
第十四章 !" # $ %&’’—(’’)
铸造用木制模样和芯盒技术条件

( 主题内容与适用范围

本标准规定了砂型铸造用木制模样和芯盒的等级、技术要求、验收规则、标志与保管。

本标准适用于砂型铸造用木制模样和芯盒，也适用于木质与金属混合模样和芯盒。

* 引用标准

+" (),-( 针叶树锯材 树种公差

+" (),-* 针叶树锯材 分等

+" ./(%-( 阔叶树锯材 树种、尺寸、公差

+" ./(%-* 阔叶树锯材 分等

+" )&(( 铸造名词术语

+" # $ ((,)0 铸件机械加工余量

+" (*.%* 木制件表面粗糙度 参数及其数值

+" # $ (..’) 木制件表面粗糙度比较样块

!" # $ )(0) 铸件模样 起模斜度

!" # $ )(0& 铸件模样型芯头 基本尺寸

, 术语

,-( 测量尺寸 12345621278 9:1274:;7

在铸造工艺图上的零件基本尺寸、铸件机械加工余量、铸件收缩余量、其他工艺余量

及铸件模样起 模斜度等尺寸的总和。也包括型芯头部分尺寸。

,-* 平面度公差 <=387244 8;=2637>2
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第一篇 铸造通用基础及工艺标准规范汇编

易
铸
网
 w
ww
.e
as
yf
ou
nd
ry
.c
om



模样和芯盒的工作平面和理想平面之间所允许的最大距离。

!"! 重合尺寸公差 #$%&#%’(&) ’%*(&+%$& )$,(-.&#(

分模面或分盒面重合尺寸的公差。

!"/ 工艺装备尺寸公差 ’%*(&+%$& )$,(-.&#( $0 )$$,%&1

仅指手工造型和普通造型机用砂箱、模底板等模样和芯盒的尺寸公差。

!"2 其他尺寸公差 3&+4(#%0%(’ ’%*(&+%$& )$,(-.&#(

中心距公差、配合尺寸公差、重合尺寸公差、壁厚公差、工艺装备尺寸公差以外的尺寸

公差。

!"5 普通造型机 3&%6(-+., *$,’%&1 *.#7%&(

用此造型机造型时，不要求砂箱带有限位、滑道，除吊轴以外的翻箱部分，砂箱侧壁不

带箱形结构。

/ 模样和芯盒的等级

根据模样和芯盒使用的次数及对铸件精度的要求不同，分为下列三级。

/"8 一级模样和芯盒

适用于下列情况之一：

." 铸件的尺寸精度和表面质量要求较高的，并且是长期使用的模样和芯盒；

9" 树脂砂用模样和芯盒，铸件产量在 2件以上的。

/": 二级模样和芯盒

适用于下列情况之一：

." 铸件的尺寸精度和表面质量有一定要求或尺寸精度和表面质量要求不高，但均是

多次使用的模样和芯盒；

9" 铸件的尺寸精度和表面质量要求较高，但使用次数不多的模样和芯盒；

#" 树脂砂用模样和芯盒，铸件产量不多于 2件的。

/"! 三级模样和芯盒

适用于铸件的尺寸精度和表面质量要求不高，单次或少量生产后无继续保存价值的

模样和芯盒。
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!"! 浇冒口系统及样板尺寸公差应按模样和芯盒的同一等级制造。

!"# 模样和芯盒的等级应在铸造工艺图或技术文件中规定，未规定者由承制单位根

据实际情况决定。

!"$ 凡有特殊要求者，模样和芯盒的等级可由供需双方协商决定。

# 技术要求

#"% 一般技术要求

#"%"% 制造模样和芯盒用木材应结合承制厂所在地资源和供应情况，并参照不低于

表 %规定的等级选用。

木材质量要求应符合 &’ %#("%和 &’ %#(")或 &’ !*%+"%和 &’ !*%+")的规定。

表 % 木材等级选用

模样和芯盒等级 工作表面用材料 结构用材料

一级 一至二等 二至三等

二级 二至三等 三等

三级 三等 任意

注：凡模样和芯盒与型砂的接触面为工作表面材料，其余均为结构用材料。

#"%") 制造模样和芯盒用材经干燥处理后，存放期应不少于 ),天。

#"%"( 木材的含水率宜在 *- . %$-范围内，各地区可以根据本地区情况进行适当

控制。

#"%"! 树心材料按树心剖开，但用于浇冒口时除外。

#"%"# 工艺上未注明起模斜度、型芯头尺寸和铸件机械加工余量的，应由承制单位

参照 /’ 0 1 #%,#、/’ 0 1 #%,$和 &’ 0 1 %%(#,的规定执行。

#"%"$ 凡用胶胶合时，如不能保证胶合强度，则必须用圆钉或木螺钉加固，部件装

配时应用螺钉或螺栓联接。

#"%"+ 板材拼接时，纹理应交叉排列。

#"%"* 同一平面上的钉子应错开分布，钉子之间的距离可参照表 )的规定执行。钉

子或木螺钉伸入第二层板的深度为薄板厚度的 ) 0 (或 % 0 )以上。
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注：两层板中较薄的一层板称之为薄板层。

表 ! 木材纵向钉距 ""

木 材 长 度 纵 向 钉 距 横 向 钉 距 !

