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摘 要：详细介绍了中小企业在铸造车间改造中造型设备和造型自动线的选择原则以及在技改中应考 

虑的问题。 
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The Selection of Molding Equipment and Automatic Line in Foundry Plant 

Reforming of Medium and Small-sized Enterprises 

JIA Ying 

(Jinan Foundry and Forging Machinery Research Institute，Jinan Shandong 250000，China) 

Abstract：This article introduces the selecting principle of molding equipment and automatic line in foundry plant reforming and a 

vast range of questions which should be considered in technic reform ing for medium and small—sized enterprises． 
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我国铸造业的铸件产量已连续六年世界第一， 

成了名符其实的世界“铸造大国”，但是，我国还远 

不是“铸造强国”。我国铸件的产量高速度增长在 

很大程度上是依靠高能源消耗、高资源消耗、严重污 

染环境和廉价使用劳动力为代价换来的。而对于中 

小铸造企业大多是靠手工造型来维持生产。为改变 

铸造业的落后面貌，做出高质量的出口铸件，势必要 

上一些机械化、自动化的造型设备和造型自动线。 

1 造型线介绍 

造型设备有单机造型机，也可以组织成简单的 

机械化造型线即常规的连续输送小车组成的环形线 

或开放式小车组成的开放线。其开放线可由液压驱 

动也可由电伺服驱动。其自动造型线大多由开放式 

造型线组成。按照紧实工艺不同大体分为：1)射压 

造型自动线；水平分型脱箱射压造型自动线；垂直分 

型射压造型自动线；2)重力加砂高压压实脱箱造型 

自动线(上海亨特造型线)。3)气流冲击造型自动 

线(气冲造型自动线)。4)静压造型自动线等等。 

水平分型脱箱射压造型自动线如无锡市华佩机 

械制造有限公司生产的XT_A2系列产品是一种具有自 

主知识产权的国产造型自动线，其液压、气动、电控系 

统多为进口原装产品组成，在实际生产中已有近十条 
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线在运行之中，其性价比较优。青岛新东机械有限公 

司生产的 FBO、FBM系列产品近年来在国内销售量 

亦很多。天津市亨特尔机电发展有限公司生产的 

AMF系列全自动双面模板脱箱射压造型线，近年来 

在国内销售量逐年增加。青岛新东机械有限公司和 

天津市亨特尔机电发展有限公司生产的水平分型脱 

箱射压造型自动线其造型机均分别由13本新东公司 

和13本东久公司原装进口，青岛和天津两个公司分别 

配以辅机后全线向国内销售，因主机进口其售价较 

贵。13本光洋公司(KOYO)生产的全自动水平分型 

射压造型线近年来在国内有一定的销售量。 

垂直分型无箱射压造型自动线，我国国内有保 

定维尔铸造机械有限公 司生产 X—ZZ415、X— 

ZZ416，近些年来产品质量较稳定销售量较大，另上 

海自丰公司也生产垂直分型无箱射压造型自动线， 

其性价比较优。另从丹麦迪砂公司(DISA)和西班 

牙公司进口垂直分型无箱射压造型自动线也较多。 

“DISA230型挤压线”无芯造型生产能力可达500整 

型／h。错箱误差可小于0．1 mill，但价格昂贵。 

重力加砂高压压实脱箱造型 自动线；亨特 自动 

化机械(上海)有限公司生产 G系列和H系列产品。 

从 HMP一10～HMP一32型均有供货，该产品中的造 

型机械均由美国进口，辅机由上海公司生产，因此性 
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能可靠但价格较贵一些。可以配备进口下芯机，如 

下芯时，生产率要相应降低一些。该机型是国内较 

早引进的进口设备，在世界范围内具有良好的信誉 

度和销售量。 

气流冲击造型自动线：80年代以来，气冲造型 

技术首先由瑞士 GF公司和德国 BMD公司相继研 

发成功并推向世界铸造业。我国气冲造型技术由原 

机械部济南铸锻机械研究所于1987年开发成功并 

推向市场。后苏州铸机厂也研发出气冲造型线。在 

80年代中期至90年代中、末期进口和国产气冲造 

型自动线多达几十条。近些年来济南铸锻机械研究 

所也售出几条气冲线。使用较好的厂家已达 10多 

年之久。 ’ 

