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柴油机组蓄电池铸板操作中问题解决

1、板栅偏重、偏轻：刷模后，随着不断的铸片，板栅的重量越来越重，当不符合标准时，要进行喷模。
按标准要求正常喷模，如板栅有偏轻或偏重问题，并经多次验证相同，则是模具问题，应该修整模具。

2、断筋条：(1)排气不好，排气道设计不合理，排气不畅，是模具问题；排气道北模粉堵塞，排气不畅
，修整排气条。(2)喷涂模剂偏薄，模具散热快，铅液凝固快，导致断筋。加喷模剂，增加模粉厚度。(3)
铅锅温度低，易断筋，升高铅锅温度。(4)铅勺温度低，易断筋，升高铅勺温度。(5)模具温度低，易断筋
，升高模具温度。

3、板栅不平：(1)左右两边，一遍薄一边厚，模具需要修整了；动模拉杆不平，调整螺栓或加垫片，调
平拉杆。(2)上下不平，动模的挂耳安装不平，一遍高一边低，或两边偏高或偏低，调整动模挂耳位置。

4、拉片：模具导角不好，产生的现象，修理模具。

5、气孔：(1)排气不好，修理模具。(2)铅合金黏度大，添加其他牌号的合金，混合使用。(3)气候影响，
有时因气候影响产生气孔。

6、裁坏板栅：应调整裁刀。



7、板栅变形：(1)合金强度低，取样化验后，添加合金。(2)板栅铸好后落下时，碰撞到滑板的力量太大
，导致变形，抬高滑板或调整滑板角度。(3)板栅进入裁刀口，撞击挡板变形，一般是板栅降温不够，室
温较高造成，需要降温。(4)进入裁刀口，板栅歪斜也容易变形，应调整板栅进入位置，保持端正进入裁
刀口。

8、挂板：板栅顶针位高或低、顶出时挂板，调整顶针的位置。挂板的原因是，上排的顶针太长，要调整
上排的顶针短一些，下面两排顶针要调平。

9、板栅边框或筋条夹渣：渣是铅液在流动中，与空气中的氧气氧化形成的，多是由于该部位的铅液的流
速慢造成的，与该部位的排气不畅有关，修理模具或调整排气。

10、板栅脆裂：板栅铸出后放置一段时间，用手弯曲板栅，板栅筋条就会断裂，这主要是合金的晶粒细
化剂成分减少造成的，或者板栅合金中杂质含量超标，还有可能是铸板的温度不合适，结晶过程偏析造
成。主要繁盛在铅锑合金中。

11、板栅软片：铸出的板栅很软，用手拿起一半，另一半下沉弯曲，可能是合金成分烧损造成的某元素
减少，长发生在铅钙合金中。应化验确认后调整合金。

 

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

