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C 铸造asting

消失模工艺生产冶金设备用铸件实践

■■ 马林，宋君广，张芸

我公司现行铸造工艺的缺点

一直制约冷却壁、链板、铸铁模

等相关铸件综合性能的提升，

根据公司发展的需要，结合实际

生产工艺，决定采用消失模铸造

工艺生产铸件（含铸铁 /铸钢冷

却壁、左右链板、铸铁模等铸

件）。为此，需要从消失模生产

铸铁冷却壁入手进行试验，使我

公司尽快掌握消失模铸造工艺，

以适应公司发展的需要。

1. 组织准备

我公司成立了工艺技术攻关

项目组，明确了项目进度和目

标。其中项目目标为:

（1）成功完成铸铁机批量

铸钢件（含链板、铸铁模）的试

验。

（2）在上述试验成功完成

后，开始铸铁和铸钢冷却壁的试

验。

（3）根据消失模工艺生产

铸件的试验结果，最优化进行新

厂区场地布局和工艺布局，争取

做到投资最少、效果最佳。

2. 试验用设备投资

43m3、55k W抽真空泵一台

套；砂箱5件（砂箱内腔尺寸为

1.6m×1.6m×2.6m）；20t变频

震实台一套；泡沫切割机一台；

涂料搅拌机一台；泡沫板、宝珠

砂、涂料等。

3. 涂料准备

消失模铸造过程中的涂料工

艺至关重要，没有理想的涂料，

就不能获得理想的铸件。

根据设备合作方提供的初步配

摘要：为适应公司产业升级和应对市场对冶金产品质优价廉的要求，公司开展消失模工艺生产冶金铸件的试验，经过生产实

践，达到了预期要求。
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方，结合公司生产实际，项目组技

术人员及时备足了试验用涂料。

4. 工艺路线的制定

经过项目组成员几次会议讨

论，在消失模设备生产厂家的帮

助下，确定了消失模铸造的工艺

路线，如图1所示。

5. 铸铁模及链板浇注试验

（1）三维建模  利用三维建

模建立了链板和铸铁模三维模

具，如图2、图3所示。

图1   消失模铸造技术相关工艺路线

图   2
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（2）浇注试验  利用外委加工

的钢模，项目组于2015年3月进行

了消失模浇注链板、铸铁模的试

验，产品外观如图4、图5所示。

（3）试验结果总结  与普通

浇注工艺相比，链板和铸铁模的

外观明显较好，但尺寸收缩超过

预期值。

项目人员进行了统计分析，

结果如下：铸铁模及左右链板的

尺寸问题，经模具专业人员复

核后认为，第一是收缩不正常，

可能是白模成形后，存放时间太

长，导致尺寸缩短；第二是该产

品为试验生产，恐不能反映最终

实际的铸件收缩。

项目组意见是：不改变试生

产产品尺寸，根据实际和理论的

收缩量相结合修改模具尺寸。左

右链板：设计收缩（EPS+ZG）

2 . 3 % ； 铸 铁 模 ： 设 计 收 缩

（EPS+ZG）长2.5%，余2.3%。

尺寸对照见表1、表2。

2015年5月底，根据修改后

的产品图样，重新定制了模具，

项目组进行了第二次浇注试验。

试验结果：产品外观比传统

工艺提高一个档次，尺寸满足安

装和使用要求，根据项目进度计

划，2015年6月份开始了消失模

工艺生产冷却壁的试验。

6. 铸铁冷却壁浇注试验

（1）试验过程如图6～图9

所示。

（2）试验结果统计见表3。

两次浇注试验，共浇注了4

件冷却壁，出活工件的具体情况

如下。 

外观质量：能够满足要求，

其中1件的冷却水管烧穿，可能是

图   3

图4   链板 图5   铸铁模

表1   左右链板                                   （mm）

序号       图样尺寸    三维尺寸   工件实测尺寸

1 600±0.2 600 596

2 750-0 
-1 749.4 740+2 

+0

3 300±0.5 300 300-0 
-1

4 20±0.1 20 21

5 370+1 
+0 37.5 36

 6 20±0.1 20.1  21

7 158.5 158.8      158

表2   铸铁模                                       （mm）

序号 图样尺寸 三维尺寸 工件实测尺寸

1 765+3 