静压造型自动线：静压造型始于80年代初，主 

要由日本新东公司发明推向市场，后德国 HW公司 

购买新东技术称谓 HWs产品。80年代末90年代 

初我国相继有进口，主要是 日本新东公司产品如天 

汽发厂、哈东安厂等。90年代末济南铸锻所和苏州 

铸机厂相继生产静压造型自动线，济南铸锻所多为 

HWS配静压造型机，苏州铸机厂多为 Sinto，配静压 

造型机。现济南铸所和苏州铸机厂还可以全线生 

产。其价格可在 800万元 一1 000万元左右。进 口 

主机本线可达 1 800万元 ～2 000万元左右。视砂 

箱尺寸大小而定价。 

静压造型技术优越于其它几种紧实工艺。静压 

造型型腔内的砂型硬度分布均匀，其硬度可达 85— 

90个硬度单位。是制造发动机缸体、壳体铸件以及 

铸件形状复杂芯子又多的最佳之紧实工艺。又是做 

复杂出口铸件的较理想设备。但由于造型线结构较 

复杂，砂箱多其精度要求高，并为液压和电伺服驱 

动，因此，价较昂贵，不易用静压造型自动线生产低 

附加值铸件。 

2 中小企业造型设备和造型自动线选用 

造型设备及造型自动线的选用主要是根据铸件 

的产品批量、复杂程度 、附加值高低、尺寸精度要求 

等等。首先选择是砂箱尺寸，而砂箱内尺寸是由铸 

件形状尺寸，在模板上的工艺布置，铸件的批量而定 

之。如果是内销产品，附加值又不高，一般性的汽车 

零部件其首选方案是国产造型线，国产机械化线有 

环形线和带有部分自动控制的步移式铸型输送机， 

其步移式铸型输送机有液压驱动和电伺服驱动的步 

移输送机。并配以Z148C、Z148E、Z146等造型机和 

捅箱机、推箱机、振动输送落砂机或滚筒式落砂机组 

成捅、推箱、落砂机组。再配以砂箱输送滚道和部分 

气吊式电胡芦组成较复杂的机械化造型线。如配以 

6台 一8台造型机械组线，全线价一般为 160万元 一 

180万元(含砂箱制造费用)。山东潍坊机床二厂、 

济南铸锻所、保定维尔铸机厂、常州通力铸机公司、 

济南安索机械工程公司和常州卓信公司均有生产， 

前三家公司销售量较大。 

根据铸件年产量、复杂程度、芯子多少、附加值 

高低、尺寸要求精度的中、小铸件而选用造型线。如 

果起动资金有限，生产批量大，复杂件、附加值又不 

很高的主要内销产品可选用无锡市华佩机械制造有 

限公司生产的XZ42系列水平分型脱箱射压造型自 

动线。如图 1所示。 

图1 XT_A2—6556A水平分型脱箱射压造型自动线 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


