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法，其技术基础之一是实型铸负压实型铸造工艺，简称“

”法。实型铸造法是由美国人施洛耶（造，简称“

月 日以专利形式公布年首先试验成功的，在 年于

余年的历史。而负压实型铸造工艺自于世，至今已有

提出到目前广泛应用于生产也已有

年

余年的历史。由于负压实

型铸造工艺特有的工艺优势，其目前在铸造领域的发展速度是前

所未有的，在今后的铸造生产中所处的地位必将日益重要。目前，

负压实型铸造工艺已在美国、日本、德国、英国、俄罗斯、法国、意大

利、韩国、波兰、罗马尼亚、捷克和我国等许多国家广泛用于工业生

产领域，铸件生产总量达千万吨。总之，负压实型铸造工艺是一项

最具发展潜力和最具发展前途的技术，也是目前铸造业最值得深

入研究开发的领域之一。

维特莫塞看到实型铸造法这项新工艺的德亚琛工业大学教授

年，西）和球墨铸铁钟架（工学院的青铜飞马（

明了实型铸造法，并获得专利。成功浇注的艺术品铸件是麻省理

年，作为制造工艺美术品的铸造方法，美国人施洛耶发
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公司带有自动浇注装置展览会上展出了

”法继续在国内外铸造生产上，稳定应用于单件生产的此期间，

年，第 届铸造年会上， ”法铸造大件。 公司展出了“

线。 年，

的大型“

”法热潮。 ”法，在此期间，有关“

”法铸造线。从此，世界各国引进专利，掀起了一个应用

年，公开发表了“ ”法

的论文在日本陆续发表，并提出各种新的专利。

”法铸造线于我国济南铸锻所与开封虎钳铸造厂合作建立“

年投入生产。

多会。此期间“

年，我国召开了第一次磁型铸造经验交流

”法在我国迅速推广，新建磁型铸造生产线

”法论文。发表有关“ 年，新东公司获得专利设备制造权。

届世界铸造年会上相继维特莫塞在第年，

”法的研究。法基础上，也开始了“海机械工艺所等单位在“

”法试验研究。上年，我国济南铸锻机械所开始进行“

法。封造型，简称“

金属型铸造用涂料时，从铁丸排列受到启发而发现了真空密

年在研究利用铁丸进行田株式会社和长野县工业试验所于

”法优势。日本秋霍夫曼的建议，确证了“维特莫塞采纳了

万 铸件。西德人”法就生产了年用“业，仅美国

家以上的企年，国际实型铸造协会发展到

和设备的专利。

西德人 霍夫曼发展了美国专利，提出了磁性材料造型的方法

”法。提出了用磁场“粘结”粒状铁磁性材料的造型方法，简称“

万 以上。在“ ”法工艺基础上，美国专利协会，年产铸件达

年，西方国家的 余个铸造企业成立了国际实型铸造

大型铸件。

年在上海等地生产了”法的研究，年，我国开始“

用“ 万 ，单件最大重”法生产的铸件达

美国、法国 本等相继将“ 年，美国”法用于铸造生产。

了“ ”法的应用研究，并用于工业生产。 年，英国、

发展前途，从美国引进专利后与两家塑料公司及几家铸造厂进行
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”法生产铸件的质量和效果有争论，因年，因各国对“