!#$$ % &#$ ’$ ( &!$

) #$$ ( & $$$ % !$$ 当板宽小于 #$时可钉一个钉

) & $$$ ( ! $$$ % !#$ ’$ ( &!$

) ! $$$ % *$$ 当板宽小于 #$时可钉一个钉

#+&+, 树脂砂用模样和芯盒与型砂接触的平面，可以采用胶合板制做，胶合板上尽

量避免铣孔。

#+&+&$ 批量生产的大型树脂砂用模样主体骨架，应采用搭接式结构骨架，也可采用

槽钢焊接或铁木结构的骨架。

#+&+&& 在模样的适当部位，应附有起模装置和敲模金属板，树脂砂用模样可以不

设敲模金属板，而需设起模装置。起模装置必须牢固可靠，起模平稳。

#+&+&! 模样和芯盒上的外圆角均须按图样要求做出。

#+&+&* 模样分模面处，应划出中心线。

#+! 一级模样和芯盒的技术条件

#+!+& 板材宽度应不大于 &#$""。

#+!+! 采用叠辋结构时，每层板材厚度不大于 *$""，叠辋高度一般不大于 *$$""。

#+!+* 采用筒体结构时，筒体直径在 !#$ ( #$$""时，筒板宽应小于 ,$""；直径大于

#$$""时，筒板宽应小于 &$$""，而板厚为 *$ ( #$""。

#+!+- 骨架撑框的纵横间距，应不大于 #$$""。

#+!+# 矩形芯盒长度大于 .$$""，高度大于 *$$""，板厚 *# ( #$""时，侧板外部必

须加框加固；当长度大于 & #$$""，板厚大于 #$""时，应在侧板中部钻孔，用贯穿螺栓加

固。

#+!+/ 容易损坏或磨损的部分，应镶上保护板或金属镶片。
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!"#"$ 活块与主体的连接，应采用燕尾榫连接，其材料应采用硬质木材或金属材料

制成。

!"#"% 模样和芯盒上的内圆角都应做出，并采用厚口铲出。

!"& 二级模样和芯盒的技术条件

!"&"’ 板材宽度应不大于 #(())。

!"&"# 采用叠辋结构时，每层板材厚度不大于 *())，叠辋高度一般不大于 *(())。

!"&"& 采用筒体结构时，筒体直径在 #!( + !(())时，筒板宽应小于 ’(())；直径大

于 !(())时，筒板宽应小于 ’#())，而板厚为 &( + !())。

!"&"* 骨架撑框的纵横间距，应不大于 ,(())。

!"&"! 矩形芯盒长度大于 ’ ((())，高度大于 &(())，板厚 &! + !())时，侧板外部

必须加框加固；当长度大于 ’ !(())，板厚大于 !())时，应在侧板中部钻孔，用贯穿螺栓

加固。

!"&", 活块与主体的联接，应采用燕尾榫联接。

!"&"$ 多次使用的模样和芯盒，其内圆角均须做出，而使用次数不多的模样和芯盒

（树脂砂的模样和芯盒除外），小于或等于 !’(的内圆角可以不做出，但需用腻子补出，大

于 !’(的内圆角均须做出。

!"* 三级模样和芯盒的技术条件

!"*"’ 活块和主体的联接，可采用燕尾榫或销钉方法联接。

!"*"# 小于或等于 !’!的内圆角可以不做出，但需用腻子补出，或者注出圆角大小，

而大于 !’!的内圆角均须做出。

!"! 尺寸公差

!"!"’ 中心距公差、配合尺寸公差、重合尺寸公差、其他尺寸公差、工艺装备尺寸公

差应符合表 &的规定。壁厚尺寸公差应符合表 *的规定。
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表 ! 中心距、配合、重合、其他尺寸及工艺装备尺寸公差 ""

测量尺寸

中心距、配合、重合尺寸公差 其他尺寸公差 工艺装备尺寸公差

等 级 等 级 等 级

一 级 二 级 三 级 一 级 二 级 三 级 一、二、三级

!#! $%& $%& $%# $%# $%’ (%$ (%)

* #! + ($$ $%& $%# $%’ $%’ (%$ (%) (%&

* ($$ + (#$ $%# $%’ (%$ (%$ (%) (%& (%’

* (#$ + ),$ $%’ (%$ (%) (%) (%& (%’ )%)

* ),$ + &$$ $%’ (%) (%& (%& (%’ )%) )%#

* &$$ + #!$ (%$ (%& (%’ (%’ )%) )%# !%)

* #!$ + ( $$$ (%& (%’ )%) )%) )%# !%) &%$

* ( $$$ + ( #$$ (%# )%$ )%’ )%# !%) !%’ ,%$

* ( #$$ + ) ,$$ )%$ )%# !%& !%) &%$ &%’ #%$

* ) ,$$ + & $$$ )%# !%$ &%& &%$ &%’ ,%’ -%&

* & $$$ !%$ &%$ ,%& , # - .

