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(57)摘要

本发明提供一种高机械性能铸件的消失模

铸造工艺，包括如下步骤：制模、制模、填砂造型、

真空负压、浇注成型、铸件取出并处理、型砂处

理；其中在填砂造型和浇注成型步骤均进行振动

处理。本发明铸造工艺简单易操作，铸件组织均

匀细致，铸件内部无气孔、疏松和夹渣等缺陷，从

而提高铸件的合格率，也提高了铸件的机械强

度，使其耐磨性、抗弯折能力等都有所提高，由于

此种工艺产品合格率高，进而降低了企业的生产

成本，提高了经济效益。
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1.一种高机械性能铸件的消失模铸造工艺，其特征在于：包括如下步骤：

S1：制模：将0.016-0.0188cm³EPS成品泡沫板进烘房在45-55℃环境下烘干，然后利用

智能泡沫雕刻切割机将烘干的泡沫板进行模型切割、雕刻，最后辅以人工修整，完成成品模

型制作；

S2：涂料（制壳）：将成品模型放置在45-55℃的烘房内烘干2-4小时后取出，然后利用喷

涂机喷涂耐火材料，将成品模型外侧全部喷涂粉刷一遍后进入烘房排湿烘干，再将烘干后

的模型取出进行第二次均匀喷涂、粉刷、烘干，涂料工作至少涂抹3-5次，耐火材料的厚度为

2-3厘米；

S3：填砂造型：首先将砂箱放置在振动台上并卡紧，在砂箱底部铺设底砂并启动振动台

振实，振实后底砂厚度为15-25厘米，放入S2步骤涂料完成的成品模型，分成填砂，且边填砂

边振动以保证填砂紧实，将型砂均匀填埋到成品模型内、外表面及各个部位；砂箱填满后在

砂箱表面用塑料薄膜密封，并进一步用型砂填埋固定，最后用耐火胶泥将浇杯隔膜与里面

浇道连接；

S4：真空负压：将砂箱排气管与真空负压系统连接，打开砂箱与气压系统之间的阀门启

动负压系统，将砂箱内的空气抽走，保证砂箱内腔内的负压达到-0.04—-0.08MPa，一切达

标后关闭负压系统；

S5：浇注成型：先将需要的钢水冶炼好，然后启动负压系统，将砂箱内的负压控制在-

0.04—-0.08MPa，将温度在1600-1650℃的钢水浇注到砂箱中的成品模型内，模型汽化消

失，完成金属置换模型；在浇注操作过程中采用慢-快-慢并连续浇注的形式，避免浇注不

足；每次每箱产品浇铸后，负压系统必须在2-4分钟后关停，部分大厚件适当延长时间，确保

产品表面钢水成形；

S6：铸件取出并处理：待浇注完成2-3小时后，将砂箱移动到型砂处理入口处，将型砂和

产品一同倒出，并将产品吊移到专有平台上冷却，冷却后的铸件切割掉浇冒口，清理表面涂

料层，然后放入抛丸机进行表面抛丸处理，直至表面干净，然后进行渣、气、孔补焊，毛刺打

磨，热考整形，完成后期处理，经光谱仪检验合格入库；

S7：型砂处理：经过浇铸后的高温型砂，通过启动的型砂处理设备进入冷却、除杂、除尘

系统处理，处理后，干净常温的型砂自动进入型砂储存罐，为下次生产做准备；

其中，每次钢水浇注结束，立即启动高频振动系统使钢水在冷却中接受高频微振动，振

动频率为120-170Hz，进行高频振动充型和结晶；高频振动完成后在接着进行底盘振动，振

动频率为35-40Hz，进行低频结晶。

2.如权利要求1所述的高机械性能铸件的消失模铸造工艺，其特征在于：S2步骤采用的

涂料为将锆英粉、橄榄石粉等高温耐材粉和水基粘结剂、膨润剂等按不同的材质的铸钢产

品配制成的不同的耐火涂料，且耐火材料需要在搅拌机内进行长达4-6小时的搅拌方能达

到性能要求。

3.如权利要求1所述的高机械性能铸件的消失模铸造工艺，其特征在于：S2步骤中模型

经过几次涂料涂层烘干后，要进行逐件检查，模型不得变形，涂层不得有裂缝、剥落现象，如

有此类现象，应及时补缺修复直至合格。

4.如权利要求1所述的高机械性能铸件的消失模铸造工艺，其特征在于：在钢水冶炼过

程中，钢温到点后取样，进行光谱元素分析，根据产品要求，进行钢水各元素调整到位，最后

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 109434012 A

2



重新取样封存，待钢水成分确认后，对钢水进一步脱氧、除渣处理，最后并通知班组人员做

好浇铸准备。
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一种高机械性能铸件的消失模铸造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及消失模铸造技术领域，尤其涉及一种高机械性能铸件的消失模铸造工

