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铸造装备技术改造应注意的

若干问题 
西峡县内燃机进排气管有限责任公司 裴云秀，董保中

华北水利水电大学 裴林森

近年来，世界经济全球化进

程的加速为我国铸造业发展提供了

机遇，对铸件的需求呈持续快速增

长的趋势。快速增长的汽车产量又

进一步刺激了铸造行业的发展。因

此，我国很多铸造企业为适应市场

的需求，增加铸造产能进行大规模

的技术改造，新建、改建、扩建的

铸造车间很多。自2003年以来，仅

西峡县内燃机进排气管有限责任公

司新建各类铸造生产线10余条，以

此为例，谈一谈铸造车间技术改造

方面应关注的一些问题。

关注企业总平面设计  

这项工作对项目投资及项目

完成后设备运行成本的影响非常

大，因此其相当重要。但许多企业

往往忽视这一重要环节，认为采购

谁的设备，谁负责设计就行，自认

为这样还可以节约一笔不小的设计

费，但这种想法是很不科学的，有

时可能还是错误的。铸造企业有其

高噪声、高粉尘、振动大且物料运

输量大的特点，因此企业在新上项

目时，极有必要根据铸造企业的特

点，结合自身实际、企业所在地的

气候特征等方面考虑设计的总平

面。例如：噪声大的工部尽量远离

办公区、居民区等；铸造车间建在

不产生有害气体及粉尘的机械加工

车间、装配车间、办公区等下风

处，减少二次污染；炉料、新砂、

膨润土等原辅材料库的设置面积适

当且尽量靠近使用工部，减少不产

生价值物流搬运等。不严谨企业平

面设计必定会直接造成企业布局厂

区紊乱、现场无章、不同的生产单

元之间发生干涉，以及生产和运输

作业线混乱无序等问题，不仅影响

生产及工人劳动条件、厂区环境保

护和生产成本，造成明显的生产损

失，而且还造成许多本可避免但却

实际发生的不可预计的经济损失，

还总认为是企业正常运行不可缺少

的正常投入，与同行相比，企业运

行成本增加很多，降低了企业的经

济效益。

作好企业的产品定位，

确立技改工艺方案  

铸造生产的目标是用最高的

效率、最低的成本，生产出质量合

格且品质一致的铸件，以达到获取

适当的效益。根据定位的产品、批

量大小、材质要求等，对其做出详

细、科学的工艺分析，制订工艺方

案，然后确立适应的技改方案。要

裴云秀 副总工程师

静压造型线
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树立适用的就是最好的观念，把不

管多么先进、复杂的设备都理解为

满足铸件生产工艺需要的较为复杂

的“特殊工装”。当前各种工艺技

术竞相发展，每项技术都有其优

点，也都有一定的局限性和适用范

围。先进的、技术含量高的工艺并

不一定对任何铸件生产全是适用

的。根据铸件的质量要求、材质要

求、批量大小、价格水平及企业厂

房场地等自身条件，选用技术上适

用、经济上合理的工艺，注重技术

与经济的结合，才能做出切合实际

的选择，达到技术改造的目的。

例如，我公司是以生产内燃

机进排气歧管的专业厂家，根据客

户对产品的不同要求，先后购进了

Z145及Z148单机、Z148机械化开

式造型生产线、水平分型脱箱造型

生产线、静压造型生产线、铁模覆

砂线及负压造型生产线等来适应其

各自工艺的需求。对于批量大且有

较为稳定的供货计划的产品，在砂

芯制造方面，采用效率较高的冷芯

制造工艺，这类措施的采取，大幅

降低了生产成本。总之，工艺保证

能力不足或工艺保证能力过剩都会

使企业增加无谓的运行成本，降低

了效益。由此可以看出，作好企业

的产品定位，制订工艺方案，再确

定适用的技改方案是非常重要的。

重点作好各工部间设备

匹配  

为了实现计划控制的目标，设

备的配置要讲究系统化、配套性。

目前，国内许多企业在技术改造的

过程中，特别关注造型工部的设

备，造型生产线主机不是直接从国

外进口，就是选择国内名牌，而对

其他工部的设备配备重视不足，认

为随便找个厂家配置就可以，根本

不了解国内现实情况，不同的设备

厂家，即使相同的设备型号，其生

产的设备实际生产率与样本上宣传

的生产率是不同的，有的甚至相差

很大。另外，相配套的检测仪器很

多就没有考虑配备。因此，国内很

多厂家，许多造型设备非常先进，

世界一流，但有些工部的设备又很

差、不可靠，不仅故障率高，实际

生产效率还达不到设计要求，整条

生产线的设备配套性不好，生产过

程出现瓶颈，不仅严重影响了造型

线的开动率，且使生产节拍时常波

动，从而造成工艺参数控制难度加

大，增加了铸件产生废品的风险。

因此，生产线的综合效率与设计目

标相差甚远。例如，在2009年，我

公司上马一条由苏州铸造机械厂有

限公司制造的静压造型生产线，为

适应其较高的生产效率，在制芯工

部，除了沿用原来的覆膜砂壳芯工

艺的同时，筹划引进效率较高冷芯

盒制芯工艺，因此同期上马由苏州

明志科技有限公司制造的冷芯设备

4台，同时其他工部也进行了周密

筹划，相关工部配备了直读光谱

仪、型砂在线检测等检测仪器，技

术改造达到预期目标。

加强工艺完善和员工培

训  

从技改项目开始，就要同步

抓管理、技术、操作和维修人员培

训。培养人员注重实效，需要什么

培训什么，要有针对性。培训不为

文凭，不为证书，只求岗位需要。

同时，注重对部分岗位短缺的特殊

人才的引进。最大限度地提高整个

执行团队的技术、管理素质，保证

生产线正常开动，同时重视生产过

程中的铸件质量跟踪，根据其波动

情况，注重工艺流程的完善。

总之，铸造技术改造是一个复

杂、多学科交叉的综合工作，并且没

有中间试验，绝对不允许失败。因

此，建议建立一个由多部门、多学科

人员专业人员组成的团队，采用“头

脑风暴法”，从不同角度对项目进行

全方位分析，作好项目前期、中期、

后期的全程缜密策划，才能保证完成

后的铸造项目达到实用、节能、环

保、低耗及高效的目的。

负压造型线制芯单元
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