为变性淀粉。变性淀粉一般根据处理的方法分为：物理变性（如：预糊化淀粉、湿热处理淀粉、机械研磨处理的淀粉等）；化学变性（如：氧化淀粉、焙烤糊精、交联淀粉等）；酶法变性（如：各种酶处理的淀粉）；复合变性（如：氯化交联淀粉、交联酯化淀粉等）。

3.1.3铸造用预糊化淀粉的生产工艺
从上面变性淀粉分类可以看到，铸造用淀粉是物理变性淀粉的一种，也叫预糊化淀粉，一般淀粉的评价指标为膨润值，即由直链的淀粉转化为支链淀粉的程度。根据选择不同原材料和工艺流程可以生产出适合铸造用的预糊化淀粉。铸造用预糊化淀粉生产方法一般有滚筒干燥法和挤压法。

滚筒干燥法是工业上生产淀粉的主要方法，由于采用的关链设备是滚筒干燥机而得名。其原理是将淀粉在水中打成糊状，然后经过130-150℃高温滚筒迅速干燥粉碎后成产品，由于滚筒干燥法占地面积较大，高温高压锅炉投资较大，且生产安全要求较高，一般大型淀粉企业采用此方法。

挤压法是将含有20%左右水的淀粉加入螺旋挤压机中，借助于物料与螺旋产生的热量和对淀粉分子的巨大剪切力使淀粉分子断裂，瞬间膨胀干燥，所得产品。若在加料时，同时加入适当的交联剂，则在挤压过程中可以得到更高的膨润值，此方法无废水废气排出，环境友好，且比滚筒干燥法生产淀粉成本低，所以一般铸造用淀粉均采用此方法。

挤压法生产工艺流程图













注：如想生产出质量稳定的淀粉，应对①进料水分含量②挤压温度③螺旋转速④套内压力等因素加以控制。采用自动化生产线质量控制会更好。

3.1.4铸造用预糊化淀粉的特性

铸造用预糊化淀粉由不溶于冷水的直链较多的淀粉转化成支链较多的淀粉，能冷水中溶胀溶解，并有一定的黏性。其干粉使用方便，便于运输和储存，因而被广泛地应用于食品、饲料、医药、铸造、石油钻井等领域。

3.2铸造用预糊化淀粉的发展
在国外，美国早在20世纪30-50年代就使用预糊化淀粉作为湿型砂的附加物，以提高型砂韧性和铸件表面质量。日本在60年代末已在型砂中普遍应用预糊化淀粉附加物。80年代至今，日本铸造学者通过在型砂中添加耐热附加物提高淀粉砂高温强度的方法，初步研制了湿型用混合淀粉砂，并研究了磷酸淀粉作为粘结剂，应用在壳芯砂中。

在国内铸造用预糊化淀粉开发起步较晚，但发展很快，目前已形成一定的规模。近年来，随着铸件质量要求的提高，以及高铁件、车桥件等铸钢件产量的不断增加，对铸造用淀粉的需求量也相应增长。据不完全统计，国内铸造用淀粉的需求量在3-5万吨，应用发展前景非常广阔。

3.3铸造用预糊化淀粉的主要生产厂家
上海铁狼工业材料有限公司、XXX有限公司、XXX有限公司、XXX有限公司、XXX有限公司、XXX有限公司。

3.4铸造用预糊化淀粉的部分使用厂家
南通新兴机械制造有限公司、安徽攀登重工股份有限公司、河南欧迪艾铸造有限公司、江西亿丰精密铸造有限公司、山西灵石亨泰荣和金属压铸件有限公司、无锡雪浪合金钢铸造厂等。

4.与国际、国外、国内标准对比情况及标准水平分析

1）采用国际标准和国外先进标准的项目，应当详细地说明采用该标准的目的、意义，标准程度及理由。

无

2）与国际、国外、国内同类标准的主要差异，或与测试的国外样品的有关数据对比情况等。
无
3）标准水平分析

本文件达到国内领先水平，建议作为推荐性行业标准。
5.标准主要技术内容确定的论据

5.1适用范围

本文件规定了铸造用预糊化淀粉定义，牌号，技术要求，检验方法，检验规则，标识、质量证明书、包装、贮存和运输等。

本文件适用于淀粉或高淀粉植物为原料生产的湿型砂工艺铸造用预糊化淀粉。

5.2标准主要技术内容

5.2.1主要性能指标和技术要求

牌号、技术指标的确定：膨润值是评定膨胀性能的指标，铸造用预糊化淀粉的质量差异膨润值指标更具代表性。由于铸造用预糊化淀粉生产采用的原料不同，所以产品质量存在一定的差异，为了迎合不同的市场需求，为用户提供更多的选择，我们以膨润值指标分为ZDF～45、ZDF～30两个牌号，具体指标见表1：

