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革新 改造 

南京汽车制遣厂缔造厂 王如 山 

摘 要t南京汽车制造厂 【进意大利技术IVECO轻型汽车为主产品，为 此该厂铸造厂薪建 
_ 

的灰铸铁车间将生产IvECo--SOFIM四缸柴油机灰铸铁件。为满足生 产能力提高的蔷要，车 

间引进部分设备。作者对圭回 墓速堡以及关键工艺设备作了简要介绍，并分析了车问工艺衔接 
的特点。发表此文以供 同类型厂技术醇造作参考。 

主题词t技术改造 铸 造工厂 

IVECO系列轻型汽车和sOFIM柴油发动 

机，是南京汽车制造厂引进的第三代产品，预 

计将在九十年代初期 年 产60000辆 (台)，加 

上原131系列400O0辆，共计达lOOOO0辆 的生产 

能力。为此，铸造厂新建灰铸铁车间生产能力 

将迭 到相应的水平，印 年产 SOF IM发动机为 

主的灰铸铁件13OOOt’IVECO}~ 为 主的球 

~ nooot。车间工艺区刈平面布置如图 

1所 示。 

灰铸铁车间占地面积为l5O0m zI建筑面积 
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为240QOm。(其中双层厂房I 8000m )。由于选 

同法国雪铁龙汽车铸造厂的旧设备，故车问工 

艺设计亮分吸收了法国汽车铸造王意特点。 

一

、 造型工部 

30×84m和l 8x 84m的蕊层平台上，分别 

布置了生产SOFIM缸体为主 曲 大肄线和中小 

件生产的小件绂 。造型线参数见表 1。 

表 1 

★ 件 绒 
参 数 小 件 绕 

造 型 挣 却 
I 

800x 5O0× 砂箝足寸 (mm) 0X 550X 280／280 
1eol160 

造I 特 点 单工位．浮动多 悬臂单工位．戒形压 
墒 ．高压 微震 头 ．徽震 压 实 

I (M ) 14(油压) 0．6(气琦) l I毛
压 (MPa) 1．3 B5 0．267 I 

辟 台面 尺 寸(mmj 900×700 L 350X 725 11 oo×603 

I台车数 量 (辆) 98 83 

J节 距 (mm) 00 1 350 j 1 6 30 

I展开长 (m) 122 l 口I 传动方式 台式液压廊歌 台式电曲 I 悬挂式电 
连 接 动 连 续 

布 置 巾 ．b匝 fm 2 4 62 n 

! 兰兰 一；～ 3—50
一  兰兰兰苎 

．T J I 10。 l 60 

(型／ 1)J 际I i 27 i 42 

兰坚 11 { ：! 。。_'。’’‘。 。-’。‘。_一●_____-●_’●_●__ -_l _'___●__-________-●_____-__一 

1．太件造要线 

垒线设两条反向同步运转的水平布置铸型 

输送机，分别为台车式 和悬链式结构。造型， 

下芯、台箱、浇注在台车式水平铸型输送机上 

元成，实为一条机械化徽震压实造型线。在悬 

链式水平输送机上则完成铸型 进一步冷却和铸 

件的冷却。液压推扦把铸型从前者 台面上横推 

翻后者 吊篮 屠板面上 镑型 吊运至落砂机旁 ， 

气动推杆将其横推到撮动落砂机栅格上落砂， 

与此同时，机旁机械手对正在振动的砂型进行 

分箱、折断浇冒口，去掉缸体的型芯并将落砂 

后的铸件送 到上层板面上，完成一个循环。铸 

型冷却一 约经一小时，落砂后的铸件又回悬 

链上冷却一闰，共计冷却0．5小列。在 上 层板 

面上的铸件，在到落砂机之前被气动推杆推至 

线旁一台三工位磨毛刺机上，磨掉缸体件前后 

与上下四个面的毛刺 。卸下后 由下降机落 到一 

层楼 ，辩被送上铸件悬链运往清理工部。 

大件造型线使 用oSBORN公司 生产719R 

F型 悬臂微震压 宴造型机。图 2为该机微震压 

实酃分结构 。 

圈 2 71 9RF造 型机 徽震 压 窘 装 置 

1一工作台} 2一砧髓} 3一压实活塞 }4一 

弹簧 5一 压实缸 ；6一 小弹簧 7一 导向杆 

该机预震时，用导向扦上的弹簧对底座缓 

冲，介于砧座式和微震式两种震击形式之间。 

震压使用砧铁下的六弹簧，活塞表面镀有耐磨 

层。该机使用可靠， 但 作为IvECO--SO—FIM 

发动机 的缸体仵造型之主机来说，只是一 个过 

渡，今后必然要用新机种代替。该造型机的技 

术参数见表 2。 

设在落砂机旁的操作机械手结构如图 3所 

示。操作机械手借助往复油缸、转动油缸等构 

件，实现七个基本动作及互相搭配实现复台动 

作。在落砂 时完成四个基本工艺动作l①抓起 

上箱抖握去掉挂砂，转动方位送砂箱至辊遭， 

@返回折断浇注京统，抖撞去砂并转方位送 到 

料桶内，@返回抓缸体，转方位向着带有四个 

尖棒的栅格上捅去，接着把捅去型芯的缸体送 

回到悬链吊篮上层，④就近抓起下箱并抖去残 

砂，转方位送到造型线辊道上，完成一个落砂 

循 环。 

大件造型绒下芯爱有一转盘式三工位组芯 

《中国铺机*杂志 
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兜具。在两个工 j立}【芯，另一 f、] 他专供下 

芯夹具取芯。, -" J ”L保证习芯质量，又能协调组 

芯与下 芯 晌节 。 
表 2 

直 径 (mm) 

震 进气行程 (mm) 

击l捧气行程 (皿m) 

