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宽幅水平铸造系统衍生新技术解析
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摘　要：宽幅水平铸造系统在国外应用较为普遍，但国内受限于技术不成熟，迟迟未能产业化。2020 年内蒙古自治区某铝

厂首次将宽幅水平铸造技术进行产业化研究，本文重点对宽幅水平铸造衍生的“铝合金棒横向牵引生产并自动锯切打包的

装置”、“横向铝棒拉胚压紧装置”、“横向铝棒码垛打包装置”三项技术做简单描述。

关键词：宽幅水平铸造；铝合金棒；自动锯切；横向铝棒；铝棒拉胚；铝棒码垛打包

引言

宽幅水平铸造系统在国外应用较为普遍，通常用于铸

造重熔用高品质 T 型锭、铝母线、铝合金铸锭等。宽幅达 4.5m

以上，最多同期铸造 40 余根铸锭。国内在此方面研究和应

用趋于落后，通常采用开式模铸造重熔用铝（铝合金锭），

存在产品质量差，难以和在线精炼设备配套、自动化水平不

高等问题。特别对于铸造合金类产品，难以实现快速铸造。

国内水平连续铸造通常用于铸造铝母线，个别企业进行过短

期 2-3 根小规格铝杆铸造，但未进行相配套技术解决，无

法实现长期正常生产。国内无幅宽在 2m 以上水平连续铸造

装置。

国内在宽幅水平铸造技术上研发工作从 2010 年开始，

某研究院在 2012 年进行了“水平宽幅连续铸造装备和工艺

技术”的成果鉴定，但受限于技术不成熟，迟迟未能产业化。

直到 2020 年，内蒙古自治区某铝厂承担自治区科技成果转

化项目“低耗能高端优质铝合金材料生产示范线”，宽幅

水平铸造技术首次进行产业化，截止目前已初步完成研发

任务。

本文不再阐述已有的“多结晶器连续铸造中间包技术”、

“在线负压精炼技术”、“水平宽幅连续铸造生产技术”，

重点对宽幅水平铸造衍生的新技术做简述。

1. 铝合金棒横向牵引生产并自动锯切打包的装置技术

目前铝合金棒的生产依然存在于竖井生产，根据下降

速度不断增加铝水，再结晶处进行冷却，后再根据结晶速度

设定托盘下降速度，保证生产完好运行，铝锭到达竖井底部

后停止生产，使用吊车将铝棒吊出后由人工进行量取所需长

度后，进行压紧锯切，切断后进行码放打包，所有基础均为

人工进行，生产效率较低，现场竖井深度在 10 以上，人员

危险性高，导致事故频发，另竖井内存有较多的水，铝水外

泄时遇水极易发生爆炸，也多次发生相关爆炸，伤亡人数较

大。

本技术设计一种铝合金棒横向牵引生产并自动锯切打

包的装置，如图 1

装置采用溜槽预制件分流并可直接截断铝水，用于解
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决单独铝棒供应铝水阻断，采用传统拉胚机作为铝棒拉伸的

