
树脂砂铸造设备的故障处理及效益分析 
C 
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， 为了改变铸铁分厂生产工艺落后、劳 

i彝强度大、铸件质量差，设备陈旧老化、 

环境恶劣的状况，适应当前产品竞争的需 

要， 总厂决定铸铁分广在造型上采用树脂 

礁新工艺。第一期工程安装一套s524树脂 

砖旧砂再生装置及1OT／H混砂设备，布局 

毒妮芯工簿及中小造型区，使改造后的部 

分泥芯及造型的中等复杂件采用树脂砂生 

产． 

树脂转生产线工艺流程， 

落礁一礅选皮带一l号斗提机一1号砖 

斗 (50T>一；号电磁振动给料 机一 砂 辕 

麓碡机一振动簿一2号斗提机一磁选机--3， 

哥砖斗(12下)一3号斗提机一再生机一l 

景斗提机一风选机一5号斗提机一皮 带机 

·5号砂斗(40T) 

从3号砂斗开始分别通至呢芯 和造型 

磊砂系统。 

通在昵芯混砂系统的瀛程是， 

6号斗提机一l号砂温调节 器一7号 斗 

提机一4号砂斗(10T)--10T／H混 砂 机 

一  ，3T摄塞台． 

通往造型混砂系统的流程是Y916高 

压输送装置一5号砂斗(5OT)一2号电磁振 

动给料机 8号斗提机一2号砂温调节器一 

9粤斗提机一螺旋给料机一6号砂斗 (1OT) 

一 l0T／H混砂机。 

以上流程可归纳为t 

蒂秘一砂块破碎一筛分一礅选一再生 

截老=}分离一砂温调节一摁砂一造型或制 

芯。 

· 32· 一  ‘ ， 

根据生产工艺要求，全套设备分为三 

个系统 

1日砂再生系统，布置在泥芯工部， 

泥芯混砂系统，布置在泥芯工部， 

造型混砂系统，布置在造型工部。 

经微粉分离后的再生砂，我们采用了 

气力输送办法。输送距离40米，高度8米。 

在掘芯工部和造型工部各布置一台砂温调 

节器，保证远距离输送，并获得稳定的砂 

子温度和树脂砂质量。根据分 厂 具 体 条 

件，我们把砂温谪节从旧砂再生系统取出 

来，并入耗芯稻造型棍砂系统。工作程痔 

采用 PC 机 自动控制，并有模 拟屏显 

示各部位的运转信号。 
一

， 设鲁敌一爱解决措虑 

该工程于88年11月投产，经过一年多 

的运行，发现并解陕了设备的故障，使整 

个系统运行达蓟了比较理想的地步。 

(一 )解决1号提升机严重堵塞 

树脂砂经落砂机落砂后，通过磁选皮 

带进入l号斗提升机，再送径50T砂斗。使 

用过程中1号斗提升机经常发生 堵 塞。经 

分析认为 其一，树脂砂的溃散性好，落 

砂时 下 砂 置 太，提升机来不麋输送，其 

二，落砂时的树脂砂温度高，摄哥输送皮 

带伸长，打滑，主滚博空转l其三，提升 

机输送带是由橡胶所制，热胀冷缭敏寰， 

易被拉长 

根据以上情况，采取了三种措施 ① 

修改了落砂机和磁选皮带 的 “PC”规 控 

制回路，在控制室控制的同时，现场随时 
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觏察并控制下砂t。④敌橡胶输进带为帆 

布输送带，调整台适后，使用 ～直 很正 

常。@对握升机主动滚筒加术板条，制溅 

T娘 宽6o毫米、厚2O毫米的弧形术板。船 

着滚筒圆周均匀地用螺钉把术板条紧伺在 

主滚筒上。增大了输送带和紊 筒 的、摩擦 

力。以上三措施，有效地解决了f号斗 式 

提升机的堵塞现象。 

(二 )对再生机某些问题采取的措施 

1．对下料位器安装位置的改变 

再生机下料位器的水平安装位置是制 

造厂设计并确定的 进厂 安 装 奇 apCz, 

机不能按指令工作。经过反复慎萤研究， 

把下料位器从上部安装，中间加套管，伸 

到底部，使甩效果很好。 

2．变气力提升为斗提机提升 

$524再生机一次再生后的旧砂原是由 

气力发送器提升至再生机的顶部，进行二 

次或三次循环再生。我们认为气办输送的 

阀门和气动元件多，使用性能恐不可靠。 

订货时，就要承制造厂家把气力输送部分 

去掉，将再生机前送砂的一台提升机下部 

改为双向进料斗。这样一台斗提机既保证 

1日砂进入再生机，又能解决循环再生晦提 

升问题，使甩效果很好。 

3．再生机电动机处漏砂的 题 

再生机在使甩中，发生过突然烧鳜奄 

动机的事故 打开检查，发觋从三个孔处往 

电机室漏砂，砂埋电机增大了阻力。更换 

新电动帆后。把三孔堵死，运转一直搬正 

常 

4．钢板叶片代替陶瓷叶片 

再生机是乖j用高速旋转的啼轮，使砂 

团梧着径向陶瓷叶片切向高速 抛 向 冲 击 

环，引起砂团与冲击环、砂块与砂块之间 

豹冲撞和切向回转搓擦。因而，陶瓷叶片 

极易磨损，市场很难购买该件。经过反复 

研究，采甩钢板代用，并掉一燕碳诺钨， 

使用三个月来磨损量很小，有效地保证 

生产。 

(三 )增压器不起作用韵l阎囊 

酸瑚 型高压气力输送装置，由子瓣秒 

距离长，气雎降低较太，不髓使砂子选鞫 

强宛韵砂斗里，而残留在管道中，易懿着 

遘堵塞。按要求安装了三个增压器，俩苇 

艟正常工作。经检查，发现气动膜片：是薷 

塑料拌，弹性差，气体通过主管遵后不携 

使膜片鼓起，使增压器不起作用 经过研 

究，采用2毫米厚的橡胶皮代替原来．晦 簿 

塑料膜片，使增压器发挥了作用，砂子能 

全部邀到预定的砂斗。 
’

