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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会提出并归口。 

本文件起草单位：晋西铁路车辆有限责任公司、晋西车轴股份有限公司、中车太原机车车辆有限公

司。 

本文件主要起草人：赵红乐、张纬、史旭东、梁书成、李辉、张寿洪、张文魁、刘博阳、景生寿、

弓盛文、谢斌、张玉磊、马旭、马国梁、潘云飞、范译文、李峻芳、荆志芳。 
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高度内径可调砂箱设计制作指南 

1 范围 

本文件规定了高度内径可调砂箱设计制作指南的术语和定义、一般要求、设计原则、砂箱制作、质

量验收和砂箱效果评价。 

本文件适用于高度内径可调砂箱设计的要求和制作。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口 

GB/T 985.2 埋弧焊的推荐坡口 

GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值 

GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差 

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则 

GB/T 13306 标牌 

GB/T 16938 紧固件 螺栓、螺钉、螺柱和螺母 通用技术条件 

GB/T 23570 金属切削机床焊接件 通用技术条件 

GB/T 25711 铸造机械 通用技术条件 

GB/T 35076 机械安全 生产设备安全通则 

JB/T 11539 V法铸造砂箱 技术条件 

QB/T 1588.4 轻工机械 涂漆通用技术条件 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 3.1 

砂箱 flask 

是固定砂型、方便造型过程脱模、砂型转运、合箱过程定位、锁紧砂型的设备。 

4 一般要求 

制作人员 4.1 

4.1.1 制作人员应参加安全制作生产的相关培训，熟悉生产制作流程。 

4.1.2 制作人员应按照生产经营单位提供的安全工作程序使用生产设备。 

4.1.3 当制作人员发现生产设备存在异常或不可接受风险时,应立即采取相应措施并报告相关负责人。 

4.1.4 制作中必须服从统一指挥，遵守规章制度，严格执行作业制度，不得违章冒险作业。 

制作要求 4.2 

4.2.1 制造要求应符合 JB/T 11539 的相关规定。 

4.2.2 砂箱应符合 GB/T 25711 的相关规定，按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 

4.2.3 砂箱中各焊接结构件的质量应符合 GB/T 23570 的规定，应进行消除内应力处理。 

4.2.4 焊接接头的基本型式和尺寸应符合 GB/T 985.1 和 GB/T 985.2 的规定。 

4.2.5 砂箱的各种标牌应固定在明显位置，并符合 GB/T 13306 的规定。 
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4.2.6 砂箱的涂漆应符合技术文件的规定。 

4.2.7 随机附件、备件应齐全， 随机技术文什应包括产品使用说明书、产品合格证明书和装箱单，随

机技术文件的编制应符合 GB/T 9969 的规定。 

4.2.8 砂箱应采用连续焊接保证焊接质量及砂箱强度。 

4.2.9 砂箱应保证足够的强度，在使用过程中任何方向变形量不能影响造型过程。 

4.2.10 砂箱上下箱结合面应平整，平面度误差应小于 0.5mm，并保证所有砂箱具有互换性。 

4.2.11 所用连接螺栓、螺钉应符合 GB/T 16938 的相关规定。 

机械加工要求 4.3 

4.3.1 机械加工零件的未注公差尺寸的极限偏差应符合 GB/T 1804 规定中等的 c 级要求，形状和位置

公差应符合 GB/T 1184 中规定的 12级公差要求。 

4.3.2 砂箱外表面应清理干净，不应有粘砂、氧化皮、飞边、毛刺。 

4.3.3 砂箱各部位不应有影响加工和使用质量的铸造缺陷，如气孔、砂眼、裂纹、缩松、缺肉等。 

4.3.4 箱把、吊轴、吊环应仔细检查，确保牢固。 

4.3.5 为便于管理和使用，砂箱应标识清晰。 

4.3.6 砂箱平面的加工精度、定位销孔中心距偏差、定位孔孔径公差带、表面粗糙度等应符合制作要

求。 

4.3.7 箱体的焊接和连接应牢固，紧固件不应有松动现象，避免砂箱在使用过程中出现开裂或破损现

象。 

安全要求 4.4 

4.4.1 生产安全要求应符合 GB/T 35076 的相关规定。 

4.4.2 安全生产管理人员应具备与企业所从事的生产经营活动相适应的安全生产、职业卫生知识和管

理能力。 

4.4.3 生产经营单位应安排专业人员负责以下任务: 

