
! 粉料气力输送的特点
气力输送技术是一项综合技术!涉及流体力学"

材料科学"自动化技术和制造技术等领域#由于物料

是通过密闭的管道输送! 因此具有其他输送方式无

粉料气力输送在铸造车间的应用
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摘要&详细介绍了粉料气力输送的一般工作原理及铸造车间常用的 ’&( 沸腾式低压气力输送装置"’&#) 涡流
式气力输送装置和 * 系列气力输送系统的工作特点’根据输送物料的不同!结合实践经验!给出了选用输送装
置时的注意事项’
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然后用毛笔蘸后均匀撒在凸模工作面上! 厚度尽量

小! 约 $.$% OO 左右即可’ 涂好后立即将它放入烘
箱!在 #0$ !保温 - <!然后取出进行浇注前的准备’
浇注时!锌基合金凸模铸型的温度约 #($ !左右’
锌基合金铸型的浇注如图 " 所示’

!"# 模具型腔的浇注及修正
锌基合金的熔化精炼过程与前面所述相同’ 这

里着重指出的是! 浇注时合金液的温度要控制在

!#$ !左右!不能过高’ 当金属液高出分型面 %$ OO

时!应缓慢移动浇包’ 以细流量在液面上均匀浇注!

这样使合金温度分布尽量均匀’浇注结束后!待温度

约 #($ !时可以打箱’ 为了使模型顺利地从凹的铸
件中取出!可用铁钳或其它工具夹持铸件!使凸模铸

型部分浸入水中’这时!可以看到凸模铸型由于先受

冷收缩因自重会从铸件中自动掉下来’当然!也可以

完全冷却后用顶杆将凸模铸型从凹的铸件中顶出’

使用上述同样的方法! 我们可以制出吹塑模具

的另一半型腔’ 型腔粗糙度 # 然后对两型腔进
行研磨抛光!达到 就可进行装配’ 为了便于左右

型腔合模!一般在石膏模上配制出定位槽楔!在最后

形成的锌基合金的左右型腔上出现相应的槽楔!以

此作初定位’经过外形加工分别镶入钢制模板中!合

模后再配置导柱孔!最后车制出吹塑口’为了使左右

型腔合模后精确对准!使制出的产品没有飞边!可从

吹塑口中灌蜡并压紧!冷却后开模取出蜡件!然后根

据蜡件分型面上微小错边的情况! 对模具型腔进行

研磨!直到满意为止’

图 " 锌基合金铸型
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作者简介!苏东"%&’%!#$女$汉族$安徽籍$毕业于洛阳大
学机电一体化专业$工程师$主要从事各类铸造车间工程
设计$ 主持或参与设计并建成投产的铸造车间已有十余
个$分布在汽车%拖拉机%发动机%通用机械等行业&

图 % (&%) 涡流式气力输送装置示意图
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可比拟的特点!输送管道的布置灵活%输送的物料不