注：!当一个方向上有若干个连续的中心距或位置间距时，其相加后总尺寸的公差仍需符合表 !的规定。

"配合尺寸（包括芯头和芯座的配合尺寸）、重合尺寸，其偏差应取同方向。

#凡分段型芯拼成整芯时，则几个分段型芯芯盒所形成的整芯长度尺寸公差，需符合表 !的规定。

$由角度换算成线性尺寸时，其公差不超过表 !规定。

%借用样板制作的曲面，其尺寸公差允许适当增大。

表 & 壁厚尺寸公差 ""

测量尺寸 !($ * ($ + (# * (# + ), * ), + &$ * &$ + #! * #!

等
级

一 级 $%& $%& $%# $%’ (%) (%&

二 级 $%& $%# $%’ (%$ (%& (%#

三 级 $，# $%’ (%$ (%) (%# )%$

注：受压件的壁厚只允许采用公差的正偏差。

,%,%) 尺寸公差超差时，如该尺寸是铸件加工面，则允许有下列超差：

一级模样和芯盒不超铸件加工余量的 / &0；二级模样和芯盒不超铸件加工余量的 /

#0；三级模样和芯盒不超铸件加工余量的 / ’0。

,%,%! 公差对称分布，即公差的一半取正值，另一半取负值。如有特殊要求时，也可

采用非对称设置，并应在图样上注明或在技术文件中规定。
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!"# 表面质量

!"#"$ 平面度公差

粘土砂用模样和芯盒的平面度公差应符合表 !的规定。树脂砂用模样和芯盒的平面

度公差应符合表 #的规定。

!"#"% 表面粗糙度

未涂漆以前的模样和芯盒工作表面的粗糙度应符合表 &的规定。

表 ! 粘土砂用模样和芯盒平面度公差 ’’（ (）

测量尺寸

!)** + )** , #-* + #-* , $*** + $*** , $#** + $#** , %!** + %!** , )*** + )***

一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级
一
级
二
级
三
级

!)** *"% *"- *") — — — — — — — — — — — — — — — — — —

+ )** , #-* *"- *") *"! *") *"! *"# — — — — — — — — — — — — — — —

+ #-* , $ *** *") *"! *"# *"! *"& *". *"& *". $"$ — — — — — — — — — — — —

+ $ *** , $ #** *"! *"& *". *"& *". $"$ $"* $"% $"! $") $"# $". — — — — — — — — —

+ $ #** , % !** *"& *". $"$ $"* $"% $"! $") $"# $". %"* %"% %") %"% %") %"& — — — — — —

+ % !** , ) *** $"* $"% $"! $") $"# $". %"* %"% %") %"% %") %"& %"! %"& %". %"/ -"* -"% — — —

+ ) *** , # -** $") $"# $". %"* %"% %") %"% %") %"& %"! %"& %". %"/ -"* -"% -"* -"- -"# -") -"# )"*

+ # -** %"* %"% %") %"% %") %"& %"! %"& %". %"/ -"*$ -"% -"* -"- -"# -") -"# )"* -"/ )"* )")

表 # 树脂砂用模样和芯盒平面度公差 ’’（ (）

测量尺寸
!)** + )** , #-* + #-* , $*** + $*** , $#** + $#** , %!** + %!** , )*** + )***

一级 二级 一级 二级 一级 二级 一级 二级 一级 二级 一级 二级 一级 二级

!)** *"% *"- — — — — — — — — — — — —

+ )** , #-* *"- *") *") *"! — — — — — — — — — —

+ #-* , $ *** *") *"! *"! *"# *"# *"/ — — — — — — — —

+ $ *** , $ #** *"! *"# *"# *"/ *"/ $"* $"% $") — — — — — —

+ $ #** , % !** *"# *"/ *"/ $"* $"% $") $"! $"/ $"& %"* — — — —

+ % !** , ) *** *"/ $"* $"% $") $"! $"/ $"& %"* $". %"- %"* %"! — —

+ ) *** , # -** $"% $") $"! $"/ $"& %"* $". %"- %"* %"! %") %"/ %"& -"%

+ # -** $"! $"/ $"& %"* $". %"- %"* %"! %") %"/ %"& -"% -"* -"#

注：和起模方向垂直而有加工余量的平面，其平面度公差在保证有加工余量的前提下可适当放大。
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表 ! 模样和芯盒工作表面粗糙度 !"

