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产品详情

覆膜砂铸造中芯头都有哪些

承德铸材有限公司主营：覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造
用砂，娱乐场地用砂，树脂沙厂家供应，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产线
和完整、科学的质量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库存
充足，闪电发货。欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

芯头是砂芯的重要组成部分。芯头的作用是定位、支撑和排气。芯头在保证定位可靠，支撑牢固、排气
通畅的情况下，其数目越少越好。

1．垂直芯头

垂直芯头有三种形式，a）上下都作出芯头，定位准确，支撑可靠，树脂沙多少钱一吨，排气通畅。一般
常用这种形式。尤其适于高度大于直径的砂芯；b)只作下芯头，不作上芯头，合箱方便。适合于横截面
积较大而高度不大的砂芯；c)上、下芯头都不作出，可降低砂箱的高度，便于调整砂芯的位置。适合于
比较稳的大砂芯。当L与D之比≥5倍时，则采取加大的下芯头：D2=（1.5~2.0）D。

有些铸件只能做上芯头，不能做下芯头，此时可采取以下措施：

1）予埋芯头

将芯头（上大下小）当作模样的一部分，同模样一起去造型，将芯头予埋在砂型中。此法适合于重量不
大的小芯。2）吊芯用铁丝或螺栓将砂芯吊在上箱，吊芯操作麻烦，只适合于单件小批生产；3）盖板砂
芯将芯头扩大。搁在下箱中，操作方便，能保证铸件精度，有利于组织流水生产。4）使用芯撑件大、形
状复杂，砂芯多，不能吊，只能用芯撑支承。

2．水平芯头



水平砂芯一般都有两个芯头，定位是可靠的。有时只有一个芯头（悬臂芯），定位不可靠；或者虽有两
个芯头，灵丘树脂沙，但可能倾斜或转动，此时可以采取：

1） 联合芯头（又叫挑担芯头）。小型弯管接头常用联合砂芯。

2） 加大或加长芯头，使砂芯重1心移入支撑面内（即砂型中）。

3） 安放芯撑，增加砂芯的支撑点和支撑面积，使砂芯稳固。

4） 增设工艺孔  为使砂芯稳固，便于排气和清理，可在适当部位增设工艺孔，以便于设置芯头。铸成
后可用螺丝塞头堵上或焊死。

3.芯头的定位机构

下芯后，若要求砂芯不沿芯头轴线方向移动，不绕芯头轴线转动。或为了下芯十不易搞错方位，可采用
定位芯头。（垂直定位芯头，水平定位芯头）。

4．芯头尺寸的确定

芯头横截面的尺寸，一般决定于铸件相应部位孔眼尺寸，为了便于下芯、合箱，芯头应有一定的斜度，
芯头与芯座之间应留有一定的间隙，芯头与芯座之间的间隙，通常采取将芯盒作成名义尺寸，而将模样
加大来实现的。

芯头尺寸包括芯头高度、斜度、间隙，芯头斜度及间隙，是为了下芯合箱方便而设的，芯头尺寸一般查
表决定。

5．芯头承压面积的验算

一般，芯头尺寸是按经验数据确定，不进行验算。但对自身重量很大的芯子，或受金属液体浮力很大的
芯子，为确保铸件质量，其芯头尺寸则需验算。

验算方法、步骤：

1. 计算砂芯重量（自重）

2. 计算砂芯受到的浮力。

3. 计算各芯头所受的最1大压力

4. 计算芯头所需的承压面积。

5. 根据承压面积，计算芯头尺寸。

芯头实际承压面积必须大于计算值，否则就要采取提高承压能力的措施。如提高芯座强度（在芯座上垫
铁片或耐火砖等），安放芯撑，增加水平芯头长度，增设工艺孔，增加芯头等。以免芯头压坏芯座导致
偏芯而铸件报废。



想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。

浇件不足和冷隔缺陷

承德铸材有限公司主营：覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造
用砂，娱乐场地用砂，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产线和完整、科学的质
量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库存充足，闪电发货。
欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

浇不足和冷隔是铸造中相当普遍的缺陷，在很多情况下，这两类缺陷在完全报废铸件中占第1位或第二位
。浇不足是指金属液未能充满铸型型腔而形成不完整的铸件，这类缺陷的特点是铸件壁上具有光滑圆边
的穿孔，或者铸件的一个或多个末端未充满金属液；冷隔是指在两股金属汇聚处，因其未能完全熔合而
存在明显的不连续性缺陷的铸件，这类缺陷的外观，常呈现为带有光滑圆边的裂纹或皱1纹。这两类缺陷
的特点：一是在铸件检验中比较容易发现；二是除了清理工序外，其产生原因几乎存在于铸造的每一道
工序中。

想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。
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用砂，娱乐场地用砂，树脂、硬脂酸钙、宝珠砂、吨包装物等产品．拥有多条生产线和完整、科学的质
量管理体系。承德神通铸材有限公司的诚信、实力和产品质量获得业界的认可。库存充足，闪电发货。
欢迎各界朋友莅临参观、指导和业务洽谈。

（1）内浇道、横浇道和直浇道截面尺寸不当，为了避免产生金属液流间断的现象，树脂沙产地在那里，
应按以下要求设计浇注系统，即必须使直浇道和横浇道具有足够的尺寸，以保证平稳地向所有内浇道输
送金属液。另外，为保证金属液流动时能够始终完全充满浇注系统，可减小浇道面积来建立压头。浇注
系统设计的基本原则是确保金属液流动平稳，并能够充满浇注系统，防止金属液流间断。

（2）内浇道位置不当，内浇道的位置完全取决于铸件结构。因此必须分析铸型型腔是如何被金属液充满
的，根据金属液充满型腔的流动模式设置内浇道。

（3）内浇道分布不当或不均衡! 这是由于没能正确地预测金属液流动的实际情况而造成的。除了要考虑
金属液在一般情况下的流动状态，还应考虑金属液对型壁的摩擦、金属液的冷却情况和金属液的流动性
。金属液充型的确切过程通常很难预测，但可以通过试验探索出金属液的流动模式。例如，某一铸件通
常要20S的浇注时间，我们可分别按5S、10S、15S 浇注同样的铸型，对这三个没有浇满的铸件进行落砂和
清理，并仍使其带着内浇道，这样就可显示出金属液实际的流动模式，以这些参数作为依据来重新设计
出最1佳的浇注系统。

（4）压头太低! 这也是造成浇不足的一个原因。

想了解更多关于覆膜砂、烘干砂、擦洗砂、树脂砂、原砂、石油压裂砂、焙烧砂、等多种铸造用砂的问
题，欢迎来电详询，承德神通全体员工将竭诚为您服务。

灵丘树脂沙-树脂沙产地在那里-承德铸材(优质商家)由承德神通铸材有限公司提供。行路致远，砥砺前行



。承德神通铸材有限公司（www.cdstzc.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成
为铸件较具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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