
消失模铸造设备及生产线
谢克明 ’

(烟台四方铸造设备工程有限公司，山东烟台268540)

摘要：我公司多年来设计、制造、安装多条不同规模的生产线。广泛用于矿山、电

力、汽车、机械等行业。现将消失模铸造生产线的主要设备特点做以介绍，供行业的同

仁参考。
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Abstract：Our company design，manufacture，install more different scale production

lines on EPC donkey’s years，which are used widely for mine，power,automobile，machine

and SO On．Main feamms of equipments for production line on EPC are introduced now for

reference．
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消失模铸造工艺，以其良好的工艺性能，较高的尺寸精度、复印性高、表面光洁度

高，加工余量小，节省加工费；可以一箱多铸占地面积小；消失模铸造用砂无粘结剂可

循环使用，大大降低成本；消失模铸造的铸件无飞边、毛刺，铸件清理工序费用低。消

失模铸造避免潮模铸造、树脂砂铸造因涨箱增加铸件多余重量；消失模铸造用干砂，负

压成型浇注，不受天气温度、湿度影响，废品率低。消失模铸造生产线投资少，上马快。

它以诸多的优越性，已在国内外得到广泛推广。目前国内已有很多厂家采用消失模铸造

工艺替代湖模铸造、树脂砂、水玻璃砂铸造工艺。其根本是降低铸件成本，提高铸件质

量。

1消失模铸造必备设备的选用

1．1三维振实台

它的作用是通过三维振实，将砂箱的砂充实到自模型腔的各个部位，达到振实作用。

振实台规格、技术参数选用原则如下。 ，

(1)参照铸件的外形尺寸及一箱多铸，根据工艺确定砂箱的尺寸。算出型砂的重
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量及砂箱本身的重量，椐此计算振实台的激振力；

(2)根据砂箱外廓尺寸选用三维振实台的台面尺寸，如表l所示。

表l三维振实台的主要技术规格及参数

三维振实台除了激振力、台面尺寸外，支撑方式、控制方式、夹紧形式也是很重要

的。
。

’

随着消失模铸造行业技术发展，三维振实台的支撑方式已由现在气囊式空气弹簧代

替了橡胶弹簧。空气弹簧振实效果好，无噪音、可升降，易实现自动化控制。

控制方式：在控制方式中有常规控制、变频控制，一般不很复杂铸件用常规控制即

可。对于很复杂件，工艺不很成熟可采用变频控制。例如缝纫机壳体壁厚4．5ram，汽车

变速箱壁厚7～8mm均采用常规控制，效果很好。这里主要是振实台的设计、结构。不

要过于追求变频。现振实台激振频率2900踟分(即振动电机的转数为2900转，分)，而

国产振动电机的转数如果再调高，其轴承寿命将受影响，调高空间不大。如果通过变频

下调振动电机的转数而降低频率意义不大。

砂箱采用气动夹紧，速度快，易实现自动化。

振实台的设计制动很重要，常被人们所不注意。

1．2真空负压系统 ．

负压系统的选用主要考虑是熔化工部．同时可浇注几箱，也就是考虑抽气速度。图

1是典型的负压系统。下面作以比较介绍。

图1真空负压系统
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真空负压系统由真空泵、气水分离器、稳压罐、湿法除尘器、水箱、多工位真空分

配器等组成。

真空负压系统除了选用真空泵规格大小，还要考虑湿法除尘罐、稳压罐的容积也是

很重要。
”

关于真空泵通常采用SK系列已能满足需要，现在德国技术2BE系列真空泵，价格

高一些，但运行成本低，一些投资充足的企业可考虑。真空泵的主要参数如表2所示。

表2真空负压系统技术参数
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． 1．3特制砂箱

砂箱设计一是侧壁四面及底面能对砂箱内型砂形成均匀的负压；二是要有充足的刚

性，防止吊运时白模变形。

底漏砂箱存在密封不好，砂箱残留余砂，砂箱刚性不好，操作麻烦。

1．4泡沫切割机

它用于泡沫的切割。是泡沫塑料模样手工加工成型及浇注系统制作的必备设备。

1．5涂料搅拌机

是涂料配制的必备设备。移动式涂料搅拌机是规模大的企业用于配制好的涂料始终

均匀不沉淀。

2消失模铸造生产线
： ’

