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在铸造生产总成本中以构成铸件本体的金属材料

费所占比重最大 , 约在50%左右 , 且随生产管理的波

动而变化。根据铸造生产的特点 , 影响铸件成本的主

要因素有 : 原材料价格、劳动生产率、铸造生产管理

水平等。其中原材料价格不是企业 本身所能决定的 ;

劳动生产率与机械化程度、铸造工艺水平等因素有关,

暂且都看成是固定因素。本文重点讨论在同等条件下,

铸造生产管理对铸件成品率的影响。

1 铸件成品率与四个比率的关系

投入一定量的金属材料与所能生产出的合格铸件

的重量之比, 可表示为:

铸件成品率Lch=( 合格铸 件 重 量 /熔 化 金 属 炉 料 重

量) ×100% ( 1)

从金属料投炉到合格铸件产出其生产过程如图1所示。

依据图1生产过程, 建立以下四个关系式 ( 比率) 。

金属炉料有效率Ly=( 铁液重量/熔化金属炉料重量) ×

100% ( 2)

铁 液 利 用 率Ll=( 铸 件 及 浇 冒 口 重 量 /铁 液 重 量) ×

100% ( 3)

工 艺 出 品 率Lg=( 铸 件 毛 重 /铸 件 及 浇 冒 口 重 量) ×

100% ( 4)

铸件合格率Lh=( 合格铸件 重量 /铸件毛重) ×100%

( 5)

整理式 ( 2) 、 ( 3) 、 ( 4) 、 ( 5) 得:

Lch=Ly·L1·Lg·Lh ( 6)

该式表明 : 铸件成品率 与铸造生产全过程有 关。

用铸件成品率作衡量指标比现行用的合格率作衡量指

标更科学、更能反应铸造生产实际情况。例如: 图1左

边的两项: 熔化烧损、铸件增重 ( 3%~5%) 等都是不

可回收的金属材料损耗。

2 铸件成品率的重要性及影响因素分析

2.1 重要性分析
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图1 金属料投炉到合格铸件产出的生产过程图

Fig. 1 Production flow chart of qualified casting from metal charging
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参见某铸造厂1999年与2000年灰铸铁的生产统计

数据见表1。

分析表1数据可看出, 这两年合格铸件产量相差无

几 , 仅差1.6 t, 可忽略不计。但两年投入的金属炉料

相差很大 , 2000年比1999年多消耗350.85 t, 主要原因

是2000年铸件成品率比1999年低5.83%, 如果2000年铸

件成品率也达到90.35%, 在不增加任 何投资情况下 ,

合格铸件达到4 887.09 t, 即可增产315.99 t铸件。可见

铸件成品率是一项重要指标。

2.2 影响因素分析—四个比率要同步提高

铸件成品率是炉料有效率、铁液利用率、工艺出

品率和铸件合格率四个比率的乘积。四个比率中任何

一项的变化都对成品率的高低有影响。在许多铸造厂

都存在以下两种不正常现象。

( 1) 用降低铁液利用率来提高铸件合格率

当金属炉料有效率和工艺出品率不变时, 用降低铁

液利用率的办法提高合格率, 不排除可能使成品率提高

或保持不变, 但主要结果是使成品率下降。因此合格铸

件产量没有因为合格率的提高而增加 , 反而减少。所

以, 生产实际中, 从管理入手, 动态调节冲天炉的熔化

状态 , 避免铁液氧化、温度过低等现象 , 否则将其倒

掉。降低铁液利用率, 片面追求合格率, 这是错误的。

( 2) 用降低工艺出品率的办法提高合格率

为了消除补缩不利造成的废品, 合理地加大冒口,

虽然降低了工艺出品率 , 但提高了铸件的合格率 , 最

终没有使成品率下降 , 这是可以的。然而 , 不恰当的

加大冒口 , 以求合格率的提高 , 反而会显著地降低铸

件成品率。所以应当提倡兼顾四率, 使四率同步提高 ,

以提高成品率获得最佳效益。

3 加强铸件生产管理提高铸件成品率

为了提高铸件的成品率 , 认真分析对其有影响的

各种因素 , 科学地控制这些因素 , 以获得理想的经济

效益。

3.1 铸造厂的销售收入与生产总成本

任何一个铸造厂 , 其销售收入主要是出售合格铸

件所得。铸造厂的生产总成本包括三大部分 : ①固定

开支: 行政干部工资、各种福利费及厂房设备折旧等;