表 1   铸造用预糊化淀粉的技术指标

	项目
	ZDF～45
	ZDF～30

	膨润值，ml/5g
	≥45
	≥30

	水分，%
	≤12
	≤15

	pH值
	6～9


	细度，（100号筛通过率，%）
	≥80

	≥70


	灼烧减量，%
	≥98
	≥95


指标说明：

·水分：依据大部分企业用挤压法生产8～15%的水分，不用再烘干是挤压法自然干燥的范围，可降低成本，同时8～15%又使淀粉不易变质、氧化，是安全水分，如水分≥20%易老化，膨润值会降低。

·细度：100号筛过70%～80%，能更好地与膨润土、煤粉匹配，同等情况下可以减少加入量。由于原材料不同指标分级可满足生产需要和客户的不同需求。

·灼烧减量：经105℃～110℃，烘干排除游离水的砂样，在950℃～1000℃烧灼至恒重时的失重，占烘干砂样总重量的百分率。指标可说明产品纯净程度。

·型砂破碎指数：是型砂检测项目，可检测出型砂韧性，后面将以型式检验项目出现。

5.2.2试验方法

（1） 膨润值的测定：现有试验方法为成熟的方法。方法简便、快速、准确，仍按（JB/T 9227 铸造用膨润土 6.6，6.6.1,6.6.2,6.6.3,6.6.4）标准方法测定。

（2） 水分的测定：通过大量调研，我们选择了食品安全国家标准食品中水分的测定标准（GB 5009.3 食品安全国家标准食品中水分的测定 第一法 直接干燥法）作为参照。

（3） pH值的测定：现有标准规定按照（GB/T 9724  化学试剂 pH值测定通则）方法测定。
（4） 细度的测定：生产厂家原材料不同，会影响产品的细度，通过与生产企业的交流讨论，我们仍按（GB/T 22427.5 淀粉细度测定）作为检测依据。

（5） 灼烧减量的测定：查找了相关标准，我们选择了针对铸造用砂及混合料的测试方法（GB/T2684 铸造用砂及混合料试验方法 5.7，5.7.1，5.7.2，5.7.3，5.7.4，5.7.5） 作为检测标准。

（6） 型砂破碎指数的测定：铸造用预糊化淀粉应用于湿型砂中，通过实验、应用综合显示型砂破碎指数更具代表性，故将破碎指数做为型式检验项目，并以附录A作为测定方法。
5.2.3检验规则

（1）检验项目的确定：检验分型式检验和出厂检验两种，型砂破碎指数定为型式检验项目，可检测型砂韧性，出厂检验以表1技术指标为依据，具体检验项目详见表2。

表2   检验项目

	序号
	项目
	型式检验
	出厂检验

	1
	膨润值
	√
	√

	2
	水分
	√
	√

	3
	pH值
	√
	√

	4
	细度
	√
	√

	5
	灼烧减量
	√
	√

	6
	型砂破碎指数
	√
	-


（2）标识、质量证明书、包装、贮存和运输
标识：产品应在外包装上标明产品名称、净重、厂名、厂址、生产日期和批号等内容。

质量证明书：应包括供方名称；产品名称、牌号； 重量和件数；产品标准编号；理化性能指标检验结果；保质期12个月；产品合格证等内容。

包装：包装应洁净、防潮，采用内衬塑料袋的双层包装。产品净重25kg、1000kg，或供需双方另行约定。

贮存：产品应贮存在干燥、洁净、通风良好，无鼠害，环境温度-10℃～45℃的室内。

运输：运输过程应防雨、防潮，环境温度低于-10℃时，应采取保温措施。 
6.主要试验（或验证）结果的分析报告、技术经济论证，预期达到的经济效果等

6.1 主要试验验证情况

生产实践表明，高压造型、气冲造型、无箱射压造型等高密度造型的型砂中，除加入膨润土、煤粉外，添加适量的淀粉，对铸件夹砂结疤、砂眼等缺陷有明显改善，以及用于降低型砂水分和较低的紧实率提高型砂流动性，起到积极的作用。

文件中的指标数据都是通过实验验证的，数据来源为生产、试验过程中的数据统计。

6.1.1 铸造用预糊化淀粉对型砂性能的影响

（1）试验目的：膨润土量不变的条件下，在型砂中添加不同量的淀粉，观察型砂性能的变化。

（2）试验过程：原砂选用50/100大林标准砂，膨润土选用建平某厂人工纳基膨润土（ZP-RNa-11-35），淀粉选用包头某厂ZDF-45产品；按标准砂100%、膨润土5%的基础上，分别测试不加入淀粉和加入0.5、1.0、1.5、2.0时型砂性能的变化，检验结果见表3：

