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(57)摘要

本发明提供一种浇铸成型的重量控制方法，

包括以下步骤：步骤一：熔铅，将铅锭放入铅锅中

进行熔铅；步骤二：加压，通过气缸对铅锅内部进

行加压；步骤三：输料，通过气缸施加的压力将液

态铅通过输料管注入铅模具内；步骤四：成型，通

过铅模具与冷却系统将液态铅铸成固体板栅；步

骤五：下料，将冷却成型后的板栅放置到余料工

作台；步骤六：去余料，通过切割装置将板栅的不

规则边角余料去除，本发明通过压力作用使得铅

液注入铅模具内的速度加快，提高了板栅的生产

效率，同时，通过气压更加精确的控制了注入铅

模具内的重量，使得生产出的板栅其边角余料减

少，避免了生产原料的浪费，提高了生产效益。
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1.一种浇铸成型的重量控制方法，其特征在于包括以下步骤：

步骤一：熔铅，将铅锭放入铅锅中进行熔铅；

步骤二：加压，通过气缸对铅锅内部进行加压；

步骤三：输料，通过气缸施加的压力将液态铅通过输料管注入铅模具内；

步骤四：成型，通过铅模具与冷却系统将液态铅铸成固体板栅；

步骤五：下料，将冷却成型后的板栅放置到余料工作台；

步骤六：去余料，通过切割装置将板栅的不规则边角余料去除。

2.如权利要求1所述的一种浇铸成型的重量控制方法，其特征在于：所述步骤四中的铅

模具设有预热系统。

3.如权利要求2所述的一种浇铸成型的重量控制方法，其特征在于：所述步骤三施行的

同时对铅模具进行预热。
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一种浇铸成型的重量控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及蓄电池制造领域，尤其涉及一种浇铸成型的重量控制方法。

背景技术

[0002] 板栅是铅酸蓄电池的主要组成部件，有拉网和浇铸两种，浇铸是在重力作用下将

加热融化的铅合金灌入板栅模具中，然后冷却成型，再经过加工后形成完整的板栅，在浇铸

过程中，由于重力是一定的，使得使得铅液流进浇铸模具的过程较为缓慢，时长不好控制，

这也导致了进入浇铸模具中的铅液量也是不固定的，使得板栅的生产效率较低，同时，生产

出来板栅存在不定量的边角余料，造成生产原料的浪费，因此，解决此类问题就显的十分必

要了。

发明内容

[0003] 本发明提供了一种浇铸成型的重量控制方法，以解决通过重力作用下液态铅灌入

板栅模具使得生产板栅的效率低下，同时造成生产原料浪费的问题。

[0004] 为了解决上述问题，本发明一种浇铸成型的重量控制方法，包括以下步骤：

步骤一：熔铅，将铅锭放入铅锅中进行熔铅；

步骤二：加压，通过气缸对铅锅内部进行加压；

步骤三：输料，通过气缸施加的压力将液态铅通过输料管注入铅模具内；

步骤四：成型，通过铅模具与冷却系统将液态铅铸成固体板栅；

步骤五：下料，将冷却成型后的板栅放置到余料工作台；

步骤六：去余料，通过切割装置将板栅的不规则边角余料去除。

[0005] 进一步改进在于：步骤四中的铅模具设有预热系统。

[0006] 进一步改进在于：步骤三施行的同时对铅模具进行预热。

[0007] 本发明的有益效果是：通过气缸对铅锅内部增加气压，通过压力作用使得铅液注

入铅模具内的速度加快，提高了板栅的生产效率，同时，通过气压更加精确的控制了注入铅

模具内的重量，使得生产出的板栅其边角余料减少，避免了生产原料的浪费，提高了生产效

益。

具体实施方式

[0008] 为了加深对本发明的理解，下面将结合实施例对本发明做进一步详述，本实施例

仅用于解释本发明，并不构成对本发明保护范围的限定。

[0009] 本实施例提供了一种浇铸成型的重量控制方法，包括以下步骤：

步骤一：熔铅，将铅锭放入铅锅中进行熔铅；

步骤二：加压，通过气缸对铅锅内部进行加压；

步骤三：输料，通过气缸施加的压力将液态铅通过输料管注入铅模具内；

步骤四：成型，通过铅模具与冷却系统将液态铅铸成固体板栅；
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步骤五：下料，将冷却成型后的板栅放置到余料工作台；

步骤六：去余料，通过切割装置将板栅的不规则边角余料去除。

[0010] 所述步骤四中的铅模具设有预热系统。

[0011] 所述步骤三施行的同时对铅模具进行预热。

[0012] 通过气缸对铅锅内部增加气压，通过压力作用使得铅液注入铅模具内的速度加

快，提高了板栅的生产效率，同时，通过气压更加精确的控制了注入铅模具内的重量，使得

生产出的板栅其边角余料减少，避免了生产原料的浪费，提高了生产效益。
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