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一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统

(57)摘要

本实用新型涉及脱模剂制备技术领域，具体

涉及一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，

已解决目前在镍铁合金浇铸过程中，由于所用的

脱模剂制备过程自动化程度较低，其浓度、密度

等均匀性较差，而影响镍铁合金的脱模效果，造

成镍铁合金不能顺利脱模、后期出铁难度大及增

大出铁人工作业强度的问题。该镍铁合金浇铸脱

模剂的制备系统，集石灰料仓、螺旋称、进水、输

料调节阀及密度计等部件于一体，通过对石灰石

进料量的称重控制及进水流量的控制，能够在搅

拌罐中形成密度、浓度符合设计要求的脱模剂，

并通过液位计、密度计等检测仪器，时时监测搅

拌罐内脱模剂的生成情况，再通过输料泵及其调

节阀将配制好的浆液喷出，可实现镍铁合金的顺

利脱模。
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1.一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，包括石灰料仓（1），其特征是：所述石灰

料仓（1）的底部设有变频喂料机（11），石灰料仓（1）的下方设置有螺旋秤（10），螺旋秤（10）

的一侧连接有减速机（4），螺旋秤（10）的另一侧设置有石灰出料口（21），螺旋秤（10）上还设

有称重传感器(12) ,  石灰出料口（21）的下方设有搅拌罐（9），搅拌罐（9）的一侧连接有进水

管（22），进水管（22）上设有进水调节阀（7），搅拌罐（9）的另一侧设有出浆管（23），出浆管

（23）上设有输料泵。

2.根据权利要求1所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述石

灰料仓（1）的顶部设有第一料位开关（2），石灰料仓（1）的底部设有第二料位开关（3）。

3.根据权利要求1所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述螺

旋秤（10）呈水平布置，且所述减速机（4）上还连接有工频同步电机（5）。

4.根据权利要求1所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述进

水管（22）上还设置有球阀（6）和流量计（8），球阀（6）位于所述进水调节阀（7）的前端，流量

计（8）位于进水调节阀（7）的后端。

5.根据权利要求1所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述搅

拌罐（9）内还设置有液位计（13）、密度计（14），搅拌罐（9）上还装有搅拌机（15），且搅拌机

（15）的搅拌轴垂直居中布置在搅拌罐（9）内。

6.根据权利要求1所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述输

料泵包括有第一输料泵（16）和第二输料泵（18），且第一输料泵（16）和第二输料泵（18）并联

在所述出浆管（23）的进料端，出浆管（23）的进料端还设有第一输料调节阀（17）和第二输料

调节阀（19），且第一输料调节阀（17）与第一输料泵（16）对应，第二输料调节阀（19）与第二

输料泵（18）对应。

7.根据权利要求6所述的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，其特征是：所述出

浆管（23）的出料端还并联有多个出液管道，且每个出液管道上均设有开关阀（20）。
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一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及脱模剂制备技术领域，具体涉及一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动

制备系统。

背景技术

[0002] 红土矿冶炼项目通常采用回转窑‑电炉熔炼工艺，电炉熔炼完成后，镍铁合金从铁

口排出至浇铸包，浇注口下方设有浇铸机进行连续浇铸脱模，浇铸机浇铸镍铁前需要对浇

铸模进行喷浆，以便于镍铁合金的顺利脱模。脱模剂为石灰石加水调配至一定比例而形成

的浆液，通过手动启动喷浆泵将脱模剂输送至浇铸机下方，从管道喷嘴喷至浇铸模，实现脱

模剂的喷浆作业。脱模剂的制备大多采用搅拌槽内放入一定量的水，启动搅拌，并通过人工

手动投入石灰石的方式，从而制备相应的脱模剂，该方式制备出的脱模剂浓度、密度等指标

不易保证，浓度太大或太小均不利于镍铁合金的顺利脱模，镍铁合金若不能顺利脱模，则必

须及时封堵铁口，同时使用撬棍等工具将未脱模的镍铁合金撬出，因此，增加了后续出铁的

难度及出铁人工作业强度，不利于镍铁合金浇铸生产整体效率的提高。

实用新型内容

[0003] 本实用新型提供一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，以解决上述背景中存

在的问题。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用以下技术方案：

[0005] 一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，包括石灰料仓，所述石灰料仓的底部

设有变频喂料机，石灰料仓的底部还设置有螺旋秤，螺旋秤的一侧连接有减速机，螺旋秤的

另一侧设置有石灰出料口，螺旋秤上还设有称重传感器,  石灰出料口的下方设有搅拌罐，

搅拌罐的一侧连接有进水管，进水管上设有进水调节阀，搅拌罐的另一侧设有出浆管，出浆

管上设有输料泵。

[0006] 进一步地，所述石灰料仓的顶部设有第一料位开关，石灰料仓的底部设有第二料

位开关，当第二料位开关显示报警时，提示石灰料仓内料位不足，需补充石灰石，控制系统

主机不具备投用条件；当第一料位开关显示报警时，提示石灰料仓内料位上限，禁止继续添

加石灰石。

[0007] 进一步地，所述螺旋秤呈水平布置，且所述减速机上还连接有工频同步电机，带动

螺旋秤将石灰石料称重并运送到石灰出料口处，称重传感器反馈信号控制变频喂料机喂

料。

[0008] 进一步地，所述进水管上还设置有球阀和流量计，球阀位于所述进水调节阀的前

端，流量计位于进水调节阀的后端，且进水管与所述出浆管均伸入到所述搅拌罐的内部。

[0009] 进一步地，所述搅拌罐内还设置有液位计、密度计，搅拌罐上还装有搅拌机，且搅

拌机的搅拌轴垂直居中布置在搅拌罐内，液位计监控搅拌罐内水位，密度计监控搅拌罐内

脱模剂浆液密度，实时反馈浆液密度，当浆液密度符合设定区间时，主机浆液密度合格指示
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灯亮，第一输料泵、第二输料泵具备投用条件，可开启喷淋区开关阀实施喷浆作业。