表3   添加淀粉对型砂性能的影响
	试样
	原砂（%）
	膨润土（%）
	紧实率（%）
	淀粉（%）
	湿压强度（Kpa）
	热湿拉强度（Kpa）
	透气性
	破碎指数（%）
	顶出力（N）

	1
	100
	5
	44
	—
	120
	3.50
	228
	96
	70

	2
	100
	5
	44.5
	0.5
	116
	3.90
	233
	68
	74

	3
	100
	5
	45
	1.0
	112
	4.20
	221
	60
	76

	4
	100
	5
	45.5
	1.5
	98
	4.20
	202
	54
	77

	5
	100
	5
	45
	2.0
	82
	4.25
	203
	51
	80


（3） 结果分析：从实验结果可以看出，在型砂中加入不同量的淀粉对型砂的性能均有不同程度的影响。随着淀粉加入量的增加，湿压强度有下降的趋势，而热湿拉略有增加。透气性没有明显变化，破碎指数有较大的提高。故选用破碎指数作为淀粉性能的一项检测指标。

（4） 相关试验图片

a）破碎指数测试图片
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图1：分别称量150g型砂制样      图2：型砂制样               图3：破碎指数测试落锤前后图片

b）顶出力测试图片
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图1：分别称量160g型砂制样      图2：型砂制样                   图3：顶出力测试
6.2 测试结果与相关资料的一致性：

 经查找资料《黏土湿型砂及其质量控制》一书中有关于淀粉类附加物对型砂性能影响的论述，分析了α淀粉、β淀粉和糊精对型砂性能的影响，并列表给出的影响趋势与我们做的检测验证结果基本一致，现摘录于此，供参考（见表4）。

表4   α淀粉、β淀粉和糊精对型砂性能的影响
	材料
名称
	湿压
强度
	流动性
	透气性
	破碎
指数
	表面强度
	热湿拉强度
	抗激热性能
	顶出力
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膨润土
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	注： 水平箭头表示基本不变，箭头向上或向下表示提高或降低，双箭头表示显著提高或降低。


 注：资料来源《黏土湿型砂及其质量控制》 黄天佑，熊鹰编著，【2版】，北京：机械工业出版社，2016年5月，P43。
6.3 预期的经济效益

铸造用预糊化淀粉在型砂中的添加量：淀粉在高密度造型中的添加量随铸件的种类及壁厚的不同而不同，壁厚要多加，壁薄少加。同时应根据缺陷产生的状况而有所变化，通常添加量为膨润土和煤粉加起来的10%。应当指出的是，过多地添加预糊化淀粉会恶化型砂的流动性和填充性，一般铸铁件湿型砂中淀粉含量不应超过1%，铸钢件不应超过1.5%。

预期社会经济效益：近年来，随着铸件质量的要求越来越高，以及湿型砂铸钢产量的增加，对淀粉的需求量也相应增长。在湿型砂中加入适量的铸造用预糊化淀粉，可以有效的提高型砂性能，能够极大地改善铸造模型的湿性能以及干强度，减少铸件缺陷，提高铸件的表面光洁度且具有加入量少、成本低、安全无毒、环境友好等特点，是铸造行业不可缺少的粘合剂。

产业发展的作用：从生产企业讲，标准的制定落实，规范了生产铸造用预糊化淀粉企业产品技术参数。制定包装、储存、运输等标准的流程，使生产企业有章可循，提高了生产积极性，为企业扩大生产、更新改造增加信心，吸引很多的企业生产铸造用预糊化淀粉，降低生产成本，促进公司发展。

7.与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本文件符合国家相关的法律、法规。根据《中华人民共和国标准化法》的要求，本标准科学、合理、先进、适用，有利于提高生产企业的技术水平和经济效益，有利于保护消费者的利益，有利于合理利用国家资源，绿色发展，有利于促进对外经济技术合作和对外贸易，并符合理念上领先，技术上先进，经济上合理的要求，具有合法性、实用性、规范性、协调性。 

本文件与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。

8. 重大分歧意见的处理经过和依据；

对标准进行了充分地讨论，对意见细致地沟通，对合理化建议进行有效的吸收。

9. 贯彻标准的要求和措施建议
1）贯彻标准的要求和措施建议

首先应在实施前保证文本的充足供应，让本文件的相关方及时得到文本；发布后、实施前建议将本文件的相关信息在媒体上广为宣传；建议对文件的相关方有针对性的进行培训。 

2）标准的实施日期的建议 

建议本文件批准发布 6 个月后实施。 

10. 废止现行有关标准的建议；

无

11.标准涉及专利情况说明

无

12. 重要内容的解释和其它应予说明的事项

无其它需要解释和说明的事项。
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