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静压造型线的应用

滩坊柴油机厂铸造厂 王同君

摘要 本文对静压造型的原理
,

静压造型线的组成
、

特点及应用作了重点介绍
。

指

出静压造型是目前国际上最先进的造型工艺之一
。
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一

概况

我厂于 年从奥地利斯太尔公司引进了

全套铸造设备
,

由造型
、

制芯
、

砂处理
、

清

理
、

熔化等五个工部组成
。

静压造型线

便是其中成套设备之一
,

用于生产斯太尔柴油

机汽缸体等铸件
。

静压造型线的组成

该 线 由 德 国

公司制造
。

采用一台 型静压多

触头造型机组线
。

其辅机有 砂箱推送装置
、

清扫器
、

刮砂器
、

翻箱机
、

进底板装置
、

翻箱

吊
、

合箱机
、

脱型机
、

落砂机
、

砂箱移箱小车

等
。

主机与各辅机之间由过渡小车
、

机动边辊

等联接成线
。

平面布置丹图‘
。 ,

静压造型线的技术参数见表
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静压造型线的工艺流程 图
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静压造型线的特点

主机采用静压造型
,

无震击
,

无 噪音
,

生产环境好
。

采用敞开式布置方式
,

结构紧凑
、

占

地面积少

全线采用分区域控制
,

有手动也有 自

动
,

减少了故障率
,

便于组织生产
,

提高生产

率
。

也就是说
,

在某一段时间内
,

某一控制段

出现故障
,

在排除故障的同时
,

其它控制段可

继续正常运行
。

周转砂箱可随意增加或减少 副一“

副
,

即使在运行过程中亦是如此
。

运行动力采用液压
、

气动
、

机动相结

合的方式
。

砂箱运行采用机动边辊 电机

链条传动 造型
、

脱型采用液压 翻箱
、

合

箱
、

接底板等采用气动

脱型机的砂箱输送采用液压马达作动

力
,

达到既能进又能退的目的

纵向移箱全部采用机动小车
。

浇注段
、

冷却段采用步进式控制方

式
,

即每副砂箱有一套机动边辊
,

前副砂箱到

位后
,

后副砂箱才开始运行
,

达到无撞击
,

延

长砂箱及设备使用寿命之目的
。

脱型与分箱一次完成
,

合箱与打卡一

次完成
。

静压造型线的应用

由于该线砂箱尺寸大
,

生产率较低
,

因

此
,

该线特别适用于大型复杂铸件的生产
,

尤

其适合于拔模斜度小砂芯数量多的缸体类铸

件
。

我厂在该线上生产斯太尔汽缸体铸件 该

件形状复杂
,

砂芯多达 种
,

一个研箱工研一

箱汽缸体约需 分钟
。

这样用 个研箱工研

铸造设备研究

箱所用时间
,

恰好跟主机造型节拍相同 达到

班产 台能力

静压造型原理

众所周知
,

气冲造型由于激波的作用
,

砂

箱内型砂由松散状态被挤压
,

成密实状态
,

即

达到造型紧实 但在冲击过程中
,

砂型顶部的

型砂
,

由于受反射稀疏波的作用
,

而处于松散

未能完全紧实的状态 因此
,

气冲造型所产生

的铸型的密度分布在模样表面硬度最高
,

即形

成正压差
。

高压多触头造型在压实时
,

通过压头压力

作用在型砂上表面上
,

总趋势是压头附近砂型

硬度最高
,

即形成负压差
。

在造型速度和无噪

声方面高压多触头造型是一个有吸引力的造型

方式
,

然而当模样比较高的时候
,

单纯压实动

作很难得到均匀的高紧实度
,

摩擦力阻碍了砂

的自动流动

而静压造型正是继承了二者的优点
,

克服

了二者的不足
,

把气冲造型和高压多触头造型

有机地结合起来 气冲造型起到了预紧实的作

用
,

高压多触头起到了补充压实的作用
,

从而

达到砂型硬度内外一致的效果
。

结束语

通过一年多生产实践证明

静压造型是最先进的造型工艺之一
静压造型线是生产复杂大型铸件

的优秀生产线

造型线分区域控制符合 目前操作
、

维

修工人的技术水平

引进造型线所用备件的国产化应引起

高度重视

上接第 页 带有梯型螺纹的轴
,

可以垂直方

向上下移动
。

这样就可以适用于不同大小的铸

型

另外在制模工艺上
,

从制水泥骨架到浆模

架上进行
,

这样每个泥模都有统一的基准和误

差 在安装之前把压锅机进行调整
,

使槽模定

位盘的止 口与气缸活塞杆轴线同心且垂直

经以上的措施后
,

制好的泥模只要按顺序

安放不需调整就可压出壁厚均匀的薄壁容器
,

较好地解决了深腔容器的壁厚不均匀问题


