
铸造模型分级制作标准

一.总则
1.本标准是制造模型和芯盒的通用工艺文件，有关人员必须严格执行。
2.本标准也作为模型检查员对模型芯盒进行验收的依据。
3.除标准外，有关人员还应认真贯彻执行零件工艺图和工艺卡片的具体规定，二者有矛盾时，以工艺图为准。
二.模型分级
根据铸件精度和模型（芯盒）使用次数，将模型分为3级，模型分级由工艺图确定。
1.Ⅰ级模型：
尺寸要求特别严格的铸件模型,生产使用次数不低于100次。
2.Ⅱ级模型
批量铸件模型，生产使用次数不低于50次。
3.Ⅲ级模型
单件或小量的工装类铸件模型，木型生产使用次数5次。
三.制造模型的一般要求
1.材料：
各种木材的应用范围见表1。
表1

	木材种类
	材料性质
	要求

	红松
	料身大，纹理平直而细致柔软，易加工
	含水量不超过12％，无腐蚀翘曲青皮及较大之瘢节。其他符合《GB/T 153-2019 针叶树锯材》普通木材一等标准要求。

	加松刨光材
	丝纹硬，加工后顶纹不光滑，易含水分，不耐腐蚀易变形。
	含水量不超过12％。其它符合GB/T 200445-2017一等以上木料标准要求。



	多层胶合板
	集成材，节省劳动强度。加工面粗糙。
	含水量不超过12％，符合GBT9846-2015Ⅱ类Ⅰ级标准


不同分级木模用料要求：

一级木模用料：外模型板采用方钢管焊接型板，底部支撑点及档距不大于500MM。木型主体采用红松烘干板。木型活块采用硬木、塑料或铸铝。外模重要部位及立面贴塑料板，芯盒贴塑料板封口。采用塑料或金属定位销。

二级木模用料：外模型板采用钢结构焊接或木质材料，底部支撑点及档距不大于500MM。木型骨架及芯盒外框可采用加松刨光材。木型工作面采用红松烘干板或多层胶合板。木型活块采用红松烘干板或多层胶合板。采用塑料或金属定位销。

三级木模用料：木型用材采用红松板、刨光材、多层胶合板材质不限。定位销采用松木、硬木、塑料、金属等材质不限。特殊产品技术如有文件约定局部位置可采用EPS材料。
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2.木型制作技术规定解释：
①模型芯盒施放收缩率时，其长宽高的定义是：
长：指分模面或分型面上与最大尺寸平行的所有尺寸
宽：指分模面或分型面上与最大尺寸在水平方向上相垂直的所有尺寸
高：指与分模面或分型面垂直的尺寸
②坭芯的长宽高方向与模型定义相同。
③工艺图上的工艺尺寸，一律不包含收缩量，作模型芯盒时，另外施放。
④型板图上的尺寸，收缩率已包含在内，不需另外施放。
⑤模型主体分为两部分以上时称分开模。只有凸台、导轨、芯头等局部与主体分开呈活块时，仍称整体模。
⑥模型和芯盒的数量按工艺要求制作，未经工艺同意，不允许合用或借用。两个以上铸件联在一起的模型，模型数仍视为一件。
3.木型制作板材接合结构要求：
①两层木板（除两层厚度相同外）用钉子或木螺丝加固时，深入下块的深度不得少于上板的1～2倍，但也不得钉透。
②模型外表面和芯盒内表面所用的钉孔必须堵平。在平面上的钉子应交错排列，需切削加工的模型毛坯，钉子不准影响切削。
③各种固定的结合除用胶结合外，必须用螺丝或圆钉紧固。胶合板其纹理要交错排列。
由于收缩而裂开的缝隙和钉子眼，要用腻子堵平然后用砂纸打光。
④一、二级模型用材宽度应不大于300mm木模和芯盒的工作面边沿，不许有活节子。
⑤一、二级模型采用板形、圆环形、圆盘形层叠结构时，按以下规定：
（一）板形接合：当板宽度大于280mm、厚度大于60mm时，应用分层结构，最少3层，每层厚度不大于30mm.

（二）圆环结构和圆盘结构：
当模型直径D与长度H之比值D/H>1时应用圆环结构或圆盘结构，当高度大于400时，圆周应附一层顺纹竖板，便于起模；当D/H<1时，一般应用圆柱形结构。
圆环结构如图①，最少层数为3层，每层厚度小于30mm，每层块数见表2。               

表2

	D（mm）
	251～400
	401～1000
	1001以上

	每圈块数
	4
	4～8
	8以上


圆盘结构如图2，最少层数为3层，每层厚度小于 30mm。
当D大于600时，每层由4块组成，当D大于900时， 采用上下蒙板周圈垛网结构，中间加挡，见图3。
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图1 圆环结构                             图2   圆盘结构                                                                                                                            
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图3

