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增加压铸机附加功能

满足压铸工艺需求 
洛阳高新欣华福利加工有限公司

压铸机作为压铸的基本技术装

备，在生产过程中对产品质量、生

产成本、生产效率等都有着极大地

影响。随着压铸工艺的不断完善、

细化，对压铸机的各项功能的需求

也在不断地提高。目前，设备制造

企业在压铸机的精度、稳定性、主

要功能方面的差异将逐步缩小，销

售市场竞争日趋激烈，设备厂家只

有站在用户的立场上，从压铸工艺

上入手，增加一些实用、适用、方

便的附加功能，才能受到广大用户

的喜爱，也避免陷入价格战的恶性

竞争中。

下面依据生产实践中的一些应

用诉求做一个简单的陈述，其中的

某些功能也可能在个别的压铸机上

有应用，列出的目的是希望我们的

压铸机生产厂家能够对用户的需求

做出积极的应对，使压铸设备能够

更好地为压铸工艺服务。

1. 顶出系统的先复位

（1）先复位信号确认 在压

铸生产中经常会遇到在合模前顶出

杆必须先行复位的模具，此类模具

大多采用复位杆形式，依靠螺纹连

接，利用设备的顶出液压缸的动作

来实现这一功能。实际应用当中会

出现复位杆螺纹损坏，导致模具顶

出板未退回，而压铸机顶出板已退

回，设备得到合模信号后开始合

模，造成模具损坏的现象。

为避免此类问题，经过我们

与设备生产厂家讨论沟通，在压铸

机的控制程序中增加了一个模具顶

崔爱军 副总工程师

关生产厂家合作，最终研制出了

可生产出合格砂型的国产化3D打

印用铸造型砂；通过对树脂、固化

剂的调配与试验，研发出了与国产

型砂相配合的树脂、固化剂的加入

量。通过原材料国产化，使得3D

打印砂型的成本降低了60%，为公

司赢得了一定的利润空间。另一方

面，由于受目前3DP打印技术的限

制，3D打印砂型常会发生分层的

问题。为了解决此问题，我公司对

树脂、固化剂的配比及后期砂型烘

干方式、温度进行了研究，最终克

服了3D打印砂型易分层的缺陷，

大大降低了铸件的废品率，降低了

3DP技术生产铸件的成本。

3DP技术生产铸件，具有以下

方面的优势：

第一，缩短铸造生产流程。

3DP技术打印铸造砂型省去了制作

砂型模具的时间和费用，大大缩短

了新产品的开发周期和成本，为公

司开拓新的市场抢占了先机。

第二，提高铸件质量，提升生

产效率。3DP技术可以将零散的小

砂型打印为一个整体，避免了手工

制芯、造型中组芯过程造成的累积

误差，提高了砂型的尺寸精度，避

免了因砂型尺寸不符造成的铸件尺

寸超差缺陷，且节省了部分组芯工

序。

第三，设计灵活，节约成本，

降低制造难度。由于3DP打印工艺

是采用数字化文件传输入3D打印

设备的方式，故其设计方案修改灵

活、及时，且可以完成手工造型无

法完成的复杂型腔结构的打印，降

低了生产难度。

第四，以人为本，绿色铸造，

智能铸造。3DP打印技术大幅改善

了铸造现场的环境，降低了操作

人员的劳动强度；用3D打印机替

代了人工制芯、造型，节省了人力

成本，同时实现了铸造业的智能生

产、绿色生产。

3D打印技术在铸造领域的产

业化应用，对中国铸造行业的转

型升级，铸造工序智能化，以及

未来铸造智能工厂的建设具有变

革性的意义。
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出复位信号的确认接口，同时模具

厂家在模具的顶出板上设置行程开

关，当模具顶出板复位后触发行程

开关，并将此开关的信号输入到压

铸机的控制系统确认后，方允许合

模，从硬件上实现了模具的安全运

行。

（2）快速连接 模具先复位

问题除了上述增加确认信号的方

式，也可以从机械的方面来进行解

决。先复位的失效问题从根源上讲

是连接失效的问题。由于压铸生产

中频繁地更换模具影响了生产效

率，各个企业都在寻求压铸模具的

快速更换方式，特别是复位杆的快

速连接。如果将压铸机上的顶出系

统与模具的顶出系统之间实现快速

可靠的拆装连接，将会大大减少模

具的更换时间，同时也保障了先复

位的可靠运行。个别厂家已尝试采

用这种方式。但是，由于涉及设备

和模具之间的配合标准问题，目前

还没有一个统一的标准结构，需要

设备厂家来不断完善这种功能。

2. 压射位置及速度

（1）实际快压起动点的确

认 在压铸工艺中，快压起动位置

是至关重要的一个参数，当设定好

快压起动开关后，设备的快压起动

点是否真的符合工艺设计要求呢？

慢压射阶段的工艺参数是否正确

呢？现有的设备上是很难确认的。

为解决这个问题，我们通过

与设备生产厂家进行沟通交流，在

压铸机控制程序设计上做出一些改

进：当快压将要起动时压射液压缸

自动停止前进，待金属液冷却后取

出进行处理判断。

（2）慢压射速度的测量 慢

压射速度一般是指冲头从开始运动

到快压起动这段距离内的前进速度

（部分设备又分为慢速和一快两

段速度），其作用是冲头以较慢的

速度将金属液推进至内浇口附近，

并使压室中的气体顺利排出，避免

或减少金属液中卷入气体。众所周

知，慢压射速度的取值主要与压室

的充满度有关，然而一般压铸机上

