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乍 熔炼技
二

米

熔炼材质

目前
,

国内汽车铸铁件年产量约

万
,

其中产量最大 的仍为灰铸铁
。

随着汽车

尤其轿车 工业对铸件高强度
、

薄壁
、

轻量
、

高

精度
、

复杂结构要求的 日益苛刻
,

灰铸铁生产技

术
、

合金化技术
、

孕育技术以及熔炼技术等在生

产中逐步趋于成熟
。

球墨铸铁产量 已居第二位
。

随着铸态球铁

孕育及孕育处理方式 日趋稳定可靠
,

以 及炉外

先进 的脱硫工艺的采用
,

球墨铸铁的应用范围

不断扩大
。

奥贝或贝氏体球铁 已成功用于汽车铸件的

生产
。

如我国东风汽车公司和杭州柴油机厂都

已生产出奥贝球铁齿轮和曲轴等铸件
。

濡墨铸铁逐渐受到汽车铸造行业的重视
。

特别适于制作发动机缸盖
、

制动鼓和排气管
。

可锻铸铁应用范围逐渐减小
。

熔炼技术

双重熔炼仍为大多数厂家所采用
。

而一次

熔炼多为冲天炉
,

二次熔炼保温调质多为有芯

工频感应炉
。

一些厂家则以无芯感应炉直接熔

炼或无芯炉与无芯炉或无芯炉与有芯炉组成双

重熔炼
。

热风冲天炉的推广应用对于某些电力供应

不十分充足 的地 区 比较适宜
,

尤其对于我国无

或少高质量 的铸造焦且金属炉料材质差的情

况
,

采用热风冲天炉可获得优质高温铁水
。

如一

汽 已 成功地将热 风 冲天炉 用 于 球铁 的熔炼 生

产
,

但投资大
。

部分厂家在有优质铸造焦和金属炉料条件

下
,

采用等风量冷风双排大间距冲天炉并富氧
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送风和热风冲天炉一样可获得优质高温铁水
,