②非固定开支 : 计件工资、生产用材料费、燃料及能

源费等; ③企业管理费纳税或上缴利润。

3.2 控制生产用材料费, 降低非固定开支

每投放1 t金属炉料 , 就要投入一定量的非金属材

料和辅助材料 ( 新砂、粘土等) 。这一定的数量就称为

各种材料的吨耗 , 1 t金属炉料的费用加上各种材料的

吨耗费用就是生产用材料价格。

3.3 控制并降低临界成品率

当销售收入与生产总成本达到平衡时 , 所得到的

铸件成品率叫做临界成品率。临界成品率的意义在于:

作生产计划时 , 根据预计的收入和种种开支 , 计算出

一个临界成品率 , 当实际成品率大于临界成品率 , 就

获得利润 , 反之就要亏损。利用临界成品率就可有效

地控制生产, 获得最大的效益。

为了使实际成品率有效的超过临界成品率 , 要求

临界成品率尽量低 , 现在从理论上探讨降低临界成品

率的途径。

我们知道Lch=( P/T) ×100% ( 7)

式中: Lch为铸件成品率, P为合格铸件产量, T为投入金

属炉料重量。

其中P=( Ti /CP) ×100% ( 8)

式中: Ti为销售收入, CP为铸件价格

又知: T=( MC/MP) ×100% ( 9)

式中: MC为材料费, MP为材料价格, 设材料费占非固定

支出的百分数μ=MC/( Te- Se- Tax)

式中: Te为生产总成本, Se为固定支出, Tax为纳税额, 所

以

Lch=
P
T

×100%= P/CP

MC/MP

×100%

= Ti /CP

μ( Te- Se- Tax) /MP

×100%

= Ti

Te- Se- Tax

×MP

μCP

×100% ( 10)

分析式 ( 10) , 可得到降低临界成品率的以下途径。

( 1) 增 加 销 售 收 入 和 生 产 总 成 本 、 扩 大 生 产 量

由临界成品率的定义知道, Ti=Te,
Ti

Te- Se- Tax

>1, 当Se和

Tax一定时, 随着Ti ( 或Te) 不断增大 , Ti

Te- Se- Tax

的值越

小, 越趋向于1, 临界成品率 ( Lch) 随之降低。所以当

固定支出和上缴利润变化不大时 , 在生产计划允许的

范围内 , 扩大销售收入 ( 生产总成本) 即增加生产量

可降低临界成品率。

( 2) 减少固定支出 当Ti和Te一定时, 减少固定支

出Se,
Ti

Te- Se- Tax

的比值也随着降低, 铸件临界成品率也

随着下降。所以要精减机构 , 减少行政人员 , 减少设

备, 充分利用厂房面积。

( 3) 降低材料价格MP 由式 ( 10) 可知 : 铸件临

界成品率与材料价格成正比 , 即材料价格越低 , 临界

表1 某铸造厂两年的灰铸铁生产统计数据

Table 1 Statistic data of gray iron castings production in two

years

年份
项目

投入金属材料重量/t

铸件成品率 ( %)

合格铸件重量/t

2000

5 409.73

84.52

4 572.3

1999

5 058.88

90.35

4 570.7
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陷引起的T部漏气率高达30%~40%, 生产中还需要采