（三）圆柱形接合：如图4，参考尺寸见表3。
（四）长度500、宽度300、厚度120以上的模型，应用打框上下蒙板结构。
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图4  圆柱接合
                        表3



                     

	D（mm）
	H（mm）
	L（mm）
	A厚（mm）
	B厚（mm）
	C厚（mm）

	250～300
	400～500
	200～250
	>30
	40
	40

	301~450
	501~600
	251~280
	35
	>40
	>40

	451～600
	601～800
	260～300
	>40
	>45
	>45

	>600
	>800
	270～350
	≥45
	>45
	>45


4.圆角制作要求：
①各级模型，外圆角不论大小一律作出。
②一级模型内圆角应按图5、图6、图7的形式作出。
③二级模型内圆角（包括芯盒）大于R20时全部本体材料作出，小于R20时用可原子灰抹出。
三级模型芯盒内圆角小于或等于R15时可不作出。

④拆开式芯盒帮的对角交接处圆角作法
一级芯盒按图8作出，二级芯盒R≥10时，在堵头上作出。三级芯盒R小于或等于15时可不作出。大于R15时可用加厚芯盒堵头的方法作出。
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                     图5




       图6
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    图8

5.芯盒制作结构要求
①底板
小型底板见图9表4，大型底板见图10表5                           
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图9

表4

	规格(L+L1)/2
	A
	B
	t

	<400
	25
	80×35
	<300

	401～800
	30
	100×35
	<350
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图10

表5
	分类
	规格(L+L1)/2
	A
	B
	C
	T

	1
	800~2500
	30
	160×40
	180×40
	<400

	2
	2500~3500
	35
	200×40
	220×40
	<450

	3
	>3500
	35
	240×45
	280×45
	<500


注：1类A板可用18MM以上胶合板，2、3类大型芯盒可使用30mm以上胶合板作为蒙板。
②芯盒帮：
长而高度低的芯盒帮结构见图11A，较高的中型芯盒，芯盒帮结构见图11B，参考尺寸见表6
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 图11A



  图11B
表6
	规格(L+L1)/2
	A
	B
	C
	D
	k
	t

	<800
	45
	65×30
	90×40
	80×50
	8
	<350

	800~1500
	45
	70×40
	90×45
	120×55
	8
	<350


大型芯盒的芯盒帮，尺寸见图12及表7
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图12

表7（配合图12）

	规格(L+L1)/2
	A
	B
	C
	k
	k

	800～1500
	30
	35
	100×35
	8
	<400

	1501~2500
	30
	35
	120×35
	8
	<400

	2501~3500
	30
	35
	140×35
	8
	<500

	>3500
	30
	35
	150×35
	8
	<500


③芯盒底板宽度方向，每边超出外框以20mm为宜，最大不超过50mm。
④凡是打框底板，底板两端挂钩处，底板两头下部开出60×60方口，便于绳索吊运。例图13。
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    图13                                                         图14

              图15

⑤大型芯盒较大筋板，要比芯盒平面高出60mm，便于取出见图14。
⑥芯盒上部工作面必须比框子板高出5mm，见图15。
⑦圆形对开式芯盒，直径D大于100mm，长度大于150mm要用螺丝拉紧，其数量以芯盒高度而定，一般为1～2根。拆开式芯盒螺丝杆要采用防脱落结构（图16）。
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图16
 四.活块规定
1.模型分型面上的凸出部分和侧面的凸出部分不易从砂中取出，可作成活块装置。一级木模活块采用金属、塑料板或硬木制作。
2、活动装置在上、下平面可分为定位销和销钉两种。在侧面可分成燕尾榫。
3. 活动装置应定位准确、唯一，标记刻印明显，不能出现倒用混乱标识。活动搭子，法兰、筋板等，应刻印并画上标记。
4.活动装置不可过紧，要很容易地从模型本体中脱离。
5.上下模结构的定位销凸出销应装置在上模上，如定位销有特殊要求，则在工艺上注明。