消失模铸造生产线的造型工步、真空负压成型工步已做介绍，下面重点介绍：

2．1消失模铸造砂处理线

根据消失模铸造工艺的要求其砂处理线应具备如下：落砂、筛分、风选、磁选、冷

却、存储、除尘等功能。一般砂处理线都以每小时对砂的处理能力分为5t／h、10t／h、20t／h、

30t／h，以备不同的生产规模进行选择。

砂处理线的关键设备及重要工部特点：

落砂格栅：是将砂箱的型砂和铸件分离。格栅孔不宜大，避免大的杂物掉入。落砂

格栅配有除尘罩，防止翻箱时粉尘外溢。

振动输送筛分机：是将翻箱的落砂经过漏斗收集到振动输送筛分机，由于此时的砂

温在500"C左右．所以筛板选用耐热不锈钢网板，将杂物分离，而砂送到链式斗提机。



不同型号的振动输送筛分机的参数如表3所示。

表3振动输送筛分机规格及技术参数

型兰 生主空!地2 擅垡!：苎B丕旦f婴四) 堑至!鲤2
DSZ50300 10 3000X500X250 0．5X2

DSZ65350 20 3500X600X300 0．75X2

DSZ80400 30 4000×800×400 1．1×2

链式斗提机：消失模铸造、“v”法铸造的落砂温度很高，不能采用带式斗提机，必

须使用链式斗提机。

风选磁选机：是引进产品的国产化。它是型砂通过本机呈流幕状态流下，此过程借

助风力将微粉及粉尘抽走，型砂下落到底部的永磁滚筒后．分离出铁豆等异物。提高型

砂的透气性。风选磁选机的参数如表4所示。

表4风选磁选机规格及技术参数

FX-10A >10 0．5～O．6 3000 0．75

FX-20A >20 0．5～0．6 4500 0．75

水冷式沸腾冷却床：水冷式沸腾冷却床，虽然功率消耗大一些，但冷却效果颇为理

想。他的冷却介质是水和空气，其冷却的机理是根据“流态化的砂子与冷却介质的热交

换效率是非流态化热交换效率的4～5倍”的原理设计的。其工艺流程是当热砂进入水

冷床后，由底部风箱鼓入的空气将砂沸腾起来(流态化)，并同时与水冷床中多排冷水

管充分进行热交换，而达到冷却目的，是集水冷与风冷为一体的热交换器(热砂及砂中

粉尘由沸腾冷却床上方吸尘管抽出)。本机是根据进口“V”法生产线砂处理冷却床设计

开发的。我公司早期产品早在1987年就曾用于沈阳某厂进13的“v”法砂处理生产线上

的冷却。是颇为成熟、理想的砂处理冷却设备．冷却温差高达300～400"C左右。目前我

公司已开发成系列产品。表5是各种类型的水冷式沸腾冷却床的技术参数。

表5水冷式沸腾冷却床主要技术参数

型量 生主奎!丛2 盐塑塑差旦 盐塑坐量l尘2 堡垫盔迢竺 墨壁坠
$8905B

$8910B

S8920B

S8930B

5

2010
>t280
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20

3，0n<20～25 >112000
jU

45

砂温冷却器：该设备为引进设备的国产化，它不用动力，是贯穿式冷却。热砂从冷

却器上部进入，从上到下通过冷却水管的散热片，对砂进行冷却，冷却温差在60"C左右。

通过冷却处理后的砂子温度≤50℃方能使用。一般在10000t／年生产线中应用。

中间砂库：作为中间砂库，当今的设计理念非常重视。它既可作为中间贮存型砂用，
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又可调剂生产秩序，它可以使生产与技术有机的结合。中间砂库在本线中是砂处理单元