艺。

背景技术

[0002] 消失模铸造是泡沫塑料模采用无黏结剂干砂结合抽真空技术的实型铸造。具体是

将与铸件尺寸形状相似的泡沫模型粘结组合成模型簇，刷涂耐火涂料并烘干后，埋在干石

英砂中振动造型，在负压下浇注，使模型气化，液体金属占据模型位置，凝固冷却后形成铸

件的新型铸造方法。但是现有消失模铸造工艺存在工人劳动强度高，能源消耗严重，铸件表

面粗糙，铸件机械性能差，易出现废品的问题。

发明内容

[0003] 针对上述问题，本发明提供了一种抛丸机用多路分离器。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

一种高机械性能铸件的消失模铸造工艺，包括如下步骤：

S1：制模：将0.016-0.0188cm³EPS成品泡沫板进烘房在45-55℃环境下烘干，然后利用

智能泡沫雕刻切割机将烘干的泡沫板进行模型切割、雕刻，最后辅以人工修整，完成成品模

型制作；

S2：涂料（制壳）：将成品模型放置在45-55℃的烘房内烘干2-4小时后取出，然后利用喷

涂机喷涂耐火材料，将成品模型外侧全部喷涂粉刷一遍后进入烘房排湿烘干，再将烘干后

的模型取出进行第二次均匀喷涂、粉刷、烘干，涂料工作至少涂抹3-5次，耐火材料的厚度为

2-3厘米；

S3：填砂造型：首先将砂箱放置在振动台上并卡紧，在砂箱底部铺设底砂并启动振动台

振实，振实后底砂厚度为15-25厘米，放入S2步骤涂料完成的成品模型，分成填砂，且边填砂

边振动以保证填砂紧实，将型砂均匀填埋到成品模型内、外表面及各个部位；砂箱填满后在

砂箱表面用塑料薄膜密封，并进一步用型砂填埋固定，最后用耐火胶泥将浇杯隔膜与里面

浇道连接；

S4：真空负压：将砂箱排气管与真空负压系统连接，打开砂箱与气压系统之间的阀门启

动负压系统，将砂箱内的空气抽走，保证砂箱内腔内的负压达到-0.04—-0.08MPa，一切达

标后关闭负压系统；

S5：浇注成型：先将需要的钢水冶炼好，然后启动负压系统，将砂箱内的负压控制在-

0.04—-0.08MPa，将温度在1600-1650℃的钢水浇注到砂箱中的成品模型内，模型汽化消

失，完成金属置换模型；在浇注操作过程中采用慢-快-慢并连续浇注的形式，避免浇注不

足；每次每箱产品浇铸后，负压系统必须在2-4分钟后关停，部分大厚件适当延长时间，确保

产品表面钢水成形；

S6：铸件取出并处理：待浇注完成2-3小时后，将砂箱移动到型砂处理入口处，将型砂和
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产品一同倒出，并将产品吊移到专有平台上冷却，冷却后的铸件切割掉浇冒口，清理表面涂