条。

此，阻碍了 ”法进一步推广应用。

”法停

”法在国内外均受到影响而限制了推

年，受西方国家争论观点的影响，我国“

止推广，部分工厂下马。

广应用。

年，“

法自动线，日本国内

法在国内外日益引起注意。美国、日本、英国、法

国、联邦德国、苏联等已能系列供应整条“

，法生产的工厂发展到 多家。使用“

年，上海机械工艺所、西安交通大学、原一机部二院、新

，法试验研究。随后，华中理工大学

厂、重型机床厂等单位将“

华铸钢厂等先后开始进行“

与武汉工程机械厂、

产。

年，我国在广州召开了全国实型铸造会议。在

览会展出了瓦格纳

气阀密封等问题，使“

多年的

，将真空技

从

车间，成为完成铸造生产任务的重要工艺手段，已经有

历史。下面我们按照年代顺序，来了解负压实型铸造本身的发展

概况。

和年，西德的

术引入实型铸造，这种生产铸件的新方法分别获得英国和美国专

利。尽管它们获得专利时，工艺方法的叫法不尽相同，其实质是相

同的：先将压缩空气通人砂箱，使颗粒造型材料沸腾起来成流态；

然后将泡沫聚苯乙烯模型放入其中；切断气源，型料沉积在模型四

周；抽真空后浇注，抽真空的目的在于在铸型内形成负压，进一步

”法自动生产线，解决了抽

展

，法用于生

法生产线生产率和自动程度进一步提高，

新东合作制造的“

引起各国的普遍关注。

第二节　　负压实型铸造最初发展概况

年负压实型铸造最早出现，到现在已广泛应用于铸造



，使容器内的砂粒悬浮，近于流态化沸腾状态。这样，进入容器

就可以很容易地直接放进泡沫塑料模型，并保持模型不致损坏变

形。当模型

均匀沉积并包围模型型体。当浇注工具

达到所要求的合适位置后，切断气流源，砂粒就可

向铸型内浇入金属液

之前，改换三通阀的方向；使容器通过衡压室与真空源相连，形成

负压状态，型砂料紧固坚实，浇入金属液便得到铸件。

三通阀导管密封垫；室；一衡一底壁；特制容器

悬浮造型法图

部的三通阀与压缩空气源连通时，压缩空气便经过衡压室和底壁

结剂砂），模型 为可气化的聚苯乙烯泡沫塑料制成。当容器侧

源和真空源相连。容器内盛有耐高温的细粒砂（如氧化铬等无粘

底壁 之下的衡压室 和可以通过导管 经三通阀分别与气

制容器，相当于负压实型铸造的砂箱。容器底壁可以透气抽真空。

图 是美国专利所提供的铸造装置简图图 中 为特

这是最早出现的负压实型铸造的工艺形式。

述 工艺原理，我们可以把它叫做悬浮造型法或悬浮沸腾式填砂法，

提高铸型的紧实度，去除泡沫塑料模气化时产生的烟气。根据上



抽真空，真空度控制在

年”法的启发， 月，年，受“ 本人植田昭二等发

明了减压燃烧式铸造法，获得日本专利，这是负压实型铸造的另一

工艺形式大致工艺过程如下：把泡沫塑料模型埋入砂箱，用耐热

性气密片（铝箔／锡箔等）将浇口、冒口以外的其他部分密封；砂箱

）为宜；通

过浇口或冒口，用煤气燃烧器将泡沫塑料模型烧掉，形成负压空型

年腔，进行浇注成型零件。

压铸造法，图

月，植田昭二等人又发明了低

所示是试验工艺的装置简图。

专用装置，取得了专利权。

年，美国人 为负压实型铸造批量生产设计了

图 所示是试验工艺的装置简图。

研究报告，研究了工艺方法对铸铁机械性能和金相组织的影响。

年，日本佐藤实等人发表了减压消失模铸造若干试验的

冒 型料； 浇 密封薄膜杯；

管 一真空表； 浇口泡沫塑料模型 直浇口；

砂箱 金属网；一排气孔； 一抽气室； 一抽气箱体；

图 减压造型式铸造法



的大铸件。成都东方

的铸件。

直密封塑料薄膜；

减压消失模铸造装置简图

泡沫塑料气化模

图

金属砂箱：

阀门；浇口； 一真空过滤网；压力调节阀

干石英砂真空泵；表；

我国科学院光电技术研究所在引进“ 法的基础上，独立提

出负压实型铸造的新设想，并以本所最有代表性的铸件为突破口，

开展了试验工作。与此同时，锦西化工机械厂也独立地进行了负

压实型铸造的试验研究。

年 月，光电技术研究所在成功浇注铸件的基础上，转

入试生产，浇注了一批铸铝、铸铜、铸铁和铸钢件。