会被污染%无二次污染%高效节能$同时物料也不会

因泄漏而浪费$还可以在输送过程中实现定量分流$

对实现各工艺过程之间的衔接具有独特的优越性&

! 粉料气力输送的工作原理
物料在管道中的流动状态$主要与气流速度%气

流中所含物料的量及物料本身的特性有关& 物料在

管道中的流动状况分为以下几种情况&

""’当管道内气流速度很快而物料量相对较少
时$物料颗粒基本上接近均匀分布$并在气流中呈完

全悬浮状态随气流前进&

"#’随着气流速度逐渐降低或物料量逐渐增加$
气流作用于颗粒上的推力也随之减小$ 颗粒的运行

速度也相应减慢$并伴有颗粒之间的相互碰撞&致使

部分较大颗粒趋向于下沉接近管底$ 物料分布变得

上稀下密$但所有物料仍处于连续前进状态&

"$’气流速度进一步减小$颗粒呈层状沉积于管
底$ 这时一部分颗粒在气流的带动下在上部空间通

过$在沉积层的表面$有些颗粒在气流作用下也会向

前移动&

"%’当气流速度开始低于悬浮速度或进一步增
大物料量时$ 大部分颗粒会失去悬浮能力而沉积于

管底$在部分管段甚至有物料堆积成(砂丘)$气流通

过(砂丘)上部的狭窄通道时速度加快$在此瞬间又

将(砂丘)吹走$并交替出现时而停滞$时而吹走的现

象&

*&#如果(砂丘)突然大到充满整个管道截面时$
则物料在管道中形成短的料栓$ 也可以利用料栓前

后气流的压力差推动料栓前进& 料栓之间有一薄沉

积层@当料栓前进时$其前端将沉积层颗粒铲起并随
料栓一起前进$ 同时其尾端有颗粒不断与料栓分离

而形成新的沉积层$料栓在前进过程中$其颗粒陆续

被前端铲起的颗粒所置换$因此$物料的颗粒只是呈

间歇前进状态&

上述物料流动状态中$前三种属于悬浮流$颗粒

是在高速气流的推动下前进的$ 在这类流动状态下

输送物料称为动压输送&后两种属于集团流$其中最

后一种通称为栓流$物料在气流的静压推动下前进&

单位时间内输送的物料量与消耗的空气量的比值称

为(料气比)$当料气比小于 A 时称为稀相输送$料气
比在 A ’ !A 之间时称为中相输送$当料气比大于 !A
时则称为密相输送&

" 铸造车间常用气力输送装置
"#$ (&A 沸腾式低压气力输送装置
其主要部件是沸腾式发送器$ 根据发送器有效

装入量一般分为 "-!%"-B%"-C 2 三种型号$即 (&A!%
(&AB%(&AC& 沸腾式发送器由发送器%沸腾床$密封
蝶阀和胶胆排料阀等组成& 沸腾床采用工业用 !"D
涤纶绒布& (&A 沸腾式低压气力输送装置属于传统
气力输送设备&

"%! (&%) 涡流式气力输送装置
其发送罐工作原理为 (发送罐中的高料位显示

无料时$进料阀打开$物料进入发送罐+当物料到达

高料位计探测高度时进料阀关闭$ 压缩空气进入罐

体$ 在圆锥体内部靠突起的气嘴使之产生旋转状的

气流$运送物料随着发送器内部增压$使被输送物料

流动$以达到能顺利输送的目的&随着一批物料的输

送完毕$电接点压力表压力下降$进气阀关闭且进料

阀打开$发送过程进入下一个循环*见图 %#&

"#" ) 系列气力输送系统
其发送罐工作原理为*当上%下料位显示无料时

加料阀打开$物料进入罐体& 当上%下料位显示料满

时加料阀关闭$压缩空气进入罐体&压缩空气进入罐

体顶部压力快速增高$与罐体出口产生压差$推动物

料从出口进入管道&由于气力输送罐出口小$物料从

出口送出一部分料后罐内压力下降$ 物料集存在出

料口处$ 罐内压力达到一定值后又送出集存在出料

口处的物料$ 在送砂管内形成一段物料一段压缩空

气$$$密相输送& 当送完一罐物料后$下料位显示无
料时$停止进压缩空气&经过短时排气后加料阀自动

打开$进入下一循环*见图 !#&
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!"#$% 射芯机是一种单立柱悬臂式结构! 手动 操作的热芯盒制芯设备" 长期以来此设备都是用来

生产垂直分型的小砂芯"一般是左右顶芯结构"生产

过程简单"循环周期短"生产率高#在生产实践中"通

过对工装设计做一些小的改进" 还能扩大它的使用

范围$

收稿日期%!""#$"%$&"
作者简介%肖建云&$&#"’($’"女"江苏人"汉"工程师"$&&)
年毕业于江苏工学院铸造专业"自 $&&* 年至今在常柴股份

有限公司铸造厂主管柴油机缸盖工艺$

!"#$%射芯机用工装设计
肖建云"江 超

&常柴股份有限公司 铸造厂"江苏 常州 !&%""!’

摘要%介绍了用于 !"#$% 型射芯机的两种芯盒工装设计$通过设计改进"取得了良好效果%取芯容易"使垂直分
型的射芯机也可以水平顶芯"提高了设备的利用率$

关键词%射芯机(垂直分型(水平顶芯
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图 % * 系列气力输送系统工作原理图
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! 铸造车间各气力输送装置选用时注意事项
以上三个系列气力输送装置是铸造车间常用的

气力输送装置"均采用密相输送原理"均可进行长距

离输送$ 一般用于输送干!湿新砂!煤粉!粘土粉$ 根

据物料特性的不同"在选用时应注意如下事项%

\&/ 沸腾式低压气力输送装置在铸造车间可用
来输送煤粉!粘土粉"被送物料的温度不得超过 /)
+"物料的含水量不得大于 %,/]$ 由于其沸腾床采

用的是涤纶绒布" 因此不能用于发送琢磨性大的新

砂$ 属于传统的气力输送设备

&$< 涡流式气力输送装置是利用压缩空气在管
道内形成涡流运送物料$ 可用于输送温度不大于

$%- +"含水量不超过 $/,的各种粉粒状物料"适合
铸造行业干! 湿新砂长距离输送$ 具有管道磨损小

&物料在管道内处于悬浮状态"且低速输送"所以输

料管的磨损极小’(空气耗量低&因为是高混合输送"

空气耗量较小’(输送物料不破碎&因为是低速输送’

等特点$

* 系列气力输送系统适合于输送干新砂$ 与传
统的气力输送设备相比较" 具有物料呈密相低速运

动"噪音低"磨损小"振动轻"能耗低等优点$
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