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0 引言

消失模是目前国际上较为先进的铸造工艺之一，国内

开始于上世纪八十年代，在本世纪得到了长足的发展，也被

称之为 21 世纪绿色铸造 , 是经济、环保、可靠的改善铸造

车间生产现状的好项目。机械公司铸造车间消失模工艺的

引进在 2012 年就着手计划，因为当时条件限制，一直没有

成行。最后该项目再次于 2017 年 9 月启动，2017 年年底开

始安装，2018 年 3 月完成安装调试，目前已正式批量生产，

到目前为止完成产品产量 64.7 吨。从生产工艺、成本分析

和设备可靠性来说，基本达到预期目标。

1 消失模介绍及生产原理

消失模铸造（又称实型铸造或真空负压铸造）是将与

铸件尺寸形状相似的石蜡或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。

生产原理 : 该法按工艺要求先制成泡塑模型 , 涂挂特制

耐高温涂料 , 干燥后 , 置于特制砂箱中 , 再按工艺要求填入

干砂 , 利用三维振动紧实 , 抽真空状态下浇铸金属液 , 此时

模型气化消失 , 金属液置换模型 , 复制出与泡塑模型一样的

铸件。

2 消失模在经济效益方面的具体体现

可整体生产复杂铸件，采用消失模工艺设计，分块模

型可胶合组成整体模型，铸成复杂整体部件，对比原先多个

铸件组合装配部件而言，节约时间达到 60% 以上。

消失模铸造用干砂埋模型，砂可反复使用（重复利用

率达到 99% 以上），工业垃圾大大减少，相对于原来型砂

一次性使用，成本明显降低 , 现在机械公司废砂处理费用达

到每吨 100 元左右（含运输淹埋费用），每年废砂产生达

800 吨左右。 
减少车间工作人员，所需员工数量少于传统铸造工厂。

消失模铸造没有飞边毛刺，清理工时可以减少 80% 以上。

整炉出钢，减少钢液在炉内停留时间，节约电力能源。

铸造工艺灵活，在砂箱内可以同时放置相同材质的大

量类似的或不同的铸件，铸件重量从 1kg至炉次最大出钢量，

浇注系统十分灵活。
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消失模铸造技术简化了工序，取消了造型工序、清砂

与出芯工序，劳动强度也降低了很多，制模放样等工种，女

员工均可胜任。有一定文化水平的人，经过短时间的培训就

可以成为熟练的工人，现有员工经过培训在技术上是可能

的。

3 消失模在产品技术等级质量方面的优势

消失模铸造与黏土砂铸造铸铁件系列技术效果比较，

见表 1。
消失模铸造与水玻璃砂铸造铸钢系列技术效果比较，

见表 2。
以上技术方面的优势同样可以转化成成本优势，大大

降低了下一工序的加工工时，并且提高了产品成品率。

4 成本对比分析

按目前生产一吨普通铸钢件的成本进行对比，参见表 3、

表 1 消失模铸造与黏土砂铸造铸铁件系列技术效果比较

项目 消失模铸造 黏土砂铸造 比  较

尺寸精度 CT7-8 CT11 ↑ 4 级

主要壁厚（7mm） 0.15 ～ 0.20mm 1.5 ～ 2.0mm

铸件质量精度 MT7 MT9 ↑ 2 级

废料质量 无冒口 大件有冒口 ↓ 10%

表面粗糙度
Ra12.5

（无飞边、毛刺）
Ra100

（有飞边、毛刺）
↑ 3 级

加工余量 2 mm 3 ～ 6 �

废品率
内废 3% 15% 下降 12%

外废 1.0% 5% 下降 4%

表 2  消失模铸造与水玻璃砂铸造铸钢系列技术效果比较

项目 消失模铸造 水玻璃砂铸造 比  较

尺寸精度 CT7-8 CT11 ↑ 4 级

主要壁厚（7mm） 0.15 ～ 0.30mm 1.5 ～ 2.0mm

铸件质量精度 MT7 MT9 ↑ 2 级

废料质量 无冒口 大件有冒口 ↓ 10%

表面粗糙度
Ra12.5

（无飞边、毛刺）
Ra50

（有飞边、毛刺）
↑ 2 级

加工余量 2-3 mm 3 ～ 5 �

废品率
内废 3% 10% 下降 7%

外废 1.0% 3% 下降 2%
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表 4。
以上两表均未包含增值税及抵扣。表 3 来自近四个月