+0 766.5 761+1 

+0

2 602-0 
-2 601.6 595

3 635+2 
+0 635 634+2 

+0

4 间隙30+2 
+0 4 0

表   3

序号 内容

1
 第一次浇注试验（4件/箱，2个浇口），浇注顺利，工件尺寸及成形良

好，涂料容易清理

2

 第二次浇注试验（4件/箱，2个浇口），2件侧面出现不同程度的气孔，其

余2件完好。出现此情况的主要原因是浇注前起动真空系统后，在关闭前未

将操作端的卸压阀打开，造成真空罐内的水倒流至砂箱（属于操作问题）

3
 第三次浇注试验（2件/箱，1个浇口），因浇注前发现砂箱进水，取消了浇

注。砂箱进水的主要原因是操作时真空罐进水阀没有关紧（属于操作问题）

预埋的模样倾斜度过大和浇注时

瞬时负压过小造成的（浇注时不

慎抽负压管子被铁液烧化造成漏

气，导致负压压力瞬时减小）。

外 形 尺 寸 ： 弧 长 小 5 ～

6mm，整体高度小10mm左右，

可能是制作模样时收缩率设置得

过小造成的；工件表面附着的涂

料容易清理，说明涂料配比相对

较为合适。
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通过两次试验，需要进行以

下方面的改进：

第一，涂料烘干需配备专用

的烘干设备；抽负压用的管子需

换成可耐一定高温的抽吸胶管。

第二，砂箱上覆盖的薄膜选

用薄一点的，便于吸附在砂箱

上；向砂箱装砂时，需自制一个

简易落砂斗，以提高装砂效率。

第三，埋模样时，注意控制

模样的倾斜度；浇注时，操作一

定要得当，不能把薄膜烧化。

2015年8月份，经过项目组

精心组织，进行了客户实际产品

的浇注试验。

（3）项目合同产品浇注试

验  浇注试验记录见表4。

（4）问题分析  共进行4次

12件产品的浇注试验，一箱2件

共两次、一箱4件共两次。结果

10件具备发货状态（已发货），

2件报废。在生产过程中出现过

以下问题：外形尺寸偏小，为制

作模样时收缩率设计得过小造成

的（此问题已解决）；冷却水管

烧穿，为预埋的模样倾斜度过大

和浇注时瞬时负压过小造成的

（浇注时不慎抽负压管子被铁液

烧化造成漏气，导致负压压力瞬

时降低）；对于出现的气孔，是

浇注前抽真空时由于设备操作错

误使砂箱进水致使出现了气孔，

此问题属于设备操作错误造成

（已制订了相应的操作规程，此

问题以后可以避免）。

另外，已经找到一种合适的

涂料配方，主要成分为硅砂、

高铝矾土、B Y粘结剂、氧化铁

红、膨润土、C M C、无水碳酸

钠、苯甲酸钠、水及白乳胶等。

（5）试验结论 ①消失模铸

造技术目前可以用于铸铁（含灰铸

铁、球墨铸铁）冷却壁的生产。 

②要想运用消失模铸造技术得到一
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作者简介：马林、宋君广、

张芸，世林（漯河）冶金设备有

限公司。

个合格的铸件，必须控制好模样尺

寸、涂料的配比与喷涂、埋型，以

及震实设备与抽真空设备的操作规

程、浇注温度等。

图6   泡沫模样 图7   埋型结束后的宝珠砂和浇冒口

图8   试验浇注过程中 图9   出箱后的产品

表    4

序号 试验项目 试验记录

1
丹阳龙江灰铸铁冷却壁，

数量2件

 外观质量良好，弧长尺寸小5～

6mm、高度小10mm，涂料容易清

理。1件冷却水管烧穿

2
丹阳龙江灰铸铁冷却壁，

数量2件

 外观质量良好，尺寸符合要求，涂

料容易清理

3
霸州前进十一层冷镶砖球墨

铸铁冷却壁，数量4件

 外观质量良好，尺寸符合要求，涂

料容易清理，能够满足发货和使用要

求

4
霸州前进十一层冷镶砖球墨

铸铁冷却壁，数量4件

 由于设备操作错误砂箱进水致使出

现了气孔（1件报废，另1件修补后可

以使用），其他正常

7. 结语

（ 1 ）通过近半年多的试

验，确定消失模工艺可以生产铸

铁机链板、铸铁模和高炉用冷却

壁产品。

（2）同等产量下，消失模

工艺比传统树脂砂工艺吨耗少

20%左右。

（3）试验结果对我公司新厂

区的布置、更改提供了宝贵经验，

公司计划上马一条树脂砂生产线，

一个消失模生产车间，以根据不同

的市场需求生产不同的产品。
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