动力来源。由压紧装置进行压紧到打包机处进行长度测量自

动锯切，最终根据长度不同进行打包处理。

 首先铝水由混合炉内流入中间包，中间包分出 3 条铝

水通道分到 3 条铸造机的产前分配包体，同时产前分配包体

内部有 12 根通道，通向安装的在各出口的结晶器，进而通

过牵引头进行牵引生产，待牵引头到达锯切位置后，选择合

格基准位置进行切割，切割机则将此基准点作为计算开始

点，待生产中切割锯进行检测铝棒移动长度，当移动长度与

设定长度相同时，锯切进行压紧，并开始锯切，锯切后根据

锯切位置将基点位置归零，重新计算长度；锯切后的铝棒，

由液压缸体推至打包位置，并根据 3-4-3-2 的码垛方式进

行码垛，码垛合格后进行打包，贴码入库。

电路工作原理： 

1.1 拉胚工序

拉胚机的速度、水压、温度的检测与控制，不同的铝

棒具有不同的生产速度，根据铝棒的冷却速度及水温的高低

不同制定相应的拉胚速度，保证拉胚中铝棒按规定的冷却成

型进行生产，保证拉胚的成品率。

1.2 锯切工序

锯切工序是精准测量铝棒长度的部分，采取长度光栅的

采集计算出铝棒运行长度，在根据差值进行锯切，同时锯切

前进速度取决于锯切过程的电流大小，达到速度自动调节，

按需进行，在由电机丝杠传动将锯返回待机原点等待，在运

行过程中时刻进行长度检测，循环往复。

1.3 打包工序

每组锯切后铝棒长度相同，打包机安装在前后移动的

轨道上，在前后移动的过程中将铝棒移除锯切工位，并将底

部可塑成型的模具进行闭合，达到打捆成型的目的，打包后

通过液压装置移除打包工位，并由叉车过磅、贴签入库。

2. 横向铝棒拉胚压紧装置

常规拉胚机压紧为长条滚筒双侧气缸压紧，再生产时由

1 铝棒拉胚机，2 自动锯切装置，3 铝棒压紧装置，4 铝棒运输机。

图 1：铝合金棒横向牵引生产并自动锯切打包的装置设计图
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气缸作为动力将滚筒压在牵引棒上，使得铝棒紧靠在拉胚板

带机上，拉胚机提供牵引动力，在铝棒生产作业时，可以使

得铝棒不间断生产。这样的生产方式在运行到锯切工序时，

锯切产生振动，而导致铝棒极易侧向滚动，铝棒成型处的结

晶器出现裂痕，导致铝水泄露或铝棒变形停产，导致铝棒不

合格作废回炉，所以铝棒生产只能选择断续生产，每根铝棒

需将两头切掉，造成较大的能源浪费。

为解决上述技术问题设计一种铝棒拉胚压紧装置，如

图 2：

装置利用杠杆原理增大支臂压紧长度，并选用气缸作

1 铝棒输送机，2 铝棒垛输送机，3 铝棒码垛机器人，4 铝棒打包机

图 2：铝棒拉胚压紧装置设计图

为动力，无论铝棒粗细均可有效压在铝棒上，考虑铁板切在

铝棒圆心轴的两侧，卡在低位控制高位旋转，并增大接触部

位的力量，稳稳固定在拉胚机上进行拉胚。

当全线正常生产时，铝棒到达压紧装置处时，可同时

进行压紧，当单根棒出现问题时可以单独进行松开，解除压

紧。该工位将铝棒拉出，有效的接触拉胚机后，将装置气缸

供气，气缸杆伸出，两个圆形铁板滚轮向下移动，将铝棒压

紧，使铝棒与拉胚机紧密连接，在拉胚机定速前进时拉动铝

棒前进，完成拉胚工序。

3. 横向铝棒码垛打包装置

常规 800mm 铝棒打包为人工打包，员工将铝棒立放于

平坦地面，摆放为六边形后进行横向打包，工人用钢带将所

有铝棒套入其中，使用钢扣将钢带穿入后，再将另外一头钢

带从钢扣另外一侧穿入，让钢带形成闭环，手动进行拉紧，

在利用气动打包装置将钢带收紧，收紧后人员调整铝棒，让

铝棒紧密配合，完成铝棒的单根打包，根据客户需要进行第

二根或者第三根钢带的打包。这样的生产方式在运行到锯切

工序时，锯切产生振动，而导致铝棒极易侧向滚动，铝棒成

型处的结晶器出现裂痕，导致铝水泄露或铝棒变形停产，导

致铝棒不合格作废回炉，所以铝棒生产只能选择断续生产，

每根铝棒需将两头切掉，造成较大的能源浪费。

为解决上述技术问题设计一种横向铝棒码垛打包装置，

如图 3：

采用机械手与打包机配合现场作业情况而设计的打包

方式，加入了输送带、运输机等常规运输器械，配合可自由

编辑的机械手和打包机的完美配合，达成自动打包。

锯切好的铝棒经由输送带运入机械手的抓取位置，由

机械手进行抓取码垛，并将垛位放置在有框架稳固的 U 型
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架内，防止铝棒向侧面滚动滑落。在输送带位置安装 5 个光

电开关进行铝锭棒数量的检测，当检测到 5 根铝棒时，机械

手开始进行铝棒抓取码垛工序，码垛 9 层厚后，由机械手发

出码垛完成信号，通知成品运输进行搬运，搬运到打包机位

置，打包机采集到打包垛到位信号发出开始打包的信号，由

可进行两侧 4 根打包的打包机进行“井”字形打包，打包完

成后发出打包完成信号，最终由叉车进行入库。
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