料层，然后放入抛丸机进行表面抛丸处理，直至表面干净，然后进行渣、气、孔补焊，毛刺打

磨，热考整形，完成后期处理，经光谱仪检验合格入库；

S7：型砂处理：经过浇铸后的高温型砂，通过启动的型砂处理设备进入冷却、除杂、除尘

系统处理，处理后，干净常温的型砂自动进入型砂储存罐，为下次生产做准备；

其中，每次钢水浇注结束，立即启动高频振动系统使钢水在冷却中接受高频微振动，振

动频率为120-170Hz，进行高频振动充型和结晶；高频振动完成后在接着进行底盘振动，振

动频率为35-40Hz，进行低频结晶。

[0005] 优选地，S2步骤采用的涂料为将锆英粉、橄榄石粉等高温耐材粉和水基粘结剂、膨

润剂等按不同的材质的铸钢产品配制成的不同的耐火涂料，且耐火材料需要在搅拌机内进

行长达4-6小时的搅拌方能达到性能要求。

[0006] 优选地，S2步骤中模型经过几次涂料涂层烘干后，要进行逐件检查，模型不得变

形，涂层不得有裂缝、剥落现象，如有此类现象，应及时补缺修复直至合格。

[0007] 优选地，在钢水冶炼过程中，钢温到点后取样，进行光谱元素分析，根据产品要求，

进行钢水各元素调整到位，最后重新取样封存，待钢水成分确认后，对钢水进一步脱氧、除

渣处理，最后并通知班组人员做好浇铸准备。

[0008] 与现有技术相比，本发明的有益效果为：铸造工艺简单易操作，铸件组织均匀细

致，铸件内部无气孔、疏松和夹渣等缺陷，从而提高铸件的合格率，也提高了铸件的机械强

度，使其耐磨性、抗弯折能力等都有所提高，由于此种工艺产品合格率高，进而降低了企业

的生产成本，提高了经济效益。

[0009] 为使对本发明的目的、构造、特征、及其功能有进一步的了解，兹配合实施例详细

说明如下。

[0010] 本发明一实施例的一种高机械性能铸件的消失模铸造工艺，包括如下步骤：

S1：制模：将0.016-0.0188cm³EPS成品泡沫板进烘房在45-55℃环境下烘干，然后利用

智能泡沫雕刻切割机将烘干的泡沫板进行模型切割、雕刻，最后辅以人工修整，完成成品模

型制作；其目的是：①烘干模型材料，增加材料的强度。②消除材料的内应力，防止模型生产

后变形。③减轻材料的膨胀系数，使产品模型在今后生产流程中尺寸变化缩小，铸件产品尺

寸精度提高。采用切割机切割雕刻，能85%取代人工操作，且能提高铸件产品的尺寸精度，减

小误差。

[0011] S2：涂料（制壳）：将成品模型放置在45-55℃的烘房内烘干2-4小时后取出，烘干时

应将模型放置适当位置，保证模型不得变形，然后利用喷涂机喷涂耐火材料，将成品模型外

侧全部喷涂粉刷一遍后进入烘房排湿烘干，再将烘干后的模型取出进行第二次均匀喷涂、

粉刷、烘干，涂料工作至少涂抹3-5次，耐火材料的厚度为2-3厘米。

[0012] S3：填砂造型：首先将砂箱放置在振动台上并卡紧，在砂箱底部铺设底砂并启动振

动台振实，振实后底砂厚度为15-25厘米，放入S2步骤涂料完成的成品模型，分成填砂，且边

填砂边振动以保证填砂紧实，将型砂均匀填埋到成品模型内、外表面及各个部位；砂箱填满

后在砂箱表面用塑料薄膜密封，并进一步用型砂填埋固定，最后用耐火胶泥将浇杯隔膜与

里面浇道连接。振动造型的具体步骤包括：向砂箱中加入干砂，加砂时为保证干砂的充填到

位，首先在砂箱中加入底砂，并振动紧实；放入模型组，再加入一定厚度的干砂，将模型组埋
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入到三分之一到二分之一，再进行适当振动，以促使干砂向模型内腔充填；最后填满砂箱进