年负压实型铸造年会在光电技术研究所正式投入生产，

形成一定的生产力。锦西化工机械厂也将该法用于生产，生产了

一批铸件，且解决了浇注不锈钢铸件时产生的表面增碳问题。国

内其他单位，如宝鸡石油机械厂、四川锅炉厂、大连 厂，华南工

学院和广州重型机器厂等相继试验成功负压实型铸造，并用于生

产。

年，我国在广州召开了“全国实型铸造会议”，负压实型

铸造第一次在这样的全国性学术会议上进行介绍和交流。

锦西化工机械厂用该法浇注了重

红机械厂与光电技术所协作，也浇注过

左右的铸造工时量。

年，中科院光电技术研究所用本法浇注过的铸件品种达

种之多，完成了全车间

年，中科院光电技术研究所开展了负压实型铸造基础试



验，包括液态合金充填铸型的能力、铸型成型机理的研究、铸型的

强度性能和工艺方法对铸件机械性能的影响等。中科院长春光机

所和成都电缆厂等引进负压实型铸造工艺，成功地用于生产。长

春光机所建成国内第一条负压实型铸造生产线。

年，英国铸造杂志报道了西德的

年，英国铸造杂志报道了英国铸钢

铸造法，此铸造法工艺原理

工厂使

用负压实型铸造的实照。

件研究协会研究成功的

完全与负压实型铸造相同。

根据目前我们收集到的文献资料，我国负压实型铸造的发展

概况可以概括为以下几点：

我国负压实型铸造的工艺水平已进入生产广泛应用阶

段，具体表现在：

我国用该工艺浇注的最大铸件比国外大，最大已达

多种；

我国用该工艺浇注的铸件材质比国外多得多，已经浇注过

普通铸钢；不锈钢、低合金钢、普通铸铁、球墨铸铁、合金铸铁、铁镍

合金；铸铝和铸铜、铸镁等

我国用该工艺浇注的铸件品种也比国外多得多，已近千余

我国用该工艺浇注过的铸件比国外要复杂，最复杂的用砂

我国负压实型铸造工艺方法比国外更趋完善。

上的压力，可以防止浇注时产生抬箱的现象；而在西德体系中

种；

型铸造需要下 个芯子。

年以

前，负压实型铸造就在西德和日本出现。从有关资料可知，西德体

系和日本体系还有区别。在日本体系中，使用塑料薄膜密封箱口，

于是抽真空后在砂箱内能建立起一定的真空度。依靠作用在密封

薄膜

必须使用压铁。但是，由于塑料薄膜在浇注过程中，容易被金属液

烧失，砂箱内的真空度难于保证，因此这一工艺方法除了专利报道

之外，很少看到实际应用的例子。

虽然我国提出负压实型铸造的设想比国外要晚，但工艺方法

比国外要完善，采取一定的工艺措施可以保证砂箱内达到所需要



法是负压实型铸造（”法和“ ”法）的基础。因此，

的真空度。因而，从试验开始到转入生产使用，中间经过的时间很

年时间；使用负压实型铸造的单位也逐步增多，目前已短，只

在全国各地广泛采用，取得良好的综合效益。

”法的问世，是传统砂型铸造的巨大变革，被誉为

法必然结合这两种工艺方法的一些最基本的工艺特点。

世纪最有

发展前途的铸造技术。因此，理所当然地受到国内外普遍重视。

目前，欧洲、美国、日本等主要工业国家已广泛用于工业生产；我国

生产线。可以认为，以“

一些科研单位和院校进行了大量研究，有相当多的企业已建成了

法为代表的新工艺推广普及之时，将

是铸造业落后面貌得以改观、铸造技术水平得以提高之日。

我国负压实型铸造的工艺技术已日趋完善。在解决不锈

钢铸件表面增碳，解决浇注大平面和半封闭型大件时出现塌箱等

方面都摸索出较成熟的工艺技术。在这方面，已具有一定的水平。

重

）我国在气化模材料的研究和生产方面，远远落后于国外。

这不仅是负压实型铸造遇到的问题，也是实型铸造和磁型铸造发

展中遇到的问题。美国、日本等对气化模材料下的功夫很大，有专

利近百项，主要工作有两个方面：一是在气化模材料中添加其他物

质；二是降低密度。有专供铸造用的泡沫塑料，而且采用真空发泡

新工艺生产，因此，有利于铸件质量的提高。同时，从目前国外对

负压实型铸造报道增多，特别是用负压实型铸造方法浇注了

的大件，这一实例说明负压实型铸造在国外已获得了新的发展。
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