缸I进气面积 (mm。 
J排气面积 (Ⅲm2 

碚 ：谯 重量 ( 

机 型 号 

OSBORN qRF 『OSBORN 高压 搬 震 

蟛 多 触 头 

一  

-I’ ： 瞄X 6=30 
l — —  

t{0 l 00 

300 l 700 

0 16 l j．356 
— — — — 一 一

— —

一 I — — — — — — 一  

100 l 1 7 

30 l 1 2 7 

：0 l 1 2． 

~75 l Ⅲ 1 
3 300 } 2539 

日 3 操 作瓠 桂 手 结构 

1．B一 连 秆 i 2一 后 臂前 后摇 馥 谴缸 ： 3一 前臂 抬起 

油缸；4一 诎泵 5一谊逮 箱 ；O一 底座： 7一 手 

部上 下转动 油 缸 ； 0一 手指 ；10一 手 部X与Y轴旋 转 

袖 缸 ；I1一 前譬 ；12一 前拉 杆 ；'3一 后臂 

大件线 浇注机由操纵室 、浇包转臂 、定 量 

包，塞 棒、车体、热电偶测温装置及液压系统 

组成。其结构见图 4。 

工作时，浇包转臂接过浇包后，车体驶向 

浇注地点 ，而后与铸型同步运行并进行浇注。浇 

毕人工控制塞杆复位，同步杆缩回 完成一个 

浇注小循环。每烈依此，直到浇包内铁水浇完为 

止 。 

浇包转臂动作把空包推到无包的机动辊道 

上，移动车体使挠包转臂对着有实包的机动辊 

道，接罔装有铁水的浇包，从而又开始一个浇 

注大循环。液压随动系统，解决T浇注和输送 

之间的矛盾，但对浇注帮l结构种操作工艺要求 

过高。 

圈 4 太件 蝗 浇注 机 结 椅 

i一操纵驾驶室 t 2一 浇包 ： 3一{盘缸 | 4一 塞 

棒 ； 5一 定 量 包 ； 6一 同步 杆 l 7一 穗 包 转臂 ； 

8一 车 休 ； 9一 机动 辊 进 

2．小件造型线 

小件造型线是一条闽歇式高压微震并联造 

型线 由封 闭间歇式液压铸型 输送机、上下造 

型机组、台面清扫机 转臂式压铁机、半自动 

浇注机、电磁漕扫机及捅型机等组成 。全线除 

造型机压实、取放压铁、浇注机浇包转臂和铸 

型输送机为液压驱动外，余者均为气动。 

小件线造型机采用$200mm、行程700miT： 

分立武结构 的单出秆油缸作压实缸，固定在包 

窖长度达1300m血1拍微震缸底部 。机上砂斗分 

三节，即上节鄂闸可上移从胶带接砂，中节百 

叶式闸门定量放砂，下节无嗣门转子松砂斗随 

多触压头一同水平来回移动。多触头由单个方 

活杆油缸组成5×6矩阵， 头浮动时油箱自 

动补油。除徽爨底盎外均为焊接结构 ，模板穿 

棱后，电动单孰 换模板。 

铸型输送期．为脉动，由一有节奏升降的油 

缸水平驱动。驱动油缸行程与小车节 距相同， 

