
v法铸造铝合金设备 成武铝合金铸造设备 高胜达厂家定制发货

产品名称 v法铸造铝合金设备 成武铝合金铸造设备
高胜达厂家定制发货

公司名称 山东临朐高胜达机械厂

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省潍坊市临朐县营东路营子工业园

联系电话  13505364124

产品详情

v法铸造型腔在充型过程中存在两个区，即液态金属区和气隙区(空腔区)，它
们与干砂分别形成干砂一液态金属界面、干砂一气隙界面。这两种界面在充 型及凝固期间的稳定性决定
了型壁是否产生移动及铸型是否坍塌。图1为充型期间在型腔中形成的两个区、两种界面及相应点的受力
分析示意图。图中的干砂一液态金属界面上任一点A处同时受到液态金属的压力P1、砂型的压应力P2作
用，v法铸造铝合金设备，要使该处干砂处于稳定状态必须保证P2≥P1，批发铝合金铸造设备，否则干砂
将产生移动，使型壁向 后移，造成铸件壁增厚。这是引起铸件尺寸超差的根本原因。图中的冒口与大气
相通，P，是一个变化数值

V法铸造的造型腔透气性差，成武铝合金铸造设备，需要开设通气孔，通气孔的截面积与浇注系统的截
面积比例一般在(1～5)：1。补缩冒口的开设根据砂型铸造工艺原则根据铸件特点以V法铸造型腔透气性
差，需要开设通气孔，通气孔的截面积与浇注系统的截面积比例一般在(1～5)：1。补缩冒口的开设根据
砂型铸造工艺原则根据铸件特点以及V法铸造工艺的特点和具体情况进行确定。  及V法铸造工艺的特
点和具体情况进行确定。  V法铸造对浇注系统的要求比较严格大致如下。金属液充型应尽可能平稳
，以避免冲刷铸型或产生飞溅。推荐采用底注半封闭式或开放式浇注系统。提高浇注速度，加快金属液
的上升速度，缩短浇注时间，减小铸型表面的烘烤时间，防止铸型塌砂。V法铸造浇注系统截面积比砂
型铸造大20％～30％。铸件上箱型腔表面积大时，应将铸型倾斜浇注。使金属液从型腔低端进入。 v法铸
造铝合金设备-成武铝合金铸造设备-高胜达厂家定制发货由山东临朐高胜达机械厂提供。山东临朐高胜
达机械厂（www.sdzhuzaojx.com）是从事“消失模铸造设备,V法铸造设备,真空设备,磁电设备,砂处理系统
”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供高质量的产品和服务。欢迎来电咨询！
联系人：高经理。
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