
日本东芝135T小型铝合金压铸机冷式压铸机二手160吨铝压铸机

产品名称 日本东芝135T小型铝合金压铸机冷式压铸机二手
160吨铝压铸机

公司名称 蚌埠市信合压铸机有限公司

价格 .00/台

规格参数 容模量:460*460
机器标型:与160吨一致
产地上海:日本东芝品牌

公司地址 安徽省蚌埠市延安南路1600号蚌山科技创新园一
区2号楼303

联系电话 15255201096 13669891096

产品详情

作为汽配铸件订单指定机型，品质要求极其重要，不论是工艺品控还是生产性能，日本东芝压铸机在中
国也是占据了一定的市场，也是作为压铸汽配的重点压铸工程项目！下面由小编来说一说汽车铸件及铸
造技术的发展方向！

汽车铸件的轻量化，在保证汽车的强度和安全性能的前提下，尽可能地降低汽车的整备质量，实现轻量
化，从而提高汽车的动力性，减少燃料消耗，降低排气污染。汽车整备质量每减少100
kg，百公里油耗可降低0.3~0.6 L，若汽车整车重量降低10%，燃油效率可提高6%~8%。随着环保和节能的
需要，汽车的轻量化已经成为世界汽车发展的潮流，汽车铸件的轻量化也成为汽车铸件的重要发展方向
之一。汽车铸件的轻量化设计

出于铸件整体安全系数的需要，等厚度设计是汽车铸件主要设计方法之一。然而等厚设计的主要弊端是
无法充分发挥结构性能，并导致铸件重量的增加。采用CAE 分析、拓扑优化等手段，对零部件进行优化
设计，使零部件各个部位的应力值接近，即各个部位的壁厚不一致，受力小的部位减薄料厚或不要材料
，从而减轻零件的重量。考虑到铸造成形可以实现复杂结构铸件的成形，可以实现各种不规则的异型截
面。设计时，采用CAE或拓扑优化等手段，对零部件进行应力分析。根据力的分布，确定零部件的形状
和具体局部的材料厚度。通过对铸件加筋、挖孔和变厚化，可使零部件的重量大大降低。是东风精密铸
造有限公司对商用车支座进行优化设计前后的铸件外形对比，可见铸件初始重量为6.6 kg，其设计为典型
的等厚设计。该铸件经过加筋、挖孔和变截面等一系列轻量化设计方法后，铸件重量变为3.0 kg，减重效
果可达50%以上。汽车铸件及铸造技术的发展方向。轻合金汽车铸件，使用铝镁等轻合金材料是目前各
国汽车制造商的主要减重措施。铝的密度仅为钢的1/3，且有优良的耐蚀性和延展性。镁的密度更小，只
有铝的2/3，在高压铸造条件流动性优异。铝和镁的比强度(强度与质量之比)都相当高，对减轻自重，提
高燃油效率有举足轻重的作用。美国汽车业近两年竞争力提高，与其大幅度采用铝镁结构铸件和集成铸
件具有密切关系。德国宝马公司推出的新5
系列由于搭载了最新一代镁铝复合直列六缸发动机缸体，重量较上一代减少了10 kg，大幅提高了性能与



油耗经济性。但是需要注意的是由于铝镁等轻合金的原材料价格要远远高于钢铁材料，限制了其在汽车
工业中更广泛的应用。但是尽管原材料价格较高，目前镁、铝铸件的单车用量却连年上升。这一方面是
通过技术进步弥补了成本增加，另一方面则是市场竞争迫使汽车厂商降低利润而采用更多的轻合金。然
而，要使轻合金用量得到大幅度提高，降低镁铝锭的采购价格，开发先进成形技术是关键之一。汽车铸
件材料的高性能化，提高材料的性能，使得单位重量的零件能够承受更高的载荷，是有效降低铸件重量
的方法之一。支架类结构铸件占汽车铸件相当大的比例，因而其铸件的开发也成为关注的重点之一。通
过热处理等措施，使材料显微组织改变，从而提高零件的强度、刚度或韧性，可以有效地降低零件重量
。等温淬火球墨铸铁，不仅强度比普通铸钢材料有所提高，而且密度比钢要低，其密度为7.1
g/cm3，而铸钢的密度为7.8 g/cm3，是近年来广泛推荐采用的材料。采用等温淬火球墨铸铁，在铸件尺寸
相同的条件下，比铸钢件轻10%。东风汽车公司在某型商用车进行了采用等温淬火球墨铸铁替代铸钢件
的轻量化验证工作，并针对等温淬火球墨铸铁件高强度特点，对14个悬架类零件进专家论坛行重新设计
。表1为采用等温淬火球墨铸铁材料替代后的轻量化效果，总重量减轻近40%，效果显著。需要说明的是
表1 中的轻量化效果不仅仅是材料替代产生的，还包括轻量化设计的贡献。一般来说，汽车铸件的材料
替换往往伴随着零件的轻量化设计。在铝合金和镁合金铸件方面也采用了高强、高韧的材料进行替代，
在原有轻合金减重的基础上，应用高性能材料进行进一步减重,美国通用汽车公司采用高性能的AE44合金
取代原有的铝合金，采用高压铸造的方法生产副车架，在铝合金减重的基础上进一步减重6 kg。汽车铸
件及铸造技术的发展方向，汽车铸件开发数字化，汽车铸件开发与数字技术的全面结合可以显著地提升
铸造技术水平，缩短产品的设计和试制周期。目前数字制造技术已经广泛应用于汽车铸件的开发。在铸
件结构设计及铸造工艺设计阶段，Pro/E，CATIA，和UG 等三维设计软件已经获得了广泛的应用，部分
先进的铸造企业已经实现了无纸化设计。MAGMA，ProCAST以及华铸CAE 等软件已经被广泛用于汽车
铸件凝固过程、显微组织、成分偏析和材质性能等方面的模拟，还可以对铸造过程中的速度场、浓度场
、温度场、相场、应力场等方面的模拟，能够确保在批量生产前使工艺方案得到优化。为适应汽车铸件
快速开发的需求，在CAD/CAE的设计与开发的基础上，RP(快速原型技术)已经被广泛用于汽车铸件的快
速试制。在获得CAD/CAE 原始数据后，采用逐层堆积的方法，通过粘结，熔结或烧结的方式获得铸件
原型或形成铸件所需模具的原型。前者可用熔模铸造，石膏型铸造等方法试制铸件样件，后者可直接作
为模具制造砂芯，通过组芯造型而浇注出铸件。此外，还可以用粉料激光烧结法（SLS），直接完成砂芯
和砂型的制作，从而获得铸件试制所需要的砂型。对于结构相对简单的外模，还可以采用数控机床，用
可加工塑料进行CAM加工，从而获得铸件试制所需的芯盒和模样，或是直接对砂块进行加工，直接获得
外模的砂型。

总体上说，数字化技术已经贯穿铸件的设计、开发以及试制的各个环节，有效提高了铸件的开发速度和
效率。目前主要存在的问题是设计、分析和快速制造等方面的数字化技术各自独立，当开发过程由一个
阶段向另一个阶段转化时，还需要进行相当繁琐的数据转换工作。希望在将来能够针对铸件开发各个环
节所应用的数字化技术开发出统一的数据接口平台，建立标准化的数据转换标准，实现不同软件之间数
据的无缝转换，从而更进一步的提高铸件的开发速度。
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