即900tara。生产节拍15秒钟。压跤机的悬臂在 

1．4m的距离内r，旋 转 18O。完 成 取 放 压铁动 

作。在取压铁前，配有钓二台电磁蒋扫机潦扫 

压铁表面碎铣。 ． 

小件线毕自动浇整机培构如图5所示。当 

朝期年捧 l 期 (总139期) 

： q 

一 

一删 径 压 

一 牡 一直 行 比 

一匿 央 一雁 宴 缸 
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叉车把实包放 对机动辊道后，从另一条辊道上 

取走空包。有实包的辊道在其自身机动下把包 

送到转换小车上，借助机动辊道把实包推上浇 

包转臂，把铁水倒入定量包内，从而进行浇注。 

定量包转动惯量小、启动灵活，并且保持了浇 

注铁水具有一定动压头。到浇包浇完后，经转 

换小车回到机动辊道上进行实包和空包交换。 

日 5 小件毁斑注 机 

l一操烈 台， 2一定量包 -‘3一 斑包 -4一 机动 

辊道 -5～转 按小车 I B一斑包转骨 -7～ 车体 

小件捅型机把台面上铸型移出并捅型，砂 

箱再复送回到台面上． 

造型工部特点主要在于双层大跨度厂房 的 

应用便于生产管理，改善了劳动条件，特别有 

利于今后发展。应用机械手和浇注机改善了劳 

动条件，提高了落砂和浇注的质量。 

二、熔化工部 

熔化工部分炉料、化铣、升温调整三大部 

分，日产铁水150t左右，分别布置在24×60m 

的一层、2丑x3Om和赳 x30m的二层(+5．5m) 

楼板上。通过孕育方法 实 现 一种原铁水生产 

HT25—47和HT1 8—36两种牌号灰铸铁，熔化 

能力为6～14t／h,配之4台6 t-r频炉双联。 

炉料料柜分局耗柜和日耗柜，另外还有一 

定的面积堆场。金属料柜供局耗，由厂外 总库 

运来 。非金属科 由捅装运来 ，卸在堆场 ，然后 吊 

车吊运直接放在料斗上放料使用，空桶返回。 

化铁用的冲天炉具有连续熔化、熔化带水 

冷无炉衬、单排插入式水冷大风口(61-20ram)、 

料位控制，加料口电帮监督、炉顶水幕净化炉 

气等特点。加料口高度为1O．5m，加料机处房 

架下弦+22m，另外冲爰炉熔化方面还有水冷 

却循环系统的工艺联锁、风 口送氧装置控 制， 

炉后加科系统的控制，炉前光谱快速分析化学 

成分的显示系统和有关控制性操作。炉后加料 

操作控制，由一人在 +5．5m平台上的控制室 内 

完成。由吊车和电磁定量吸盘把一定量的金属 

料加到配有三个压力传感器的方形料斗内。传 

感器把重量误差反馈给控制室内，然后打开鄂 

闸放科到冲天炉加料桶内。小车载 桶 往 回 移 

动，同样又在一方形斜斗下停住，承接经过振 

动粗定量，方料斗传惑器作精定量的焦炭和石’ 