—— 建立、维护和审查安全工作规程； 

—— 采取措施保护危险区内的人员； 

—— 调查生产设备相关的安全事故，并评价避免其发生的措施； 

—— 其他安全相关的任务。 

4.4.4 厂房、作业场所和安全设施、设备、工艺符合有关安全生产法律、法规、标准和规程的要求。 

4.4.5 应制定紧急救援方案、配备必要的应急救援器材、设备。 

4.4.6 所有的生产设备应配备使其可靠并安全停止的装置。 

4.4.7 现场内的坑、井、沟、洞和易爆场所、变压器周围要设置围栏、盖板和醒目平安标志，危险处

需夜间需设红灯示警。 

5 设计原则 

结构设计 5.1 

5.1.1 应满足铸造工艺要求，如砂箱和模具间应有足够的吃砂量、箱带不妨碍浇冒口的安放、不严重

阻碍铸件收缩等。 

5.1.2 对型砂有足够的附着力，使用中不掉砂或塌箱，便于落砂。 

5.1.3 结构应安全牢固，保证其刚度和稳定性，适应铸件的重量和压力，在使用中保证不断裂或发生

过大变形，符合国家机械工程标准承受的工作负荷，同时应考虑砂型铸造的具体工艺。 

5.1.4 设计应考虑铸造砂的流动和填充，保证铸型质量。 

5.1.5 砂箱结构可调，操作简便，可以明显减少所需砂箱数量，降低砂箱成本，同避免了砂箱的存放、

转运。 

5.1.6 在使用过程中不会出现浪费型砂、固化剂和粘结剂以及砂型吃砂量偏大的现象。 

稳定性 5.2 
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应可靠、稳定，不应存在倾斜、震动等现象，紧固件不应有松动现象。 

操作便捷性 5.3 

5.3.1 可以根据铸件高度调整上、下砂箱之间的相对距离，根据需要调整砂箱的总高度。 

5.3.2 两个矩形型腔的下部相互连通。 

5.3.3 高度和内径方便调节，适应各种不同铸件的需要，减少制作成本，节约费用。 

5.3.4 砂箱的设计应简单易懂，方便操作和使用。 

耐用性 5.4 

结构设计和制造应考虑到砂箱的使用和保养，应便于制造且经久耐用，应尽可能标准化、系列化和

通用化。 

6 砂箱制作 

选型 6.1 

6.1.1 对于砂箱选型，应符合国家和地方行业标准和质量标准。 

6.1.2 应根据生产的铸件形状、工艺要求、强度等要求确定。 

6.1.3 应考虑到工艺性、生产率等因素，保证铸造质量。 

选择材料 6.2 

6.2.1 所用外购件、外协件应符合有关标准的规定，并应附有产品合格证。 

6.2.2 箱体应该选择高强度、抗腐蚀、耐磨损、耐高温的材料,常用的材料有铸铁、钢板等。 

确定尺寸 6.3 

6.3.1 尺寸大小应根据具体铸造工艺的要求和型号确定，确保铸造件成型精度和工艺要求。 

6.3.2 尺寸大小应符合 GB/T 1804 的相关规定。 

6.3.3 砂箱尺寸根据企业实际需要或者生产线设备情况确定，保证砂箱能够在较大的范围内适应铸件

产品的造型需要。 

砂箱外框 6.4 

6.4.1 砂箱外框设置为矩形框架结构，根据生产线的轨道和翻转机（砂型翻转起模设备）设计尺寸大

小。 

6.4.2 上砂箱框和下砂箱框的外壁上分别设置吊耳。 

6.4.3 下砂箱框宽边外侧壁的底部设置定位销孔。 

隔板组 6.5 

6.5.1 根据铸件尺寸需要，砂箱内腔的大小应可以沿长度方向和宽度方向同时进行缩减，在一定范围

内进行大小调节，满足不同工艺的需求。 

6.5.2 在上砂箱或者下砂箱上安装隔板组，并且根据需要选择隔板组的高度，隔板组将下砂箱或者砂

箱组的内腔分隔成若干型腔。 

6.5.3 隔板组为长隔板、短隔板或者异形隔板至少一种，实现砂箱内径的灵活变换，适应各种不同铸

件的需要。 

6.5.4 隔板设置如下： 

—— 隔板组分别与下隔板固定座或者上隔板固定座固定连接，当下砂箱独立使用时，隔板组的高

度小于等于下砂箱的高度，当上砂箱和下砂箱配合使用时，隔板组的高度小于等于上砂箱的

高度，或者隔板组的高度等于砂箱整体的高度； 

—— 长隔板的长度等于上砂箱框或者下砂箱框内腔的长度，长隔板沿上砂箱框或者下砂箱框的长

度方向布置，长隔板的两端分别固定在上砂箱框的宽边或者下砂箱框的宽边所对应的隔板固

定座上； 
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—— 短隔板的长度等于上砂箱框或者下砂箱框内腔的宽度，短隔板沿上砂箱框或者下砂箱框的宽

