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R 旧砂回用euse
Technology

从汽车零部件铸造特点

看旧砂回用的差异化需求
东风商用车有限公司东风商用车技术中心

铸造企业由于铸造方式和所生

产铸件的不同，其对铸造旧砂回用

的要求存在较大差异。我公司有两

个专业化的铸造工厂，铸造一厂主

要生产汽车发动机铸件，铸造二厂

生产汽车底盘零件和汽车保安件，

公司每年废弃旧砂高达几万吨，废

砂封存在由天然山沟阻挡而成的废

砂处置场实体坝内，占地几百亩。

铸造废砂处置成本高，占用大量的

土地资源，对周围环境也会造成一

定的潜在危害。

与此同时，每年所需几万吨的

新砂要从千里之外采购，运输成本

很高。新砂使用后全部丢弃，也是

一种资源浪费。

铸造旧砂再利用主要包括下面

几个方面：

其一，树脂造型砂的再生利用。

其二，潮模造型旧砂通过简单

冷却除尘后，循环使用。

其三，潮模造型旧砂再生后作

为新砂补加进入型砂。

其四，潮模造型旧砂通过复杂

工序除去表面烧结的惰性膜后用于

树脂砂制芯生产。

自硬树脂造型线旧砂再生回用

技术。自硬树脂旧砂再生回用相对

比较简单，用强烈机械摩擦或风动

力量等方法去除部分表面树脂膜，

随后通过风力分选分离脱落的树

脂粉尘，同时借助风力大小重新调

整树脂砂的级配，以满足造型的需

要。再生树脂砂并不需要完全脱去

树脂砂表面的树脂膜，部分脱膜即

可，既可以满足树脂砂生产的性能

要求，又可以减少树脂加入量。若

自硬树脂旧砂脱膜过度，反而增加

树脂加入量，造成不必要的成本浪

费，但彻底去除旧砂中的脱落树脂

膜等粉尘和微粉是必要的。

潮模造型旧砂通过简单冷却和

去除部分粉尘后，循环使用，目的

是对旧砂进行冷却和除尘，一般采

用加水、沸腾冷却和强力抽风来处

理。通过强力抽风机抽出的粉尘中

含有大量的有效粘土和有效煤粉，

如果在旧砂含泥量不是太高的前提

下，这些粉尘可以再次利用，回用

进入型砂，利用其中的有效粘土和

煤粉，也可调整型砂中的含泥量至

合适的范围内。高压造型线型砂的

含泥量并非越低越好，合适的含泥

量对稳定型砂质量是至关重要的。

滚筒冷却一般用于旧砂周转量

不大，旧砂砂温不太高的生产线，其

冷却效果和去除粉尘效果要差一些。

一般潮模造型旧砂再生，一

种是采用简单的机械式再生，部分

分离砂粒表面的死粘土和粉尘，只

能部分替换新砂用于潮模砂造型使

用；另一种是用强烈机械方法去除

大部分表面杂质，可以完全替代造

型用新砂，但不能满足树脂砂制芯

的要求。

生产汽车发动机铸件的高压造

型线，铸型中不仅砂芯的数量多，

而且树脂砂品种也较多，如三乙胺

冷芯盒树脂、呋喃热芯盒树脂以及

覆膜砂中的酚醛树脂等，生产中实

际补充的新砂数量很少。大量的树

脂进入型砂，对型砂质量会造成一

定的影响。由于芯砂数量大，因此

造型线每次循环中就要废弃掉部分

混有粘土、煤粉，以及各种树脂和

固化剂等有机材料的旧砂。

现在采用最先进的机械和加

热相辅的方法彻底去除潮模旧砂表

面的死粘土、有机物残留，以及铁

的氧化物残留，再生砂的外形和表

面质量甚至优于原砂，热膨胀系数

更小，表面更加光洁圆滑，能适用

于冷芯盒树脂砂、呋喃热芯盒树脂

砂、酚醛树脂覆膜砂等制芯，真正

实现铸造旧砂的循环利用，且旧砂

废弃量能减至最低限度。

大量实践证明，铸造旧砂再生

利用，不仅可节约大量的铸件生产

成本，同时规避了环境风险，可实

现绿色环保生产。
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