灰石。而后小车直至冲天炉加料机底处。加科 

卷扬机把空桶放到小车的空位，然后吊起实桶 

上升至加料平台，在水平驱动机构作用下料桶 

选入妒内开底加料。此时在平台上电视摄象机 

正对着炉口监视加料情况，这些 都 在 +5．5m 

平台控制室内荧光屏上显示出来。 

壁厚不大于3．5mm的薄壁缸体铸件，浇注 

铁水 出铁温度必须在15OO。C左右，另外，两种 

牌号铁水必须对原铁水 作孕育和某些成分的调 

整，故采用工频电炉双联 熔 化。 4台6t坩埚 

式工频电炉采用轮流穿插式控制，以便充分利 

用工频炉总容量。吊车把冲天炉 出炉铁水加入 

同踌内的工频炉内升温，并按炉前光谱分析显 

示系统提供数据对铁水成分进行调整。工频炉 

出铁到浇注是由叉车夏包接转铁水完成的，井 

直接浇铁水不再转倒。浇注余铁水在浇注机轨 

道端部倒 入六工位气动成锭机，成锭后从一层 

漏下入桶，叉运回炉料库 

熔化工部特点在于l炉料称量误差反馈， 

保证铁水质量稳定’加强炉后，炉前的监测手 

段，有利于质量控制’叉车转运浇包，加快铁 

水转运节奏，连续可变量熔化，提高了熔化炉 

热效率，有利于生产调节 

三、砂处理工部 

砂处理分 布 在屋 架下弦 +1 8．5m的 × 

30m范围 内上 下 四 层 平台上，供砂 能力75～ 

90t／h~最大发展能力为10口～12Ot／h 

四层平台工 艺布置 分刖为l①地面层除混 

砂机基础外，还有巷台斗式提升机，双盘冷却 

中胃铸机》杂寿 
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机和砂处理出砂胶带，② +3．5m的二 层平台 