6.活块装置的种类，与选用范围见表8。
表8
	名称
	材料
	形状
	用途

	定位销
	硬木
	四角形
	三级大中模型

	
	金属
	圆形
	一、二级模型

	
	塑料
	圆形
	二、三级模

	燕尾榫
	硬木
	燕尾形
	三级大中模型

	
	金属
	
	一级模型

	
	塑料
	
	一、二级模


五.尺寸精度要求
1.尺寸公差：见表9

为便于应用，表中已将公差值换算为偏差值。
表9 

	公差等级
	模      型     尺    寸（mm）

	
	<10
	10~16
	16~25
	25~40
	40~63
	63~100
	100~160

	CT7
	0.37
	0.39
	0.41
	0.45
	0.5
	0.55
	0.6

	CT8
	0.5
	0.55
	0.6
	0.65
	0.7
	0.8
	0.9

	CT9
	0.75
	0.8
	0.85
	0.9
	1
	1.1
	1.3


续表9
	公差等级
	模      型     尺    寸（mm）

	
	160~250
	250~400
	400~630
	630~1000
	1000~1600
	1600~2500
	2500~4000
	4000~6300

	CT7
	0.7
	0.8
	0.9
	1.0
	1.1
	1.3
	1.5
	1.7

	CT8
	1.0
	1.1
	1.3
	1.4
	1.6
	1.9
	2.2
	2.5

	CT9
	1.4
	1.6
	1.8
	2.0
	2.3
	2.7
	3.1
	3.5


表的应用：
①模型可取正负偏差，芯盒只取负差。
②不同级别模型的公差等级为：
Ⅰ级模型－CT7

Ⅱ级模型－CT8

Ⅲ级模型－CT9
2.模型芯盒表面不平度：见表10

表面不平度检测使用拉线检测方法，将检测数据记录在检验记录中。修旧模型时，不形成铸件外表轮廓的芯盒表面，不平度可降低一级。
表10

	模型等级
	检      查     范     围               不大于mm

	
	600以下
	601～1000
	1000～2000
	2001～3000
	3001～4000
	>4000

	Ⅰ
	0.5
	0.7
	1
	1.5
	2
	2.5

	Ⅱ
	1
	1.2
	1.5
	2
	2.5
	3

	Ⅲ
	1
	1.7
	2
	2.5
	3
	4


3.拔模斜度：
①加工面的拔模斜度，工艺图上以假分数形式标出，分子表示拔出的方向。
②毛坯面的拔模斜度作如下规定
A.两铸件装配接触处，毛坯拔模斜度由工艺图标出。
B.工艺图上未注出之拔模斜度，由模型工按下表作出。下限用于小尺寸，上限用于大尺寸。
C.模型凹处内表面，若工艺图无另注明，拔模斜度允许比表11数值增加30％。
③模型检测时重点核实模型影响铸件起模位置拔模斜度，将测量数据记录在检查记录中。
表11

	拔  模  斜  度 （mm）

	拔模高
	≤30
	31～50
	51～80
	81～120

	一般斜度
	1
	1～2
	2～2.5
	2.5~3

	筋板斜度
	1～2
	2～2.5
	2.5~3
	3~4

	拔模高
	121～180
	181～230
	231～300
	301～400

	一般斜度
	3～4
	4～4.5
	4.5~5
	5~6

	筋板斜度
	4~4.5
	4.5~5
	5~6
	6~7


注：铸件壁厚小于20mm用增加厚度法
铸件壁厚20～40mm用加减厚度法
铸件壁厚大于40mm用减少厚度法
六.模型附件和模型修饰
1.模型上的起模装置可根据需要在模型的适当位置上作出，但要保持起模的平衡和模型翻身的方便。芯盒中较高的筋板也应上吊攀。
2.起模螺母与模壁相平不得突出模型外面，并应装在模型底部或内层，以增加拔模强度。
3.吊攀必须按模型高度将吊攀尾部弯曲包牢在模型骨架上。很高的模型>600mm，吊攀应从模型底部绕过，以增加拔模强度。吊攀上部不能高出模型。
4.拆开式芯盒的紧固，可用拉紧螺丝，其每端的数量应符合下列规定，其上下位置不影响放芯铁。

	芯盒高度（mm）
	200以下
	201～800
	801以上

	螺丝数量（个）
	1～2
	2～3
	3～4


5.芯盒过长时，其中间必须增加拉紧螺丝增加的数目按下表规定：
	打框子芯盒帮长度（mm）
	1200～2000
	2000～3000
	3000以上

	不打框子芯盒帮长度（mm）
	800～1500
	1500～2000
	2000以上

	 增加数量（个）
	1
	1～2
	2～3
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   图17
6.拉紧螺母的开口垫板，要用钉子钉在芯盒帮上。
7.凡工艺图上已注全尺寸的浇冒口及其它附件，由模型工作出模型。
8.模型上平面需向上出气的坭芯，应在模型上刻印做标记。

9.铸件内浇口及坭芯通气眼位置，模型上要钻孔定位。内浇口大小及位置按工艺尺寸。通气眼位置在芯头中心，直径取φ30，孔深不小于10mm。
10.模型标记：
型件号、名称、位置便于查找观看例如下：
外模：在侧面或上平面300mm与250mm的一块面积上写型件号、名称。并用字头在两端面砸出型件号，或制作名牌固定便于以后查询。

芯盒 ：在两端和侧面上写型件号、名称、芯盒号。
11.刷漆：
1.采用透明清漆，一、二级模型和芯盒不少于三次，每刷一次要打磨光滑。
2.刷漆以后，模型表面必须油漆均匀，表面光滑，漆模光泽，有利造型起模。
3.三级模型和芯盒允许刷一遍漆。