行振动，振动时间不宜过长，以保证模型不出现损坏和变形，同时保证涂料层不发生脱落和

开裂。对于多数铸件一般采用竖直单向振动，对于结构比较复杂的铸件，可考虑采用单向水

平振动或二维和三维振动。振动强度的大小对干砂造型影响很大，用振动加速度表示振动

强度。对于一般复杂程度的模型组，振动加速度在10-20之间。而振幅是影响模型保持一定

刚度的重要参数，消失模铸造振幅一般在0.5-1mm。振动时间的选择应结合铸件与模型组结

构进行选择，但总体上时间控制在1-5min为宜。同时底砂、模型组埋入一半的振动时间要

短，可选择1-2min。模型组全部埋入后的振动时间一般控制在2-3min即可。

[0013] S4：真空负压：将砂箱排气管与真空负压系统连接，打开砂箱与气压系统之间的阀

门启动负压系统，将砂箱内的空气抽走，保证砂箱内腔内的负压达到-0.04—-0.08MPa，一

切达标后关闭负压系统。

[0014] S5：浇注成型：先将需要的钢水冶炼好，然后启动负压系统，将砂箱内的负压控制

在-0.04—-0.08MPa，将温度在1600-1650℃的钢水浇注到砂箱中的成品模型内，模型汽化

消失，完成金属置换模型；在浇注操作过程中采用慢-快-慢并连续浇注的形式，避免浇注不

足；每次每箱产品浇铸后，负压系统必须在2-4分钟后关停，部分大厚件适当延长时间，确保

产品表面钢水成形。对于不同的合金材料，与砂型铸造相比，消失模铸造浇注温度一般控制

在高于砂型铸造温度30-50℃。浇注温度过低，铸件容易产生浇不足、冷隔、皱皮等缺陷。浇

注温度过高铸件容易产生粘砂等缺陷。浇注时，切记不能断续浇注，这样易造成铸件冷隔缺

陷，浇注时保持浇杯内液面稳定，使浇注压头平稳。负压的作用是增加砂型刚度和强度，同

时也是将模型汽化物排除的主要措施。

[0015] S6：铸件取出并处理：待浇注完成2-3小时后，将砂箱移动到型砂处理入口处，将型

砂和产品一同倒出，并将产品吊移到专有平台上冷却，冷却后的铸件切割掉浇冒口，清理表

面涂料层，然后放入抛丸机进行表面抛丸处理，直至表面干净，然后进行渣、气、孔补焊，毛

刺打磨，热考整形，完成后期处理，经光谱仪检验合格入库。

[0016] S7：型砂处理：经过浇铸后的高温型砂，通过启动的型砂处理设备进入冷却、除杂、

除尘系统处理，处理后，干净常温的型砂自动进入型砂储存罐，为下次生产做准备。

[0017] 其中，每次钢水浇注结束，立即启动高频振动系统使钢水在冷却中接受高频微振

动，振动频率为120-170Hz，进行高频振动充型和结晶；高频振动完成后在接着进行底盘振

动，振动频率为35-40Hz，进行低频结晶。

[0018] 优选地，S2步骤采用的涂料为将锆英粉、橄榄石粉等高温耐材粉和水基粘结剂、膨

润剂等按不同的材质的铸钢产品配制成的不同的耐火涂料，且耐火材料需要在搅拌机内进

行长达4-6小时的搅拌方能达到性能要求。涂料须具有适当的透气能力：便于模型汽化分解

产生的气体引出；吸附液体的能力：吸附模型汽化产生的液体，避免混在铸件中产生气泡，

影响铸件质量；较高的强度：能使模型结构增强，避免在搬运和造型时破损；以及一定的保

温隔热性能：模型的软化、融化、裂解和分解都是要吸收热量的，这对钢水的前沿有冷却作

用，因而浇不足或冷隔时常见的铸造缺陷，如果涂料层有激冷作用，当然会促进这类缺陷的

形成，如果涂料有一定的保温隔热性能，则有利于防止产生这类缺陷。

[0019] 优选地，S2步骤中模型经过几次涂料涂层烘干后，要进行逐件检查，模型不得变

形，涂层不得有裂缝、剥落现象，如有此类现象，应及时补缺修复直至合格。
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[0020] 优选地，在钢水冶炼过程中，钢温到点后取样，进行光谱元素分析，根据产品要求，

进行钢水各元素调整到位，最后重新取样封存，待钢水成分确认后，对钢水进一步脱氧、除

渣处理，最后并通知班组人员做好浇铸准备。

[0021] 由上所述，本发明的一种高机械强度铸件的消失模生产工艺，铸造工艺简单易操

作，铸件组织均匀细致，铸件内部无气孔、疏松和夹渣等缺陷，从而提高铸件的合格率，也提

高了铸件的机械强度，使其耐磨性、抗弯折能力等都有所提高，由于此种工艺产品合格率

高，进而降低了企业的生产成本，提高了经济效益。

[0022] 本发明已由上述相关实施例加以描述，然而上述实施例仅为实施本发明的范例。

必需指出的是，已揭露的实施例并未限制本发明的范围。相反地，在不脱离本发明的精神和

范围内所作的更动与润饰，均属本发明的专利保护范围。
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