是混砂机操作间、型砂试验室和砂处理电控中 

心J③ +7．5m的三层平台是混砂机的加料机及 

称量装置安装平台。新砂振动槽 、旧砂胶带机 

分别给料，在斗内作精确 称 量 后 加到混砂机 

， 煤粉和粘土经螺旋给 料加入’④ +14．0m 

_的四层是胶带机和煤耪粘土卸料斗安装平台。 

从工艺和控制系统看可分为七个系统·① 

新 砂烘干储运系统，供 应 能力12t／h。新 砂从 

总库运来经提升、绐科加 到短型燃煤烘干滚筒 

烘干 ，入主体料仓储存 ，或经科仓锥体底部的盘 

式振动给料器和胶带机送往混砂机上新砂斗 。 

②旧砂储运系统，最大储存量为85tx4=340L。 

造 型的撒落砂和落砂机下旧砂弪磁分、破碎、粗 

过筛，细过筛提升送 回旧砂斗。③煤耪与粘土 

低压 输送系统，拆包后发送经胶胆 阀控制分配 

给各卸科斗，用布袋除尘。④型砂 混制系统，生 

机为三台三摆轮风冷高速混砂机，整个混制过 

程除加煤粉粘土间歇外，均在鼓风和抽风串联 

之下进行 。⑤型砂储运系统，是从混砂机下出砂 

胶带机开始，经提升、转运进 入中间斗，再经提 

升，转运到造型机，或者经造型线端部的溜管 

至楼下旧砂回砂 胶带返回混砂机旧砂斗。中间 

砂斗既保证型砂 “新鲜性 ，又能满足造型线 

型砂供应连续性。⑥废砂转运系统，是侣砂过 

筛后的筛留物经胶带转运，提升 入斗由汽车运 

走的整个系统。⑦砂处理电控系统，是以混制 

和科位控制为中心，从而实现对整个砂处理进 

行程控 (模拟屏显示)。主要内容有：混砂过 

程自动 忆 原材料、型砂储运和进 出 料 自 动 

化J各个子过程联锁和过载保护J操作位上紧 

急制动和通风除尘系统等。 

砂处理工部物科输送以带式运输机为主， 

共约有63条胶带机和 9部斗式提升机。 

砂处理工部特点在于：旧砂储存能力大， 

每台混砂机上 方旧砂斗约为 8 9m。，考虑装 载 

系数至少可窖85t旧砂J造型机上方砂斗容量 

小，确保型砂性能，新砂烘干为混砂 自动加水 

＼创造了有利条件’棍砂机经带式给科机喂科到 

、出砂胶带上，防止胶带压死和型砂撒落，存在 

的问题主要有；混砂过程的自动加水尚待夸培 

继续解决J使用胶带机数量过多，而机动佳又 

未提高，因而故障率增加J斗式提升机提升旧 

砂和型砂处，没有考虑不停产维修问题，从而 

一 旦发生故障必然停产。 

四、制芯工部 

制芯工部布置在大件造型线邻跨同樱层的 

24 x 84m厂房内，其 中芯砂混制靠近砂处理一 

边 与制芯机加砂 平台同一标高地方 (如图 1所 

示)。该 区分制芯，砂芯工艺处理和砂处理三 

个部分。 

制芯分热芯盒，冷芯盒和壳芯兰种。小件 

热芯盒以垂 直 分 型 较多，使 用H25，H12和 

H6．5--种规格射 芯 机J大 件 以 水 平分型为 

主，使 用设备 有OSEORN--40~，2ZZ 8625 

两种。冷芯盒采用垂直分型封 闭式冷芯盒机 。 

壳芯主要用于131系列零拌生产 ，使用U—l90 

和U一90O两种设备。射 芯 机分组并列布置， 

其间便于芯架小车取芯通畅，其上使单辄送砂 

距离不 致过远 。 

砂芯工艺处理是指出芯后在送往造型工部 

以前的工艺过程 ，主要 是 浸 挂 涂料，表面烘 

干，验证组装。小件芯由架车推到表面辨干护 

的FATA推杆悬链上科区，手工浸涂上烘干悬 

链吊篮J大芯由普通式出芯悬链转运到FATA 

的上科段 ，也以同样浸涂方式上架J烘干推杆 

悬链以 1 m／miI1速 度 连续运行。静止时装满 

挂涂料型芯的吊架，授烘干悬链送向护内。炉 

膛成直角形，并且高温区与出入口区高度相差 

3m左右，悬链出入倾斜 向 下和向上，从进到 

出共需37min，其中在290。C高温区只经过10 

min。由于倾斜向上入口，热损失小，升温速 

度均匀。电加热功率400kW 。从表面烘干炉出 

来后有若干个人工取芯进行验证组装的工位， 

粘结组装和钻出气孔，然后转挂上送芯悬链吊 

篮上送至造型处下芯，或者吊槊进入储存轨道 

及直接上芯架车存放。储存量为一个班所需芯 

子数量。 

制芯机上方 (+8．0m)有一 平 台，芯砂 
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用电动叉轨 吊放 入每台制芯机上方砂斗 平台 

