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Z6312D型抛砂机的工作过程

本文在大量试验和分析矛盾的基础上,对Z6312D型抛砂机的工作过程进行了较系统的研究,并解决了下述问题切向

抛砂机进砂口塞砂问题;切向抛砂机工作过程的理论分析;切向抛砂机的设计原则设计方法和参数选择;切向抛砂

机经济效果的实际测定。与会代表在书面交流与现场参观的基础上,进一步对我国现有抛砂机的使用经验存在的

问题及今后改进的方向展开了热烈的讨论。

但是,我国抛砂机使用发展Z6312D型抛砂机的工作过程还很不平衡,开始试用抛砂机的工厂,有些上马下马反复多

次,其重要原因是抛砂机的孤板叶片磨损太快,抛头工作时振动太大。一九七四年二月,在党组织的领导下,铸造车

间组成了有老工人参加的三结合技术革新小组,对Z抛砂机进行改进,改进后的抛砂机已于一九七四年十二月用于

生产。这些改造设计同样Z6312D型抛砂机的工作过程适用于国产的悬臂单轨移动式液压抛砂机ＺＡ型和国产的

悬臂固定式液压抛砂机ＺＤ型，使这些抛砂机能够在大型铸件的造型中发挥作用。关键词：抛砂机改进设计引

言太原重型机器厂铸铁分厂原设计年产８ｔ铸铁件，其中％是机器产品及冶金附具用的大中型铸件。分厂建成

投产以来，因受单件小批生产类型的限制，四台振动翻台造型机的工装配备有困难，操作不方便；风动工具手

工造型，工人劳动强度大，生产效率低。
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抛砂机使用得当时,沿砂箱在高度上的紧实度比较均匀,也不需要补充夯实,紧实度高,而且抛砂机与某些其他造型

机械相比振动小,噪声也小。

本次设计在研究普通抛砂机的结构及优缺点的基础上,设计出一台抛头固定砂箱运动的自动抛砂机,并且在抛头

部分加装一变速装置使之能够在型砂高度增加时抛头转速相应增大,以改善型砂紧实力随型砂高度增加而相对减

小的情况。

该方案采用了凸轮的时需控制功能以实现抛头转速随着生产过程不断增快并且能够在最后自动(来源：淘豆

网http//taodocscom/p-2050159html)返回,这种设计能够完全满足造型的紧实力要求,提高了造型的质量。近二十年

来,在我国铸造生产中抛砂机技术有了比较大的发展,现在在许多中大件单件小批成批生产的造型工部,抛砂机已

成为不可缺少的造型设备之一。此外,抛砂机Z6312D型抛砂机的工作过程还有加砂与搞实一道工序完成,动力可直

接利用电能,无压缩空气的厂家也能采用,无强烈震动及噪音,工作条件良好等优点。抛砂造型的紧砂过程是将预

紧的一团团砂以高速抛向砂箱,并根据模型的特点,以一定的轨迹,将砂团依次排列和Z6312D型抛砂机的工作过程

还层抛紧。首先在抛头部分,国外对抛砂头的改进,主要是在于提高砂质量,减少叶片与弧板的磨损,以及扩大抛投

对不同生产率的适应性等方面。在提高抛砂质量方面,为提高砂团抛出的方向,有采用摇头抛砂机形式的,抛头可

以绕铅垂线左右摆动,其范围是#;或#;也有采用弧板在抛出口处角度和长度可以调节的装置;Z6312D型抛砂机的工

作过程还有的采用宽头抛砂头和多盘式抛砂头,这种抛砂头和砂箱一样宽,在抛砂时只要摇头在砂箱上直线运动

一次就能抛一层砂。

z6312d抛砂机

多盘式抛砂头是在同一根轴上串有多个抛砂用的叶片盘,每个叶片盘旁装有抽风扇,抛头装在摆动式料斗的底部,

每个抛砂叶片盘上方装有型砂的开闭器,抽风盘将型砂从料斗内吸入抛砂头。在扩大抛头对各种生产率的适应性

方面,采用统一更换不同宽度叶片,同时改变送砂皮带速度的方法,就可既改变了生产率又保证了紧砂质量。材料

上国外开发出奥氏体高钢叶片,并对此种叶片进行强化处理,用气焊将电极金(Electrodemetal)在叶片上均匀地堆一

层,使其寿命(实际工作抛砂时间)由未处理时的小时提高到小时。国外在结构改进方面主要从减少弧板叶片摩擦

作用的弧长和不使叶片与弧板接触两方面进行,研制出了径向进砂抛砂机。在一般液压传动的双臂式抛砂机上,

由于两臂作的是圆弧运动,而砂箱通常是矩形的,这样很难使抛头作等速直线运动。
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因此,实际上抛头总是在对砂箱做变动速度和曲曲折折轨迹的运动情况下紧实铸型,难以控制紧砂的均匀性和对

同一种铸型各次紧砂结果的一致性,也难以稳定合理的抛砂工艺制度。抛砂机的生产率从最小的/mh,到最大达/mh,

几十吨和上百吨的重型铸件,也可用大型抛砂机地坑造型。近年来,对于深而狭,如宽mm,深m的铸型钢锭模之类,均

能完全满足造型紧实度要求,并且在部分大中件采用自硬砂等的情况下,也发展了以自硬砂等作面砂,抛砂机抛背

砂的综合造型,更扩大了抛砂机的使用范围。

由于抛砂机的推广使用,更向组织流水生产线,提高自动化程度,如实现程序控制随动控制及磁带式程序控制等方

向发展。从我国的情况看,近年来,在我国铸造生产中抛砂机技术有了较大的发展,现在在许多中大件单件小批成

批生产的造型工部,抛砂机已成为不可缺少的造型设备之一。

我国中大件单件小批手工造型在铸造行业中占有相当大的比重,要改变劳动强度大劳动条件差的状况,用较少的

投资来提高生产率,使车间原来的砂处理系统工艺工装等仍可使用,抛砂机就显示了Z6312D型抛砂机的工作过程特

有的适应性,经济效益比较高投产较快是Z6312D型抛砂机的工作过程的一个主要特点。

但目前来看,抛砂机生产品种不多,使用上发展Z6312D型抛砂机的工作过程还很不平衡,流水生产线及自动半自动

控制抛砂机Z6312D型抛砂机的工作过程还不多,说明作为大中件造型机械的主要设备抛砂机,在我国Z6312D型抛砂

机的工作过程还有待大力推广使用。

原文地址：http://jawcrusher.biz/zfj/X0ZlZ6gbmgn.html
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