用其他工艺措施弥补。通过对铝合金网状轮毂铸造的

CAE分析, 找出了T部漏气的原因, 对网状轮毂重力铸

造模具进行了改进 , 并经过规模生产验证 , 使因铸造

缺陷引起的T部漏气率减少到了8%左右 , 降低了轮毂

后序生产的工艺成本 , 有效地改善了铝合金网状轮毂

的质量。
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表1 改进前后漏气率对比

Table 1 Contrast of gas leakage rate before and after improvement

改

进

前

改

进

后

合格品 ( 件) 不合格品 ( 件) 漏气率

( %)

30.81

31.78

33.03

8.57

8.57

7.86

班次

早班

中班

晚班

早班

中班

晚班

1

48

47

45

74

75

74

2

55

54

56

72

73

75

3

53

56

52

73

74

73

4

56

54

57

71

72

74

5

58

57

53

75

71

73

6

57

55

54

74

74

72

7

60

59

57

73

73

75

1

32

33

35

6

5

6

2

25

26

24

8

7

5

3

27

24

27

7

6

7

4

24

26

23

9

8

6

5

22

23

27

5

9

7

6

23

25

26

6

6

8

7

20

21

23

7

7

5

平均漏气率

( %)

31.9

8.33
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成品率越小。所以一定要货比三家 , 在保证质量的情

况下, 材料的价格尽量低。

( 4 ) 提 高 合 格 铸 件 的 价 格C P 由 式 ( 10) 可 知 :

临界成品率与铸件价格成反比 , 合格铸件价格越高 ,

临界成品率越低 , 努力提高铸件的质量和精度 , 以便

提高铸件的价格等级。

(5 ) 加 大 材 料 费 占 非 固 定 开 支 的 比 重 μ 由 式

( 10) 可知: 铸件成品率与μ成反比, 即μ值越大, 临界

成品率越小。为了提高μ值 , 要求减少各项非固定 开

支, 节约各种费用。

4 提高实际成品率

要获得更多的利润 , 就要力争使实际铸件成品率

大大超过临界成品率, 由式 ( 6) 可知, 提高实际成品

率有以下途径。

(1) 提高金属炉料有效率Ly

金 属 炉 料 熔 化 时 , 稳 定 底 焦 高 度 , 焦 炭 固 定 碳

85%以上 , 风量要 进 行 动 态 调 节 , 保 证 风 炭 比 平 衡 ,

减少炉料的氧化和烧损 , 损耗尽量控制在0.5%~1%范

围内。

(2) 提高铁液利用率L1

(a) 尽量采用金属模或漏模工艺 , 减少铸件的增

重和不必要的披缝 ; 如果木模经过长时间使用 , 模样

破损, 铸件可增重3%~5%, 是不可回收的损失。

(b) 浇注过程中 , 减少铁液的飞溅、溢出、跑火

等。

(c) 要备有足够的铸型 , 把铁液的剩余降低到最

低限度, 趋近于零。

(3) 提高工艺出品率Lg

采用均衡凝固原理 , 充分利用凝固过程中的凝固

收缩和石墨化膨胀叠加所产生的自补缩作用 , 使用小

冒口或无冒口铸造工艺 , 铸钢件要采用保温冒口和发

热覆盖剂, 减少铸件的缩孔、缩松等缺陷。

(4) 提高铸件合格率Lh

只要管理得当, 金属炉料有效率、铁液利用率、铸

造工艺出品率, 这三个比率变化很小, 而铸件合格率是

一个变化较大的因素。因此, 计算出一个临界成品率,

而前述三率变化很小, 则必须得出一个相应的铸件的合

格率。例如 , 如果2007年铸造厂生产5 000 t合格铸件 ,

初步计算临界成品率83%, 若其他三率约为92%, 则相

应的铸件合格率90.2%。这就是说铸造厂2007年灰铸铁

铸件合格率必须超过90.2%才能获得效益。

为了进行科学的管理 , 提质降耗, 节约挖潜挖掘,

提高经济效益, 提出上述观点, 供大家探讨和研究。
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