平伸到砂 处 理 工 部踌 ，戎那形成芯砂处理 

间。三台搅拌式混砂 机安装在 +1 0．5m平台， 

接砂桶在 +8．Om平 台 上接砂，由单鞔运 到制 

芯区上方 愿砂从砂处 理工部 十14．Om平台上 

的新砂胶带栅上接过来，冷葛盒所用原砂也同 

祥由砂处理新砂舷带机转运而来。芯砂班处理 

量 为35t。 

制芯工部特点在于：热芯盒生产为主，冷 

芯 盒为辅，工艺远近结合 逐步推广冷芯盒技 

术 } 采用芯架小车运送、储存小件型芯 ，既灵 

活 ，又保证了质量，芯砂处理问与加芯砂处在 

同一平台，操作简单，加砂周期短，推杆悬链 

用于翩芯、表面烘干稻验证组装，有利于工艺 

衔接，便于管理。 

五、清理工部 

清理工部按铸件大小分大件清理 和小件清 

理，分别布置在一层厂房 内。 

大件清 理的首道工序在造型冷却线三工位 

磨毛刺机上开始，后下降到一层楼上悬链转运 

过 来，送至挝为社棼宝裴料暑链( 国e)。 

圈 6 推轩 最琏抛丸室平面布置圈 

i一 装料悬 髓 ， 2一 抛 丸悬链 ； 3一 进 卸悬 链 ： 4 

一 抛头 ， 5一 螺旋丹丸给科机 {6一 丸秒分离嚣 ． 

7一 丸砂 蛤料瓠 {8一抛 丸室 

铸件由进卸悬链进 入抛丸悬链的轨道 后， 

到室内抛丸清理。接着从进卸悬链上卸料段卸 

料，再经钢丝网带运输机转到清除丸砂和试水 

压工位 。漏水者 分到焊补炉热焊，台格者进 入 

手工清理滚道上。手工清理的操作者成为缸体 

铸件上某个部位专职清理工，采用各种小巧工 

位器具清理各个部位。对于内腔还借助于光电 

纤维电筒捅人边检查边清理。手工清理后由悬 

挂吊车把缸体送到贯通式 退 火炉进行600 9C消 

除应力的退火，再经薰汽清洗和喷涂防锈痢。 

当小件由捅型机从二楼捅下落到一层落砂 

后，由振动槽送 到专门鳞板上分离浇 冒口、分 

件襞桶；叉车将其运 到抛丸滚筒清理后，卸到 

一 条通 向砂转机组的鳞 板上磨毛刺；上悬链稷 

漆 自然干燥 和入库。 

大件抛 丸室的装 料悬链以0．25m／sis度运 

行。上料时，吊架处在悬链储存蜃，以 静态供 

操作者 上料 然后吊架啮合抓爪进 入悬链的驱 

动段，以0．25m／s经悬链后进 入抛丸室内抛丸 

悬链。此悬链间歇运动，周期102 s，其中运行 

12s、停动9 0 5，运行 时速度O．1Ⅱ s。息链双 

行程，一侧安装 6个 抛 头，上下两排以1．2m 

间距相错排列，这个间距正好与抛丸悬链间歇 

运动距离相同，使得悬链 吊篮每移动一次，正 

好在一个抛头正前方。由于吊篮 自转，加之抛 

头上下安装，抛丸量160～ i 80kg／mi1"1，因 此 

抛丸效 率高。对于一个吊篮来说，从第一个到 

第六个抛头，累计抛丸时间为9min。 

小件抛丸请理滚筒结构如图 7。主要 由滚 

筒，翻斗加科装置，丸砂分离 装 置、卸料装 

国 7 小 件越 丸靖 理 藏筒 培构 盟 

1一 前仃 l 2一前门油缸 3一抛头，4一钢 丸提 

升机 I 5一 丸秒提升机， 6一 丸砂分离 装置 7一 

卷拓 机 B～翻斗孰道置支架 ， 0一 蠢斗 ： 一料 

桶 {I1-- 机动辊道 l 12一 出辩振动檀 ‘j _-丸砂振 

动筛 i4一 后门钠缸I l s-- 后门：18一瘴筒外亮 

(下转 第37页) 
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四、设备负荷及技术指标 

T．金属平衡 

所用金属总量的40％用于台格铸件、47％ 

用于浇冒口及碎屑 lO％ 用 于铸 件废 品率、 

3％用于金属消耗及烧损。 

2．设备负荷计算 

(1)可控硅中颊炉；设备的年肘基数为 

4600hi年生产合格铸件120t，并取系数 1．1’ 

