
射芯机壳芯生产设备 自动壳型机 覆膜砂制壳机 射芯造型机

产品名称 射芯机壳芯生产设备 自动壳型机 覆膜砂制壳机
射芯造型机

公司名称 青岛爱斐特造型机械有限公司

价格 50000.00/台

规格参数 品牌:华鑫
型号:Z959K
产地:青岛

公司地址 山东省青岛市黄岛区海西路南段（峡沟村西）（
注册地址）

联系电话  18661938828

产品详情

壳芯机也是热芯盒射芯机，它是已酚醛树脂作为粘结剂的一种热硬性砂芯的制芯设备，由于它是可以做
出中空的壳体芯，所以砂芯被称为壳芯，制芯设备也就被称为壳芯机。使用壳芯机制芯时，芯砂的加入
是可以射入或吹入，加热结壳到一定程度后，多余的芯砂被翻转倒出回用。

制芯过程如下：

1）将壳芯砂吹入加热了的芯盒中，保持一定的时间，使靠近芯盒壁处的壳芯砂中的树脂熔化，将砂粒粘
结，沿芯盒内腔行程具有一定厚度的薄壳。

2）将多余的壳芯砂倒出。

3）留在芯盒内的薄壳再 加热一定时间硬化，打开芯盒，将砂芯顶出，就得到薄壳砂芯。

与热芯盒法制芯相比，使用壳芯制芯具有以下特点：芯砂热强度高、流动性好，所以可制作薄或细长的
砂芯如缸体缸盖的水套芯、中空长圆棒芯；由于是中空的薄壳砂芯，所以透气性好，发气量小，铸件气
孔性的废品率很低；砂芯重量轻，节省原材料；砂芯的尺寸精度高、变形小、表面粗糙度值低，所以铸
件内部精度高、内表面光洁、加工余量少；混制好的砂芯呈覆膜态状也称覆膜砂，可长时间存放和运输
，所以砂芯可商品化，减少车间混砂作业面积。



壳芯机的基本原理：

1. 加热芯盒 芯盒用电加热，芯盒的电加热的温度根据芯砂粘结剂、壳厚、结壳时间及硬化时间确定，一
般为260-280℃。电加热的特点是加热均匀、热效率高、容易自动控制温度、劳动条件好。

2. 吹砂 由于壳芯砂的流动性非常好，近似于烘干过的新原砂，因此吹砂斗内只需通过低压压缩空气进行
吹砂，并在一定时间内保持压力，即可获得轮廓清晰、完整、光洁的 砂芯。

3. 结壳 吹砂终止后，吹砂斗停留一段时间进行结壳。结壳时间一般为15-50s。壳厚度按需要确定，一般
为3-10mm。

4. 倒出余砂 达到规定的结壳厚度后，将未曾结壳的中心部分的砂倒出。对于形状较复杂的砂芯，采用顶
吹，然后使砂斗翻转180°，并作左右各45°摇摆，保证未结壳的芯砂倒的比较干净，以节约芯砂。

5. 硬化 将已结壳而处于塑性状态的薄壳继续加热一段时间，使塑性薄壳完全硬化。

6. 顶芯、取芯
硬化结束，高强度的薄壳砂芯已经制成，可以冲芯盒中顶出砂芯，用人工或专用工具取出待用。
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