．2007年第4期 贾瑛：中小企业铸造车问改造中造型设备和造型自动线的选用 7 

厂商地址：江苏省无锡市扬名高新技术产业园B区 
一 33号；电话：0510—85400633；传 真：05l0— 

85400731；邮编：214024；手机：13951582620。 

XZ42系列造型线特点：1)采用射砂 +模板压实 

的造型工艺，采用模板压实更符合铸造工艺要求，能 

获得尺寸精度高、表面质量好的铸件。2)采用十字 

穿梭机构，下箱双工位机外下芯(不停机)——下芯 

时间充裕、操作方便、安全、可靠，(俗称三箱机)下 

芯时间可达30 s，生产率达90整型／h。3)合型精度 

高，在箱形模板框内开上、下凹凸砂型分型面，防止 

脱箱后上、下砂型的错移，较好地解决了二次错箱的 

问题。4)采用触摸屏电控系统，PLC+触摸屏控制 

方式，电器元件配套上是选用西门子公司技术合资 

产品的接近开关、日本欧姆龙 PLC+触摸屏界面 

(10．4彩色显示屏)和瑞士 ABB公司的低压电器等 

技术产品，对提高造型线的可靠性发挥了重要作用。 

主辅机全线运行状况在显示屏上全程图文同步监控 

显示，使操作者一目了然，运行全程同步跟踪，一旦 

出现故障，显示屏立即显示出故障部位和故障原因， 

以使迅速排除，保证造型线高效率运行。气动元件 

选用日本 SMC产品。液压系统采用上海 704所(舰 

船研究所)设计生产的插装阀组及与之配套的美国 

威格士公司(VICKERS)系列导阀，台湾油岩公司生 

产的PV，R 低噪声叶片泵，XZ42系列前8条均采用 

插装阀液压系统，经多年(最长达 l4 a)实际使用一 

致反映液压系统使用性能良好，特别适应铸造车间 

环境，维护保养方便，稳定可靠。对于中小铸件批量 

大、芯子多的复杂件可选用上述小平分型无箱射压 

造型自动线。 

对于批量大，铸件较复杂芯子多，附加值高的出 

口中、小铸件可选用青岛新东公司的 FBO、FBM系 

列造型自动线。如果芯子很多产量又大，大中件产 

品的则可选用 FBM—IV700×600×170—200／l70— 

200、220—250／220—250、ZOSEC／MOLD(包括下芯 

11SEC×2工位)，如图 2。也可选用天津市亨特尔 

AMFII型造型自动机为单工位造型机；AMFm型自 

动造型机(下箱双工位，下芯不影响造型速度)，俗 

称三箱机即一个上箱两个下箱，下箱放置一箱造型 
一 箱下芯。AMFIV型 自动造型机(双工位)共有两 

个上箱两个下箱，一个造型工位，一个下芯工位，俗 

称四箱机，其价更贵，如图3所示。 

一 · 

’ 浇注段 ’—⋯ ’ 

釜 曩 0，■ 蠹巍 
曩 ； ，零 爨谬 t，--一 ．零 毒 
冷却段 

=王 ⋯ 一⋯ ⋯ ．．，⋯  一⋯  ⋯ ．．．⋯ ⋯ ⋯ 一 ⋯ 一 ⋯ ⋯ 一  ⋯ ⋯ 一⋯ ⋯ ⋯ 

，一羹一 一．■量量一一■一量一—I量 
一一 二次冷却 

囊JIllIfljIIl】|lIi【li【 
／ 

套箱·压铁转换装置 

图2 青岛新东水平分型脱箱射压造型自动线 

峨0 

蠖 
0  _’f{⋯  

一  

： 囊  。。 

一  曩 

砂型推出装置 

砂斗 

I I I ll 1厂Ir1n n nn n n nn n nn n nn n n nt'--In n 广_1n r-1广．’ 广 r n 广 一 1 lI 厂 、 
Il L’JI．．--JL_JL_Ju L-J L-JU u U U U U 口 U U U U U U U U U L_Ju t Ju L jL I U L U J lI ～ ， 

_ 

、  

l I I I I I I l I l 1．1 l I l I I I l l I H l I I I I I I I l l l I l I I』 I l l l I l I l l I l l l 
I

l II JI II lJ lI Il ll l- ll ll ll ll l l I I ll l ● ●l ● ● 广
I L  1 

U — I I I I l l I l I l I一【 I I I l l l I I l I I I I 
． ： 

J =  ： 

1]Ⅱ 
．

团
． ． ． ⋯  

i 1 I I Il I - l l l l I l l I l l I l l I l—l I _ 
= [ 

l ● II 

I 【■q  ● 

■ ． 

．几 l I I l I I i f I f．1 I f I．I l。I．I I。I I。I
．I j I．一  1 

L — L -J I 
曰 E 

II 矗  

图3 天津亨特尔需长时间冷却的多列浇注线造型自动线 

对于铸件不很复杂，芯子又不很多的铸件也可选 槽，以便于造出凸凹砂块防止其错箱。如图4所示。 

用日本光洋(KOYO)公司的旋转双工位无箱水平分型 对于批量大，芯子少的中小型铸件可选用垂直 

射压自动造型线，为防止错箱必在每块型板加设凹凸 分型无箱挤压造型自动线。芯子多不易选用此线， 
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除非购置自动下芯机，国产下芯机又不太好用，进口 