名 称

粗 糙 度 参 数 值 !#

等 级

一 级 二 级 三 级

机器造型用模样 $%& $%& ’ (%$ —

树脂砂用模样和芯盒 $%& ’ (%$ (%$ —

粘土砂用模样和芯盒 (%$ (%$ ’ )&%* )&%*

模样和芯盒型芯头部分 (%$ )&%* )&%*

( 涂漆

(%) 模样和芯盒工作表面的缺陷必须用腻子填平修光，然后再涂漆。

(%& 涂漆必须均匀、平滑、色泽一致，不得存在杂质、起泡、漏涂、流挂、刷痕、皱纹、脱

落等缺陷。

(%$ 所有活动部分不得相互粘结，并应保证活动部分脱落灵活。

(%+ 涂漆层颜色由承制单位决定，有特殊要求或三级模样和芯盒需要涂漆者，应在

技术文件或订货合同中规定。

! 验收规则

!%) 模样和芯盒的结构、尺寸、形状和表面质量在涂漆以前检验，涂漆以后需检验涂

漆质量和标志。

!%& 尺寸的验收

!%&%) 尺寸和平面度公差验收时，当检验人员与制模人员有意见分歧，可会同有关

人员协商解决。

!%$ 表面粗糙度的验收

!%$%) 表面粗糙度的验收是以 ,- . / )++0*规定的木制件表面粗糙度比较样块对被

检模样和芯盒的工作表面用视觉或触觉的方法进行比较。

—$*&—
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!"#"$ 视觉比对时，应在光线充足的条件下用眼睛观察比对，也可以用放大镜观察

比对。

!"#"# 触觉比对时，应用手指在被检工作表面和相近两个参数值等级的比较样块表

面触摸，获得同样感觉的那个等级即为被检工作表面粗糙度数值。

!"#"% 被检模样和芯盒工作表面的加工纹理应和相应比较样块的加工纹理取同方

向比对。

!"#"& 被检工作表面的粗糙度介于比较样块两级参数值之间时，以数值大的等级评

定。

!"#"’ 划分的检测单元数目必须符合表 (的规定，而每个检测单元面积不得小于比

较样块的面积。

表 ( 被检测工作表面最低检测点

被检测工作表面面积，)*$ !+ ,,, - + ,,, . +, ,,, - +, ,,,

检测单元数 不少于 +个 不少于 #个 不少于 !个

!"#"! 将所有检测单元的表面粗糙度参数值等级从细到粗加以整理，以从最细等级

起的 (,/检测单元数中的最大参数值等级定为该工作表面粗糙度等级，但其余 $,/检测

单元的表面粗糙度参数值等级比所定等级不得大于一个等级以上。

!"#"( 当 $,/检测单元的表面粗糙度等级比 (,/检测单元的表面粗糙度等级大二

个或二个以上等级时，则以这 $,/检测单元参数值最大等级的小一级定为该被检工作表

面粗糙度等级。

( 标志与保管

("+ 标志

("+"+ 模样和芯盒经技术检验部门检验合格后才能交付验收，并附有检验合格证或

在模样和芯盒的明显部位有合格的标记。

("+"$ 活块部分同其连接部位，要做出各种不同而明显的定位标记。

("+"# 凡模样和芯盒上未做出的内圆角，要画出标记线，并注明圆角尺寸。
—%&$—
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!"#"$ 模样上必须标明产品型号、零件图号、名称、活块和芯盒数量及型芯的编号。

!"#"% 标志颜色与模样和芯盒涂漆的颜色应有明显区别，标志大小应均匀。

!"& 保管

!"&"# 模样和芯盒应保存在干燥的室内，防止日晒、雨淋。

!"&"& 模样和芯盒的放置应平整且高于地面 &’’((左右，不能在其上放置重物。
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附 录 !

拼接、搭接、叠辋、厚口内圆角结构

（补充件）

!" 拼接：沿着板材的横纹方向进行宽度或厚度延伸的联接方法（见图 !"）。

图 !" 板材拼接结构图

!# 搭接：是以搭槽与搭舌配合，同时以胶合或钉接加固的联接方法（见图 !#）。

图 !# 板材搭接结构图

—$%#—
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!" 叠辋：是板材先向圆周方向拼接成平板，然后由平板再向厚度方向联接的方法

（见图 !"）。

图 !" 板材叠辋结构图

!# 厚口内圆角：模样和芯盒部分的内圆角用镶入主体的木材铲出（见图 !#）。

图 !# 厚口内圆角结构图
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