(四 )弯管磨损伺题 ’ 

在气力送砂系统中，弯管最易磨坏。 

采用钢管分段对焊的方法制成弯头，然后 

在外径上包铸15毫米厚的生铁，大太摄高 

了弯头的使用寿命 

(五 )对震实台缓冲器的改进 

通过震实台的镦震，使放其上睁树船 

砂型达到预定均匀的紧实度，而蔗实台莳 

升起完垒靠缓冲阉的作用。震动完毕，支 

架下落，耨整螺杆不能恢复到原位，硬幂 

住缓冲阀扦 ，、经常错位剐坏缓冲阀。我们 

在理冲阕杆主部焊一个直 径35毫 米 的 图 

盘，震动台下藩时精有晃动、偏斜，支絷 

螺秆都始压在圆盘 上，使缓冲阀起作甩。 

《壳 )橱脂 §液料由电加热为蒸汽加 

热 

栅腮移演料 (狭哺树脂和固化剂 )的 

最佳使用温度是2O℃，重庆铸机厂生产的 

液料加热装置为 电阻式。30kW的电 热 导 

管在冬天约需2小时才能将低温液料 加 热 

射要求的温度。我们改甩蒸气撼热液料， 

只需3O分钟。仅此项每年节约 价 值 达 到 

2750元 。 

· · 
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； 辩磨翳待造互-艺技术经济效盏分 

'甓 ：， 

(一 )在技术质量方面：再生后韵砂 

粒热稳定性好 化学性能稳定，型砂性能 

易予控制。由予在常温下硬化，避免了砂 

型t茜)铸型加热和冷却肘引起的变化。 

l寸精确，棱角清晰，且浇注后基本无缩 

沉现象，：嗣而甩树脂砂生产的铸件表面光 

蓿、平整，完全可以满足创优、出口的要求， 

在国内外市场上具有较强的竞争能力。 
。  

(= )生产效率方面t用树脂砂的铸 

型成品率高。修型工时少’烘干时间短 ，提 

高了生产效率和车间面积的利用率}树脂 

砂铸件表面质量好，清理和焊补鬣减少} 

铸件尺寸精确，加工余禽小J铸件质最高， 

减少了铸件返修率 

(三 )劳动强度和环保方面；型芯砂 

的溃散性好，降低了劳动强度，落砂时间 

短，节约了能源消耗’树脂砂造型 (芯 ) 

基本机械化，自硬性能好，不 需 尉 捣 固 

机，噪音较小J同时粉尘污染大大低于粘 

土砂，改善了劳动条件，利于环境保护。 

(四 )社会效益方面；树脂砂铸件表 

面和内在质置好，提高了产品质量，延长 

了整机和零配件的使用寿命’树脂砂的I珏 

砂能反复再生固用，减少了废砂占地和公 

害，保护了型砂资源J采用树脂砂造型， 

降低了劳动强度，稳定了职工情绪。 

三、影响槲脂砂生产成本舯因蠢 

树脂砂工艺的优越性已经众所周知， 

但最使人们敏感的问题就是树膳砂的成本 

太高。现对影响树脂砂生产成本的因素做 

以下粗浅分析。 

树脂砂投入生产时间不长，缺乏管理 

经验，不能完全适应树脂砂生产工艺的特 

34 t 

殊要求。在市场上，棚  固化剂 砂子 

价格太高，还有上涨的趋势，使用厂 承难 

以承受。树脂、固化剂的质量不稳定，鼍； 

响铸件的质量和成本，这些都限制了发展 

树脂砂生产的积极性。 

特别是本厂粘土砂与树脂砂并存，生 

产工序复杂了，且树脂砂生产工艺没有全 

封闭，部分树脂砂与粘土砂混用 (有的件 

外型用粘土砂，芯子用树脂砂 )，旧砂不 

能全部回收，影响成本。粘土砂更换为树 

脂砂后，砂箱、木模、工装等未能及时改 

进，铁砂比高，增大了材料消耗 没有专 

门的擦洗砂库，浪费严重，增大了砂子消 

耗 。 

现在树脂砂工艺主要生产出口、创优 

和关键复杂件。产量小，活件复杂，铁砂 

比高，成本也高。木模费用太高。整套树 

脂砂设备尚未发挥出全部功能。工^由于 

技术不熟练，没有积累总结出节约砂子的 

经验。 

四、降低树脂砂生产成本的措施 

定制度抓管理，从管理上适应树脂砂 

生产工艺的特点。做好原材料的供应，把 

好质量关，控制消耗。制做适应树脂砂生 

产工艺的金属附具，降低铁砂比，对设备 

要固定专人摄作、使用，提高操作工人的技 

术水平，减少秒子的浪费。建 立 专 用 砂 

库，实行树脂砂生产工艺的全封闭生产， 

保证最大的旧砂回收量，开拓新活件，发 

挥树脂砂整套设备的能力。国家应采取措 

施，加强宏观控 l，有计划的发展一些树 

脂、固化剂的专业生产厂家，稳定树脂、 

固化剂、砂子妁价格和质最，促进树脂砂 

铸造工艺在我国的推广、巩固和发展。 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