ZG35 消失模铸件产量与平均消耗（除去初次工艺）。表 4
来自近三年来 ZG35 铸件水玻璃自硬砂造型。

本次对比取目前工艺难度最高的铸钢件作样本，实际

上用消失模工艺生产 铸铁件与高锰钢铸件在质量成本上更

具有优势。

5 结语

从上表的分析可能看出：用消失模生产铸钢件综合成

本下降 414.18 元 / 吨 .（统计过程中初次工艺产生废品发生

的成本已剔除），我们暂时以铸钢件来统计对比成本：如

果加上产品出品率提高和机械加工成本节约（每吨成本约

下降 120 元左右）及废砂处理费用 100 元，则实际效益成

本下降 634.18 元。如果按每年铸造生产吨位 1500 吨（产值

1000 万）计算，可理论节约成本 95.127 万元。按产值计算

节约成本为 9.91%。按 110 万投资计算，理论收回成本边际

产量为 1735 吨。但是实际上因为工艺和其它条件的限制（钢

球、钢锻及吹吡管等铸件不适合消失模生产）。目前机械公

司理论可生产的产品约为 500 吨左右，可节约成本为 31.71
万元，实际生产可能仍然达不到 500 吨。

所以说，消失模铸造在中小型铸件生产中有着无可比

拟的成本优势，并且环保方面也符合目前工业化生产发展方

向，机械公司消失模工艺技术改造也是顺应了时代的需要，

是具有良好的经济效益和社会效益的好项目。
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材料名称 材耗 单价 金额

参数 （吨 /公斤） （元 / 吨） （元 / 吨）

主  

材

废钢 1120 2300 2576

硅铁 4 6838 27.35

中碳锰铁 0 9000 0

高碳锰铁 10 10256 102.56

合计 2705.92

辅    

材

宝珠砂 5 2262 11.3

泡沫模 0.31 立方 387 135

修模胶、覆膜等 55

水基铸钢专用涂料 95 3603 342.29

氧气 2.0 瓶 30.17 60.34

乙炔 1.2 瓶 91.30 109.56

炉前辅材成本、设备
维修成本

1 200 200

合计 913.49

电 

力

炼钢电耗 900 度 0.56 元 / 度 504

其他设备电耗 400 度 0.56 元 / 度 224

合计 728

人  

工

铸造人工成本及附加 1 850 850

辅助人工成本 1 200 200

管理费用 1 200 200

厂房、设备折旧 1 200 200

合计 1650

利
税

税率 0

利润 0

总计 5797.41

表 3  普通 35 号铸钢件成本核算（消失模）

材料名称 材耗 单价 金额

            单位 （吨 / 公斤） （元 / 吨） （元 / 吨）

主
材

废钢 1120 2300 2576

硅铁 4 6838 27.35

中碳锰铁 10 10256 102.56

高碳锰铁 8975

铬铁 9878 0

钛铁合金 17950 0

小计 2705.92

中性耐火材料 7.5 9655 72.41

硅砂 1300 296 384.8

水玻璃 80 1158 92.64

涂料 15 3603 54.05

氧气 2.5 瓶 30.17 75.43

乙炔 1.5 瓶 91.30 136.96

二氧化碳 4 瓶 37.93 151.72

劳保 1 20 20

炉前辅材成本、
设备维修成本

1 120 80

小计 1108.01

电  

力

炼钢电耗 1000 度 0.56 元 / 度 560

其他设备电耗 300 度 0.56 元 / 度 168

小计 728.3

　　

铸造人工成本 1 1000 1000

辅助人工成本 1 260 260

小计 1260

含管理费 1 200 200

厂房、设备折旧 1 200　 200

小计 　 　   400

合计 成本累计 6202.23

表 4 普通 35 号铸钢件成本核算（原来粘土砂造型）
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