不显示这个慢压射速度的值，且慢

压射速度的调整也非常不便，实际

生产中的慢压射速度往往被忽略；

不同的模具在同一台压铸机上生产

时一概采用相同的慢压射速度（慢

压射速度从不进行调整）。

对于有屏显的压铸机来说，

是否可以考虑在不增加成本的前

提下实现慢压射速度的测量与显示

呢？由于常用的慢压射速度在0.1~ 

0.4m/s之间，慢压射前进的时间在

1s左右，感应开关的响应时间在

0.1ms左右，利用感应开关测速所

造成的误差对测量值影响不大，具

有一定的可行性，具体方法为：

由压射行程开关示意图可知，

当压射缸上的感应杆脱离回锤限位

开关时，压铸机的控制电脑开始计

时，当感应杆脱离快压起动开关时

停止计时，取得距离的计量时间，

从刻度尺上读出两个开关的间距并

输入到电脑中，即可计算出慢压射

的平均速度，这种测量方法取得的

慢压射速度完全能够满足压铸工艺

的需求。         

3. 安全方面

（1）人体感应 压铸生产中

操作者被挤伤、挤死的案例时有发

生，事故的发生固然有人员违章操

作的因素，但是从压铸机的安全方

面来说，设备生产厂难道不应做出

点什么吗？参照冲压设备上必须安

装安全光栅这个要求，压铸机的动

定模板上也可加装一个人体感应装

置，一旦感应到合模区间内的人

体，就必须停止合模。真正的要实

现这种安全方案，还需要压铸设备

厂家的技术人员多动些脑筋。

（2）伸缩式前安全门 在压

铸生产中经常会碰到模具单侧或两

侧都存在一个长长的抽芯液压缸，
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从而导致前后的安全门都不能正常

关闭，为压铸的正常生产带来极大

的安全隐患，特别是前安全门不能

正常关闭的情况下强行进行生产导

致的安全事故屡见不鲜，在国家安

监局三令五申强调安全生产的大

环境下，有条件的单位会自行移动

安全门，没条件只能是“望门兴

叹”。其实对于压铸机生产企业来

讲，不需要增加太多的成本，完全

可以将前安全门支架做成伸缩式结

构，必要时可将安全门外移一段距

离以应对那些特殊的模具，之后便

可恢复到原来的位置。

4. 其他

（1）氮气加压技术 压铸机

普遍采用的是氮气储能装置进行

储能，对于普通的压铸机快压储

能器、增压储能器需要氮气压力

6.0~13MPa，特别是快压储能器所

需氮气压力较高，有时生产调整后

急需充气，而氮气瓶的压力不足，

就会造成设备停产等待，为改变这

一现状，充分利用储气瓶中的氮

气，建议压铸机生产厂家能够附带

一套氮气增压装置，利用压铸机液

压系统的压力作动力，完成充氮气

的增压工作。

（2）预置内喷涂/吹气控制系

统 模具润滑剂良好的喷涂效果是

取得好的铸件表面品质的关键因

素。由于铸件结构的原因，部分模

具型芯抽芯后，型芯成形部分藏匿

于衬模或某滑块镶块内，无法实现

涂料的喷涂。为改善此类型芯的喷

涂效果，某些厂家提出了内喷涂的

概念。

同时，在压铸生产过程中，

随着模具的长期使用，压铸模上的

抽插芯滑块与滑道之间常存有铝屑

和毛刺，而这些铝屑和毛刺如果不

能及时清除，就会导致滑块变形、

压铸零件尺寸不能满足实际要求，

某些厂家提出了在模具镶块上增加

吹气装置，来解决自动清理滑块问

题。

上述两个问题的提出都是压铸

生产实践中急需解决问题，由于涉

及压铸机的控制程序，压铸厂解决

起来非常困难。如果设备厂家来进

行解决，那么这两个问题完全可以

合并成一个，不需要增加太多的成

本，预留内喷涂的控制接口、配置

相应的电磁换向阀即可。

（3）压铸机的WiFi联网 在

互联网高度发达的今天，WiFi已成

为我们生活中不可缺少的标配，我

们完全可以利用好互联网技术，开

发出一款简单易用的压铸机联网管

理软件，在网络上实时查询每台设

备的生产现状、订单完成情况以及

实时的工艺管理；甚至压铸机生产

厂家还可以通过互联网技术对压铸

机进行远程故障诊断、调试、维修

指导等工作，压铸机厂家的技术人

员足不出户便可服务全球客户；同

时，作为压铸企业也能够花更少的

成本享受到更加优质、便捷的售后

服务。

5. 压铸机必要数据的提供

现代社会的竞争，没有必要的

保密意识是不行的，但是涉及到用

户使用方面的数据还是有必要提供

的。例如，压铸工艺设计中的p-Q2

图的应用，由于压射缸直径、空压

射速度等数据不易获得，导致应用

受到极大的限制，制约着压铸工艺

的发展进步。压铸工艺的普遍现状

是有经验无理论，长期停留在经验

主义的阶段。

模具工作区压铸机机架剖面图

是各个压铸机生产厂家说明书中都

不提供的图样，大家似乎已习以为

常。然而，实际模具设计中如果仅

考虑模板尺寸和拉杆间距的影响，

对于一些特殊结构的模具将会造成

模具与机架导轨干涉等隐患。

上述这些想法和建议大都是一

些成本小、方便实用的附加功能，

希望为压铸设备生产企业提供一些

想法和建议，生产出更多、更好的

压铸设备，服务与于行业的压铸生

产。

压射行程开关示意图

回锤限位 增压触发

感应杆

刻度尺

快压起动
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