
高。
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铝合金液态模锻

挤压铸造是一种铸锻相结合的少切削生产工艺。使液态金属在较高压力作用下充型、凝固和产生少量

塑性变形 ,是一种优质、高效、经济的先进工艺方法。适用于高质量、高致密性的零件 ,以铝代钢、以铸代锻和

铝基复合材料制造等场合 ,应用前景极为广阔。

挤压铸造铝合金活塞 ,包括普通汽车铝活塞和有特殊要求的 ,如奥氏体耐磨铸铁镶环铝活塞、带内冷油

腔铝活塞等 ,目前均已批量生产。达到国外同类产品先进水平 ,并部分打入国际市场。

各种车辆的负重轮 ,要求高强度、刚度和高冲击韧性 ,原为钢质 ,采用液态模锻完全可以用铝合金取而代

之 ,其结构形式、强度、刚度和冲击韧性满足各类车辆负重轮的使用要求。变形铝合金采用本工艺 ,其力学性

能接近或达到锻件水平 ,而铸造铝合金采用挤压铸造 ,强度有很大程度提高 ,伸长率提高 100 %以上。

采用本工艺可简化工艺、精化原坯 ,大大提高材料利用率 ,降低成本、减轻质量 ,经济和社会效益十分显

著。
(兵器工业 52所 ,0472 - 33864)

水玻璃砂再生技术

水玻璃砂干法再生是一直未能解决的难题。本成果研制的水玻璃砂再生技术和设备填补了国内空白。

其工作原理 :两段相对运动的砂流使砂粒间产生强烈的撞击、摩擦与搓研作用 ,因而对具有塑性、难处理的水

玻璃砂有较好的再生效果。震动破碎机将较大的砂块破碎成砂粒 ,然后输入再生机进行加工再生。还有砂

块输送机、提升机、定量储砂斗、再生砂输出皮带机及两级除尘装置 ,形成独立再生单元。

本成果用于树脂砂和粘土砂再生效果更好。再生能力 3 t/ h ;Na2O去除率 30 %～50 % ;再生时间 10 min

～15 min ;再生回收率 > 80 %。新砂 70元/ t ,而再生砂成本 6元/ t ,可节约大量资金 ,经济效益与社会效益可

观。
(兵器工业 447厂 ,0472 - 33071 - 135)
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