设备小时定额为0．1 }金 属成 品率为 0．4。则 

设备负荷率 为； 

m ：(1 2o÷0．4)×1．1／(0．1×4600) 

= 0．8 

(2)’型壳焙烧炉 I设备年时基数46o0h， 

年焙烧模蛆6276组，取系 数1．1}设备 小时定 

额为 2葙。则设备负荷率 。为t 

2=6 276×1．1／(2×4600)=0．75 

(3)半自动压蜡机：设备年时 基 数为 

4600h~年生产蜡摸93000型，取系数1．2}设 

备小时定额为30型 。则设备负荷率 。为t 

刁3=9 30OO×1．2／(30×4600)=0．8 

(4)喷砂机l设各年时基数为 4600h~ 

年生产台格铸蚌120t~取系数 1．1I{受各 小时 

定额0．04t。则设备负荷率玑为I 

4=1 20×1．1／ (O．04×46O0) =O．71 

3．技术经济指标 

台格铸件总产量 120t 

车间 总面祝 (生产面 积573m ) 866m 

总投资 64万元 

总人数 45人 

单位面职年产 量 0．13t／m 

单位生产面 积年产 量 0．2t／m 

每一生产工人年生产量 3t／人 

每吨台格铸件总投资 0．52万元／’ 

每吨台格铸件总劳动量 730工时／t 

考虑到该厂 的发展及多品种生产等情况， 

设计时在劳动力、车间生产面 积及动力 负荷等 

方面都留有很大余地。如，其中电力负荷仅为 

O％，车间生产 面积余27Om。以上。 因 此，可 

再添置部分设备以扩 大生产能力。 

(上接 第28丽)置和抽风系统组成。 

六、小结 
我 厂灰铸铁新车间各工部工艺流程及所 用 

主要工艺设备 的特点如下， 

(1)双层厂房不仅 利用空间，同时大大 

改善了劳动环境，便于生产管理和技术改造。 

(2)将机械手用于落砂、分箱、上铸件 

和浇注系统，既减少设备数量，又改善了劳动 

条件，降低劳动强度。 

(3)炉前叉车接运铁水是 目前国际上常 

用的方法，机动灵活，加快铁水包转运节拍， 

但是叉车结构上要作化一些变 

(4)炉前光谱快速分析成分显示装置为 

冲天炉一工频炉双联提供可靠质量保证。 

(5)连续熔化的水冷冲天炉开护停风均 

很方便，对生产过程调节狠有利，但是必须克 

服目前焦炭质量上存在的问题。 

(6)混砂机上方采用大容量的旧砂斗对 

铸造车间收集旧砂 和便于生产管理，效果分十 

明显。提升机在提升旧砂、型抄 时最好采用双 

提升机组阻确保其开工率，以有利于不停产维 

修。砂处理系统设计必须保证型砂周转有较快 

的节拍 。 

(7)。发展冷芯盒势在必行，但又必须考 

虑 到目前铸造生产 中热芯仍占较大 比重，因此 

在车间内适当地考虑冷芯工艺是很有必要的。 

制芯工部广泛采用推杆悬链对于工艺的衔接在 

十分有利。 

(8)提高抛丸强度和效率可提高清理质 

量。使抛 丸量为160～180kg／mi11-抛头的间距 

与间歇运动悬链脉动行程相匹配，能有效地提 

高抛丸效果。 

(9)清理工部小咎集装化程度提高是清 

理生产文明化有效手段，采用专用料桶翻斗加 

料及鳞板出料的小件抛丸滚筒是较理想设备 。 

(10)缸体铺俘清洗，涂防锈剂有利于提 

高发动机性能 。缸体铸件 上工艺凸台调整加工 

余量是提高铸伴成品率的有效手段之一。 
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