且设备投资和运行费用较低
。

目前
,

大吨位中 变 频炉的采用
,

对大量流

水生产的汽车铸造行业来说也是一种趋势
。

如

建设中的一汽大宇发动机有限公司熔炼炉和保

温炉全部采用 中频炉
。

全 造型技
二

木

空气 流 冲击造型线

目前
,

国内汽车铸件大多数采用湿砂型铸

造
。

年代高压 自动线 的推广应用
,

使我国汽

车铸件生产
,

尤其在砂型质量
、

砂处理及造型 自

动化程序 以 及生产率方面都产生 了质的飞跃
。

随着汽车轻量化对薄壁
、

高强度
、

高精度复杂铸

件的需求
,

依靠高速气体压力波冲击型砂流
,

从

而获得合理的极高紧实度的冲击造型工艺在国

内汽车铸造业不断推广应用
。

据统计
,

我国汽车

行业共引进 余条空气冲击造型线
,

国产空气

冲击造型线也有 余条在运转
。

如一汽铸造厂

与苏州铸机厂联合研制的砂箱尺寸为

只 又 的大型空气冲击造

型线
,

目前 已成功地用于后桥铸件的生产
。

空气冲击造型 法 由于铸型 强度高
、

透气性

能好
、

砂型 紧实度分布均匀
、

硬度可调
,

没有噪

声和粉尘污染
,

且能耗低 以及维修方便等一系

列优点
,

成为汽车铸造行业大量流水生产 的主

要选择工艺
。

为提高造型线开动率
,

大多数造型线都配

置 了 自动浇注机和 取件机械手
、

铣浇 冒 口 机械

手
,

如一 汽疚宇发动机有限公 司 的 条气冲造

型线分别采用 公司的 自动气压浇包和 自动

取件装置并采用 中央控制室 电子计算机集中控
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制
,

浇注
、

造型
、

下芯
、

砂处理
、

落砂取件
、

通风除

尘等全部 自动化生产
,

在国内处于领先地位
。

垂直分型无箱射压造型线

自 年 二 汽 铸造 一 厂 首 次 引 进 丹 麦

垂直分型 无箱射压造型 线 至今
,

国

内汽车行业 已进 口 余条 八 造型线
。

造型线结构简单
、

紧凑
,

生产率高
,

砂型 精度

高
,

与气冲造型线一样成为大量流水生产的汽

车铸造业 主要选择的设备
,

主要 用 于发动机缸

体
、

曲轴
、

凸轮轴和进气管等铸件生产
。

静压造型线

其工艺亦称气流压实造型工艺
。

利用压缩

空气瞬间 向砂型增压
,

压缩 空 气穿过 砂型 流间

模样
,

通过模样上 的排气塞排出
。

在产生预 紧实

的基础 上 利用第二工序压实
,

使砂型 达到很高

紧实度
。

优点是吃砂量小
,

撒落砂少
,

环境好
,

维

修费用低
。

目前我国哈尔滨东安发动机公司进

口 的 日本新东公司的静压 造型线
一 ,

砂

箱尺 寸 只 又 艺
,

生 产

率 型
,

主要生产微型汽车发动机体
、

排气

管
、

皮带轮等铸铁件
。

天津 内燃机厂进 口
一

静压造型线
,

为大发和夏利轿车配套生产高精度的发动机铸

件
,

如缸体
、

曲轴等
。

潍坊柴油机厂进 口 的 日本新东公 司

静压造型线 二手设备 已经正常运转
。

实型铸造生产技术

实型铸造亦称消失模铸造
,

是 一 种 无余量

铸造新工 艺
,

国外成功地用 于 气缸体
、

缸 盖
、

曲

轴
、

变速器
、

进气管
、

排气管及制动鼓等铸件 的

生产
。

一 汽 长春轻型发 动机厂 于 年引进 的

美国福康公司的消失模工艺
,

进 口 了预发泡机
、

成型机
、

三维振实台以及关键砂处理设备
,

已用

于 发动机铝进气管的生产
。

湖南长沙长发精密铸造有限公司引进意大

利法塔公 司的技术
、

进 口 成套 自动化消失模铸

造生产线
,

部分辅助设
一

备国内配套
。

主要生产气

缸体和缸盖毛坯
,

生产率 箱
。

另外
,

部分厂家采用 消失模工艺生产车身
。 。

粗盖冲压模具本体
。

辽宁凤城东方增压器厂近

期准备采用 消失模工艺生产涡轮增压器壳体
。

树脂 自硬砂技术

目 前
,

常 州 有 机 化 工 厂 从 美 国 引 进 的

自硬树脂合成技术
,

重庆康明斯发动

机有限公司
、

重 庆长江柴油机厂 原 四川柴油机

厂 等引进美国阿什兰公司的 自硬砂

工艺 已成功用于发动机缸体
、

缸盖的铸造生产
。

一汽也采用该树脂 自硬砂工艺解决了进排气管

等关键砂型 芯 的试生产
。

总之
,

树脂 自硬砂尤其是 丁 工艺是

汽车行业 中小批量生产条件 下某些关键砂型
、

砂芯 的主要手段之一
。

对 于 年产 左右
,

车间面积在
“

左右的中小型铸造车间组

织柔性生产单元
,

树脂 自硬砂技术是较佳选择
。

对于推广洁净生产的绿色工程是一个促进
。

冬 制芯技术

目前
,

国内汽车铸造厂 的砂芯仍然 以热芯

盒
、

热壳芯盒工艺为大多数
。

但冷芯盒工艺因其

芯砂流动性
、

溃散性
、

生产率
、

节能和砂芯精度

优于前者
,

在国内汽车行业如一汽
、

东风汽车公

司
、

上海柴油机厂
‘ 、

南京汽车 一 以及建设中的一

汽大宇公司等得到广泛应用
。

从今后趋势看
,

其

应用速度和范围将不 断扩大
。

遵珍处率举莽
砂处理工 艺对铸件产量和 质量至关重要

。

在大量流水生产条件下
,

型砂周期地循环使用
。

因此
,

国 内汽车行业都非常重视反复使用过程

中型砂性能的变化规律
。

力求选择好砂处理工

艺流程
,

依靠逐级多点检测并 自动控制
。

传统的

凭
“

手感
”
及
“
三锤

”