[0010] 进一步地，所述输料泵包括有第一输料泵和第二输料泵，且第一输料泵和第二输

料泵并联在所述出浆管的进料端，出浆管的进料端还设有第一输料调节阀和第二输料调节

阀，且第一输料调节阀与第一输料泵对应，第二输料调节阀与第二输料泵对应。

[0011] 进一步地，所述出浆管的出料端还并联有多个出液管道，且每个出液管道上均设

有开关阀。

[0012] 本实用新型具有以下有益效果：

[0013] 本实用新型提供的一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，集石灰料仓、螺旋

称、进水、输料调节阀及密度计等部件于一体，通过对石灰石进料量的称重控制及进水流量

的控制，能够在搅拌罐中形成密度、浓度符合设计要求的脱模剂，并通过液位计、密度计等

检测仪器，时时监测搅拌罐内脱模剂的生成情况，再通过输料泵及其调节阀将配制好的浆

液喷出，可实现镍铁合金的顺利脱模。

[0014] 本实用新型系统自动化程度高，配料、配水、喷浆均可实现自动化作业，脱模剂浆

液浓度密度的精准控制，减少了因人工手动配比造成的脱模剂浆液浓度密度不均匀问题，

进而有效降低了后续出铁作业的难度，同时本实用新型人工劳动强度小、人力利用率高，提

高了镍铁合金浇铸的整体生产效率。

[0015] 本实用新型中出浆管的出料端还并联有多个出液管道，且每个出液管道上均设有

开关阀，多路开关阀的设置，能够有效扩大脱模喷浆的范围，进一步提高镍铁合金浇铸脱模

的生产效率。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的整体系统结构示意图。

[0017] 附图标记含义如下：

[0018] 1、石灰料仓；2、第一料位开关；3、第二料位开关；4、减速机；5、工频同步电机；6、球

阀；7、进水调节阀；8、流量计；9、搅拌罐；10、螺旋秤；11、变频喂料机；12、称重传感器；13、液

位计；14、密度计；15、搅拌机；16、第一输料泵；17、第一输料调节阀；18、第二输料泵；19、第

二输料调节阀；20、开关阀；  21、石灰出料口；22、进水管；23、出浆管。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步说明。

[0020] 如图1所示，一种镍铁浇铸脱模剂浆液的自动制备系统，包括石灰料仓1，石灰料仓

1的顶部设有第一料位开关2，石灰料仓1的底部侧面设有第二料位开关3，石灰料仓1的底部

还安装有变频喂料机11。石灰料仓1的下方水平安装有螺旋秤10，螺旋秤10的一侧安装有减

速机4，减速机4上还连接有工频同步电机5，螺旋秤10的另一侧安装有石灰出料口21，螺旋

秤10上还安装有称重传感器12。石灰出料口21的下方安装有搅拌罐9，搅拌罐9内还安装有

液位计13、密度计14以及搅拌机15，搅拌机15垂直居中固定在搅拌罐9内。搅拌罐9的一侧连

接有进水管22，进水管22上安装有进水调节阀7，进水管22上还设置有球阀6和流量计8，球

阀6位于进水调节阀7的前端，流量计8位于进水调节阀7的后端，搅拌罐9的另一侧连接有出

浆管23，进水管22与出浆管23均伸入到所述搅拌罐9的内部。出浆管23的进料口并联安装有
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第一输料泵16和第二输料泵18，出浆管23的进料口还安装有第一输料调节阀17和第二输料

调节阀19，且第一输料调节阀17与第一输料泵16相对应，第二输料调节阀19与第二输料泵

18相对应。出浆管23的出料端还并联有四组出液管道，且每组出液管道上均安装有开关阀

20。

[0021] 本实用新型在使用时，脱模剂制备系统开启后，搅拌机开始工作，同时程序上电

后，液位计13、密度计14读取搅拌罐9内的浆液位置、密度，根据预先设定值，密度计14计算

所需配入的石灰石重量和水量。之后打开进水调节阀7加水，到指定水量后液位计13反馈信

号并关闭进水调节阀7，同时螺旋秤10、变频喂料机11从下至上启动，将石灰石输送至搅拌

罐9内，当称重传感器12监测单次累计重量达到控制系统反馈的石灰石重量后指令停止。通

过所需石灰石加入量以及水量的控制，密度计14时时监控搅拌罐9内脱模剂浆液密度，实时

反馈浆液密度，在搅拌罐9内形成所设置符合密度、浓度需求的脱模剂浆液。当浆液密度符

合设定值时，主机浆液密度显示合格，第一输料泵16和第二输料泵18具备投用条件，可开启

喷淋区开关阀20实施喷浆作业，从而确保镍铁合金浇铸的顺利脱模。
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图1
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