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前  言 
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绿色制造静压造型铸造工艺规范 砂箱 

1 范围 

本标准规定了静压造型生产线砂箱的结构要素、砂箱的铸造、尺寸公差及优化结构。 

本标准适用于静压造型生产线砂箱的设计、铸造、机械加工及检验。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 879.1   弹性圆柱销 直槽 重型 

GB/T 1348-2019  球墨铸铁件 

GB/T 5611-2017  铸造术语 

GB/T 6060.1-2018  表面粗糙度比较样块 第1部分:铸造表面  

GB/T 6414-2017  铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量。 

GB/T 9439-2010  灰铸铁件 

GB/T 11351-2017  铸件重量公差 

GB/T 28617-2012  绿色制造通用技术导则 铸造 

T/CFA 030802-2-2017  铸造行业大气污染物排放限值 

3 术语和定义 

GB T 5611-2017中的术语适用于本标准。 

4 结构要素 

4.1 砂箱材质 

静压造型线砂箱应采用灰铸铁或球墨铸铁整体铸造，灰铸铁性能应符合GB/T 9439-2010中牌号

HT250的要求，球墨铸铁性能应符合GB/T 1348-2019中牌号QT500-7的要求。 

4.2 砂箱内壁 

砂箱内壁长度L和宽度W，如图1所示，数值范围见表1；砂箱内壁应设6mm的斜面, 斜面数量设置应

满足使用要求，如图2所示。 
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图1 砂箱内壁 

4.3 砂箱高度 

砂箱高度分为上箱高度和下箱高度H（如图2），尺寸范围为 200mm～600mm。 

 

图2 砂箱高度、鞋面和加强筋 

4.4 砂箱壁厚 

在压实比压不大于1.3MPa范围内，应保证砂箱壁在压实以及推送时满足使用要求，壁厚δ如图2所

示，具体数值见表1。 

表1 砂箱壁厚 

单位：mm 

砂箱长度L 砂箱宽度W 砂箱高度H 砂箱壁厚δ（经验值） 

750～1200（含） 550～1000 200～350 16～20 

1200～1850（含） 800～1300 300～600 21～25 
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4.5 加强筋 

用于减小砂箱壁厚，降低砂箱重量，保证砂箱的强度及刚度，减少造型线能耗以及提高生产效率。

加强筋如图2所示。加强筋厚度宜为8～12mm，数量宜为16个～28个，间距应为砂箱长度L的1/6～1/3（长

度方向），砂箱宽度W的1/6～1/3（宽度方向）。 

4.6 工艺孔 

满足砂箱铸造成形后清理砂芯的需要，且减轻砂箱重量，如图3。 

工艺孔长度D应为砂箱长度L的1/12～1/6，半径R应为砂箱高度H的1/14～1/6。砂箱长度在750～

1200mm（含）范围内时，工艺孔数量宜为4～12个；砂箱长度在1200～1850mm（含）范围内时，工艺孔

数量宜为12～28个。 

 

图3 砂箱工艺孔 

5 砂箱的铸造 

5.1 砂箱铸造工艺的设计应符合 GB/T 28617-2012中 4.2条的要求。 

5.2 砂箱铸造工艺及工艺装备应符合 GB/T 28617-2012中 4.3条的要求。 

5.3 砂箱铸造过程中的原辅材料及再生利用应符合 GB/T 28617-2012 中 4.4条的要求。 

5.4 砂箱铸件质量检测技术选择应符合 GB/T 28617-2012中 4.5条的要求。 

5.5 砂箱铸造过程中的污染物治理技术选择应符合 GB/T 28617-2012 中 4.6条的要求，污染物排放

T/CFA 030802-2-2017 的要求。 

6 砂箱铸件的检验 

6.1 砂箱铸件几何形状应符合设计要求，尺寸公差应达到 GB/T 6414-2017中 DCTG10的要求。 

6.2 砂箱铸件重量公差应符合 GB/T 11351-2017 的要求。 

6.3 砂箱铸件表面粗糙度应符合 GB/T 6060.1-2018 要求。 

6.4 球墨铸铁砂箱铸件取样及检测试验应符合 GB/T 1348-2019的要求；灰铸铁砂箱铸件取样及检测试

验应符合 GB/T 9439-2010的要求。 
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7 砂箱的尺寸公差 

7.1 砂箱内壁长度 

尺寸公差：长度方向公差为0～+1mm，或符合设计要求。 

7.2 砂箱内壁宽度 

尺寸公差：宽度方向公差为0～+1mm，或符合设计要求。 

8 砂箱尺寸标注 

砂箱尺寸标注应符合GB/T 6414-2017第4章的要求。 

9 砂箱的优化结构 

9.1 砂箱壁强度 

砂箱壁强度校核应采用公式（1）： 

                             n=σs/σmax                 。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。。（1） 

式中： 

n-安全系数 

σs-砂箱材料的屈服极限 

σmax-砂箱壁长边中点处及砂箱四角的内侧压应力，外侧拉应力的最大值 

砂箱壁的安全系数应满足11≥n≥2，砂箱四角的安全系数应满足11≥n≥9。 

9.2 砂箱壁刚度 

    砂箱壁每米变形量应在0.2～0.6mm范围内。 

10 检验检测 

10.1 砂箱加工尺寸检测 

方法：将任一上箱或下箱放入三坐标测量仪，检测砂箱尺寸。 

判定：砂箱尺寸应符合设计要求。 

10.2 合箱检测 

方法：任一上箱与任一下箱合箱后，用塞尺检测上下箱结合面缝隙。 

判定：缝隙应不大于0.1mm。 

10.3 合箱定位公差 

方法：用游标卡尺或螺旋百分尺测量合箱定位销外径，用内径百分表测量合箱定位套内径，两者差

值即为合箱定位公差。 

判定：合箱定位公差应不大于0.2mm。 

_________________________________ 
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