下芯机太昂贵。资金充足出口铸件可选用丹麦迪沙 

公司挤压线或西班牙线。否则可选用国产挤压线， 

其性能质量均可以，性价比较高。 

对于批量大，芯子较少的不太复杂铸件可选用 

上海亨特造型自动线。该线造型机从美国亨特公司 

原装进口，亨特上海公司配备辅机和步移式铸型输 

送机，该线运行稳定可靠。如图5所示。 

近些年来选用气流冲击造型自动线的用户逐步 

减少，气流冲击造型自动线不易于制造复杂箱体铸 

件，特别不适合制造截面积小又深的吊砂件，因为没 

有压实工序。此类铸件逐步由静压造型自动线所取 

代。因气冲造型没有压实，虽然可不用扎气孔，但背 

面松砂层较厚需刮掉，所以型砂耗量要大一些。 

l一造型机(SMS一5045R)；2一造型机主机用控制柜； 

3一分配砂型传送带；4一后处理用控制柜，油压站； l一造型机(SMS-5045RT)；2-套箱装置； 

5一砂型推进器；6一浇铸台(APT方式)；7-压铁升 3一浇铸线；4-转向输送带；5-缓冲器； 

降及侧夹紧装置。 6一油压站；7-推进器；8-推出砂型装置。 

a)无套箱式(方形砂型) b)有套箱式(锥形砂型) 

图4 日本光洋(KOYO)公司旋转双工位无箱水平分型射压造型 自动线 

图5 上海亨特造型自动线布置 

近些年来静压造型自动线需求量加大，现进口 

和国产静压造型自动线达几十条，使用性能都很稳 

定、可靠。其铸件质量好，成品率高。静压造型适宜 

形状复杂芯子多批量大的中型铸件。是发动机缸体 

最理想的造型紧实工艺。批量大的附加值高的发动 

机缸体可选用进口静压造型自动线，如资金较紧可 

选进口静压造型机其辅机则国内制造。国内制造之 

辅机配以进口电器、液压、气动元器件，这样选用性 

价比最适宜。如果资金短缺可选用全部为国产静压 

造型自动线，其电、液、气元件亦全部进口，性、价比 

更好。进口静压造型自动线可购置日本新东公司、 

德国HWS产品，也可进 口德国 KW 公司产品。济 

南铸锻机械研究所，苏州铸机厂的静压造型自动线 

如图6，图7所示。 

I一过渡车；2一捅箱机；3一分箱机一内壁清理机；4一静压造型机；5一翻箱机；6一液压泵站；7一台面清扫机； 

8一移箱机；9一扎气孔机；10一铣浇口机；11一翻箱机；12一合箱机；13一过渡车；14一落砂机。 

图6 济南铸锻机械研究所静压造型自动线 

(下转第21页) 
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a)双主机布置的静压造型全自动线 生产率 180箱／h 
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b)单主机布置的静压造型全自动线 生产率80箱／h 

图7 苏州铸造机械厂单主机布置的静压造型全自动线 

3 中小企业铸造车间技改要注意的问题 

1)在厂房设计时一定要考虑高度、采光、通风、 

换气、防热、防冷。2)选用国产设备的技术指标参 

数上要打一定的折扣，特别是造型的速度、混砂机的 

生产率、电炉熔化能力等等。3)在设计砂处理系统 

时，尽量把球铁和灰铁的旧砂斗分开，球铁件和灰铁 

件型砂的煤粉含量不同，球铁件型砂的煤粉量应高 

些，否则气孔缺陷难以解决。4)车间各工部设计中 

要遵循混砂容量大于造型线的需要量。炉子容量要 

小于造型线的容量。决不可铁水等线。 

新建铸造厂要整体规划好，分步实施，并要听取 

各方面铸造专家的意见，市场情况变化快 ，要把握市 

场、抓住机遇、总体规划、分步实施、先易后难，实现 

中国铸协贾成炳理事长提出的在5 a一10 a的时间 

把中国的铸造业做强而献出我们各自的力量。 

维普资讯 http://www.cqvip.com 
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