试样判断方法 已经取消
。

随

着高压和气冲造型工艺对型砂要求的严格性不

断提高
,

相 当多厂家进 口 了大容量高速混砂设

备
。

如一 汽二铸厂采用两套 砂处理单

元
,

分别都配有美国国家工程公 司辛普森

高效混砂机和连续双盘冷却器
。

整个系统配有

汽车研究与开发
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各种检测仪器
,

通过 中央控制室模拟控制
。

哈尔

滨东安发动机公司和 天津 内燃机厂等引进 日本

新东公司 型砂处理系统
,

回砂采用测温加

水 和测湿加水 装置 及型砂成型性

控制仪
,

配以先进的检测系统 依靠 自动化监控

向静压造型线提供合格的型砂
。

一汽大宇公司铸铁厂采用塔式结构的砂处

理单元
、

旧砂破碎
、

磁选
、

筛分
、

增湿冷却
、

辅料

定量
、

混砂等工艺布置在 只 又 空

间内
,

在国内仅少数厂家采用
,

值得推广
。

熨
一

清理狡术

近年来
,

各种 自动化和机械化专用清理线

在国内应用很多
。

高效抛丸机
,

以钢丸代替铁丸

以及机械化浇冒 口 去除机等采用较多
。

关键铸

件采用 射线和超声波探伤仪来检验 内部缺

陷等方法不断推广
,

都给铸件清理工序增加 了

新的内涵
。

石 特种铸
二

造技术
一 二一一

压铸

目前
,

国内汽车铝合金压铸件产量 占全 国

工业部门铝压铸件产量的一半以上
。

尤其是进

人 年代
,

铝压铸件如变速器壳体
、

离合器壳

体等品种数量增多
,

汽车行业 已引进 了几十台

大型压铸机
。

如一汽中美联铸公司
、

长春东方机

械厂
、

上海乾通汽车附件公司
、

上海汽车有色铸

造厂相继 引进 压铸机
。

目前
,

国内正

在使用的最大压铸机是上海通用机械公司从意

大利 引进 的 压铸机
。

山东大宇汽车

零部件公 司压铸车间压铸机采用 自动化浇注
、

自动喷涂
、

自动取件机械手并与切边机组成压

铸单元
。

目前
,

部分汽车压铸件厂 已着手研究真

空压铸法
、

半固态压铸法
、

可熔性型 芯压铸法
、

充氧压铸法和惰性气体压铸法
。

压铸工艺参数

检测控制与 自动显示 及诊断系统等新技术已用

于压铸生产
。

部分
‘

家 已采用 压铸

模具设计与制造
。
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普遍 应 用 三 坐标测 量仪抽 检铸件 尺 寸精

度
。

采用各种直读光谱仪和射线仪等检验分析

合金液成分和压铸件内部缺陷
。

铝合金熔炼有工 频炉
、

中频炉和燃气炉
。

但对大量流水生产的压铸车问多采用燃气式快

速熔炼炉和 中频炉
。

活塞及金属型铸造

各种先进的活塞和镶耐磨圈
、

裙部镶防涨

圈
、

头部带油冷腔及裙部中凸变椭圆线形活塞

等
,

国内多数厂家已投人生产
。

已引进并相继研

制成功了多种型号的具有 国际先进水平的活塞

铸造机和高精度检测 设备
,

如检查镶圈活塞结

合率的超声波仪及检查带盐芯形成油冷腔位置

的检测仪
、

射线透视摄影仪 及 毛坯无损探伤

分选机
。

后 活塞环技术

熔炼 国 内绝大多数厂家使用电弧炉和工

频炉
,

少数厂家 已使用 中 变 频炉
,

如上海内燃

机配件总厂和石家庄 内燃机配件总 一
。

造型 仍以振压式造型设备为主
,

其它如东

风汽车公司轴瓦厂采用射压造型线和南平汽配

厂采用气动微振造型机 个别厂家如长沙正 园
、

上海内配总厂和石家庄内配总厂相继引进 了德

国 公司造型线
。

造型 工艺主要有 种
,

即单体或双片叠箱

砂型铸造工艺
、

正 圆筒体铸造工艺 包括离心铸

造
、

砂型筒体和消失模筒体铸造
、

椭圆筒体铸

造工艺
。

正圆筒体离心铸造逐步被淘汰
。

国内厂家

已解决了椭 圆筒体铸造工艺的最大难点即筒体

切片的问题
。

该工艺是较先进的
,

对熔炼
、

砂处

理的要求大大降低
,

清理工作量大大减少
,

将不

断被推广应用
。

清理均 以 清理滚筒 为主
。

但从发展

趋势看
,

适宜采用橡胶履带式抛 丸机
。

用连续抛

丸清理机清理 回炉料
。

熔模精密铸造

目前
,

国 内汽车行业精密铸钢件 的生产工

艺相对较稳定
。

只是在新钢种的开发研究上做

了很多工作
,

如耐热钢和低镍新钢种
。
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