与输送单元的中间设备。在砂处理单元设备启动时它可以储存砂予，在砂处理单元故障

或不启动时，它可以供生产用砂。它可以保证消失模铸造生产线地面无砂，是清洁化和

绿色铸造不可缺少的。中间砂库的容量原则上应大于生产线一天的用砂量。

砂处理线其它输送、筛分、提升等常规设备的匹配要满足生产线砂处理的生产率。

应该强调一点是在线配置一定要有定量插板或自动门、料位计等辅助设备。以保证砂处

理线在自动时正常有序的运行。

电控：全线砂处理PLC自动控制，模拟屏显示，实现砂处理自动化。

除尘：除尘系统是砂处理线的必备设备。每个扬尘点，都有风量调节阀调控各点的

合理除尘风量。

全线要实现上无粉尘，地面无散砂，这一铸造行业的全新观念。因此消失模铸造被

誉为铸造史上一次革命，是21世纪的绿色铸造工程。

2．2消失模铸造生产线砂箱运行及翻箱的工部

(1)消失模铸造生产线砂箱运行通常采用轨道式，砂箱下面有轮子，在轨道上运

行。有手动推箱，也有液压推箱机推动。

辊道式，一般用在小砂箱，自动化要求高的情况下使用。该方式造价高．国内很少

被采用。

(2)消失模铸造生产线浇注过后的砂箱经过冷却要翻箱落砂。这一工部通常将具

有偏心轴的砂箱吊到翻箱装置上．砂箱便自动翻箱。对于生产率要求高、自动化程度高，

当砂箱运行到翻箱工位由液压翻箱机，将砂箱夹紧，油缸推动举起，油缸联动自动翻箱

落下复位，砂、件分离。我公司为韩资企业消失模铸造生产线上己成功运用。

下面介绍山东五莲广源机械厂10000t／年消失模铸造生产线工艺流程图、车间平面

布置图、立面图、设计说明等资料，仅供参考。 。



五莲县广源机械厂

年产10000盹铸件消失模生产线工艺流程

1砂处理及造型

落砂格栅卜_———叫振动输送筛分机H链式斗提机卜——叫风选、磁选机

中间砂库卜一————_1斗式提升机卜-———_{水冷式沸腾冷却床H自动加砂门

自动加砂门卜_——一振动筛卜_————一斗式提升机卜_——一砂温冷却器

犁式卸料器×2卜—一皮带输送机

日耗砂库X3卜——-|雨淋加砂

斗式提升机

雨丽雨

自动加砂门

三维震实台(3工位)

过渡平车

2真空系统

3除尘系统

两套除尘系统、风量调节阀、除尘管路

JFC250除尘器 落砂、振动输送筛分、环链斗提、磁选机、水冷式沸腾冷却床

JFCl20除尘器 振动筛、斗提机、砂冷却器、斗提机、皮带机、日耗砂库

4电控系统

(1)砂处理PLC模拟屏显示、自动与手动、电控柜。

(2)三维振实台、气动夹紧、电控柜。

(3)真空系统、电控柜。
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山东五莲广源机械厂

车间平面布置图、立面图
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消失模铸造车问平面图，立面图

1、振动精送筛分机 2，链式斗提机 3．风选．碰选机 _．木冷武沸腾冷却康

5、斗式提升机 6．直线振动筛 7．斗式提升机 s．母温冷却嚣

9，斗式提升机 lO．皮带输送机 11．鼠面犁式却抖嚣12，三堆振实台

l 3．盘压砂葙 14，气动雨淋加砂嚣 15．自动扣砂门 l 6，过渡平车

17．十工住真空分配嚣18．PLC控制系统 19．真空系统 20．阀箱

21，料位嚣 22，机械回特袋式除尘嚣23．高·o通风机 “．机械回转袋武席尘嚣

25．离心通风机 26．高压离心风机 448
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山东省五莲县广源机械厂

年产10000吨消失模铸件生产线设计说明

根据广源厂提出的年产铸件10000t，执行双斑制的要求，我门对铸件进行了充分分

析，确定本生产线的构成如下：

一、三维振实台：空气弹簧、气动夹紧、带阀箱、电控柜

Sz．05K 3台：台面尺寸1400x 1400mm负荷5t用于变速箱体等工件的造型振实。

二、真空负压系统：实现砂型紧实，负压浇注，及白模燃烧、气化的烟气净化

l、选用SK20真空泵2台、稳压罐、湿法除尘罐、气水分离器、水箱等。

2、根据熔化工部的匹配，选用2台10工位真空分配器。在浇注时，同时适用18

箱同时浇注。

三、砂处理生产线

1、本线砂处理能力209d,时，实现落砂、筛分、风选、磁选、二级冷却、存储、

输送等功能。适合双班制年产10000t消失模铸件的生产规范。粉尘排量低于国家标准。

2、主要设备介绍
。

(1)、DSZ60．350振动输送筛分机：实现砂子和废杂物分离．并将砂子送到链式斗提

机。因为落砂温度高，筛板是不锈钢板特制。

(2)、HL300链式斗提机：因为砂温度很高，采用环链提升。

(3)、FX20A风选、磁选机：实现砂子的风选、净化及磁选。是德国产品国产化。

(4)、S8920B水冷式沸腾冷却床：砂子在水冷床内被高压风嘴吹起沸腾前进，与冷

水管接触，实现热交换，是日本产品国产化。是当今消失模铸造、“v”法铸造，国际、

国内最佳砂冷却设备。

(5)、SL20砂温冷却器：冷却器内由多组无缝钢管及散热片组成。管内通冷水，砂

子在无缝管之间通过，实现热交换，使砂子进一步降温，无需动力，是国外产品国产化。

(6)、气动雨淋加砂器：实现均匀大面积加砂缩短加砂时间，降低砂子对白模的冲击。

是薄壁工件必要的加砂方法。

四、除尘系统

本线选用二套除尘系统，根据工艺步骤分别进行启动，可以大大节约运行成本。

1、JFC250机械回转反吹布袋除尘器系统，用于落砂、筛分输送、链式斗提、’风选、

磁选、沸腾冷却床及中间砂库。

2、JFcl20机械回转反吹布袋除尘器系统，用于D250斗提机、LS20砂冷却器、皮

带机、雨淋加砂器等除尘。

3、除尘管路分别安装风量调节阀，控制各扬尘点的合理除尘风量。粉尘排放量低

于国家标准。

五、电控系统

全线砂处理是PLC自动控制，屏幕显示。
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    消失模精密铸钢新工艺将消失模铸造技术与硅溶胶精密铸造技术及真空造型技术结合到一起,解决了常规消失模铸钢件增碳缺陷,本文介绍了该工艺

技术要点、应用实例、关键设备.

4.会议论文 梁光泽 中国实型(消失模)铸造的四十年 2006
    本文从生产应用、原辅材料、专用设备和研究成果四个方面阐述中国实型(消失模)铸造四十年来的发展历程.从中可见,近几年中国的FM(EPC)发展很

快,2005年产量已达32.1万吨,是10年(1995年)前产量的21倍,是15年前(1991年)前的140倍,居世界第二.同时,在原辅材料和专用设备等方面也有了长足的

进步,日趋完善和成熟,从而确保了近年来我国实型(消失模)铸造的快速稳步的发展。

5.会议论文 李增民.梁光泽 我国消失模铸造设备的现状及发展趋势 2010
    分析了我国消失模铸造产业现状,以及消失模铸造设备的技术现状,对消失模铸造设备需求进行了分析,同时对消失模铸造装备及技术水平进行了分析

,讨论了关键设备的技术进展及发展趋势。

6.期刊论文 梁光泽 我国实型(消失模)铸造的应用与发展 -特种铸造及有色合金2003(2)
    实型(消失模)铸造在我国已有38年的历史,近几年获得较大的发展.据不完全统计,2001年生产FM和EPC铸件约8.55万t,是1995年的6.5倍,而且发展的

趋势是产量递增速度越来越快,在技术和其他各方面都取得长足进步.但与工业发达国家相比还存在很大的差距.

7.期刊论文 刘子利.LIU Zi-li 消失模铸造技术新进展——第七届中国消失模铸造学术年会概述 -铸造

2006,55(11)
    介绍了第七届中国消失模铸造学术年会暨首届消失模铸造技术展的概况.从消失模铸造生产与研究、消失模铸造设备与模具、消失模铸造涂料与模样

材料和消失模铸造模拟技术四个方面对会议的论文和报告进行了评述.最后提出了消失模铸造的发展方向.

8.期刊论文 樊自田.赵忠.唐波.潘迪.FAN Zi-tian.ZHAO Zhong.TANG Bo.PAN Di 特种消失模铸造技术 -铸造设备

与工艺2009(1)
    特种消失模铸造技术是指消失模铸造技术与其他技术复合而成的新型消失模铸造技术.文中主要阐述了压力消失模铸造、真空低压消失模铸造、振动

消失模铸造、半固态消失模铸造、消失模壳型铸造和消失模悬浮铸造等几种特种消失模铸造技术的原理、特点及研究应用现状.认为各特种消失模铸造具

有各自的技术优势.但也存在各自的缺点,需要从理论和实践上进行大量的研究工作;如果能发挥他们的技术优势,会有非常广阔的应用前景.

9.会议论文 张殿甫 中小型消失模铸造厂的策划与设计问题 2006
    消失模铸造技术近几年发展较快,但也出现了一些新问题.多数中小型企业在建厂前未进行策划设计,只重视购买设备,不重视人才和工艺技术问题,匆

忙建厂,使许多中小厂建厂后长期不能正常生产,处于半瘫痪状态,经济损失很大,并将使今后消失模铸造的发展严重受阻.为使消失模铸造技术能正常、快

速发展,笔者根据我国实际,坚持用科学发展观,论述了中小型消失模铸造厂必须坚持以人为本的理念,坚持技术创新,做好建厂前的人才引进、培训和技术

工艺策划设计等工作.并对如何进行调研和工艺技术策划、工厂设计和设备选型,如何降低建厂成本,加快建厂速度,尽快正常生产消失模铸件等问题,进行

了探讨.以使工厂设计和设备选型能最大限度的满足消失模铸造工艺技术要求,尽快正常生产,取得经济效益.文中同时强调了消失模铸造设备制造厂商应

当努力做好"设备为工艺技术服务"的宗旨,提高自身的消失模铸造工艺水平和能力,认真做好售后技术服务工作,努力提高消失模铸造的建厂成功率,为消

失模铸造的发展做更大的贡献。

10.期刊论文 樊自田.赵忠.蒋文明.FAN Zi-tian.ZHAO Zhong.JIANG Wen-ming 铝镁合金消失模铸造技术研究及应

用新进展 -铸造设备与工艺2009(5)
    阐述了铝镁合金消失模铸造技术的现状,重点介绍了铝镁合金消失模铸造在浇注充型、振动凝固、压力凝固、壳型铸造等技术研究方面的新进展.作

者认为,消失模铸造铝镁合金,必须重点解决针孔、缩松等缺陷,提高液态合金的充型能力和铸件的力学性能.
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