度方向布置，短隔板的两端分别固定在上砂箱框的长边或者下砂箱框的长边所对应的隔板固

定座上； 

—— 异形隔板包括翼板和连接隔板，翼板分别设置于连接隔板的两侧，翼板与隔板固定座固定连

接。 

卡槽 6.6 

6.6.1 在长隔板的下部设置若干公卡槽，在短隔板的上部设置若干母卡槽，若干长隔板与若干短隔板

相互垂直设置,并且母卡槽插装于对应的公卡槽中。 

6.6.2 长隔板设置于下砂箱的中部或者上砂箱的中部，并且长隔板横跨对应的砂箱的宽边，短隔板设

置于下砂箱的中部或者上砂箱的中部，并且短隔板横跨对应的砂箱的长边，长隔板中部的公卡槽与短隔

板中部的母卡槽相配合。 

固定座 6.7 

6.7.1 砂箱外框长边和宽边的内壁上等间距设置若干固定座，用于固定隔阻板。 

6.7.2 固定座分别设置于长隔板相对的侧面上，根据相邻长隔板的间距设置插板，插板的两端固定安

装在对应的固定座上。 

固定孔 6.8 

设置固定孔，用于安装下隔板固定座或者上隔板固定座。 

下砂箱独立使用 6.9 

6.9.1 下砂箱包括下砂箱框、调节套筒、套筒底座和下隔板固定座。 

6.9.2 下砂箱框设置为矩形框架结构，在下砂箱框长边和宽边的内壁上沿高度方向分别设置若干下隔

板固定座。 

6.9.3 在下砂箱框内侧的四角位置处分别设置套筒底座，调节套筒竖直向上固定设置于套筒底座的上

方。 

上砂箱和下砂箱配合装配组成砂箱组使用 6.10 

6.10.1 上砂箱套装于下砂箱的内部，上砂箱沿下砂箱的高度方向向上运动至预定高度，上砂箱与下砂

箱的总高度即为砂箱的高度。 

6.10.2 上砂箱包括上砂箱框、调节螺母、套筒耳座和上隔板固定座。 

6.10.3 上砂箱框设置为矩形框架结构，上砂箱框的外侧壁与下砂箱框的内侧壁相配合，上砂箱框的侧

壁上与下隔板固定座位置对应处设置滑槽，下隔板固定座插装于滑槽中。 

6.10.4 在上砂箱框长边和宽边的内壁上沿高度方向分别设置若干上隔板固定座，并且在滑槽上端的两

侧对称设置上隔板固定座。 

6.10.5 在上砂箱框内侧的四角位置处分别设置套筒耳座，套筒耳座位于套筒底座的上方，套筒耳座上

设置耳孔，耳孔的轴线方向与调节套筒的轴线方向共线，调节套筒的上部贯穿耳孔延伸至套筒耳座的上

方，调节螺母设置于调节套筒的上端。 

7 质量验收 

砂箱外观 7.1 

7.1.1 制作的砂箱表面应光洁平整。 

7.1.2 砂箱表面不应有锈蚀和磕碰、划伤和裂纹，不得有飞边、毛刺。 

7.1.3 要便于拆卸及留有检修空间。 

7.1.4 无油污、周围附件等排列有序。 

加工精度 7.2 

7.2.1 粗糙度误差应规定在要求的允许范围内。 
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7.2.2 各结构部位加工误差应符合规范要求，保证最终铸型的精度和质量。 

焊接 7.3 

7.3.1 焊接的质量应符合 GB/T 23570 的相关规定，并应进行消除内应力处理。 

7.3.2 焊接部件的外观表面不应有焊痕、金属飞物及引弧迹,边校角处应光滑。 

7.3.3 所有焊缝均应清理干净，不应出现裂纹，外观焊缝还应打磨平整。 

7.3.4 焊接坡口表面不应有缺陷。 

涂漆 7.4 

应符合 QB/T 1588.4 的相关规定。 

铭牌标志 7.5 

7.5.1 在明显位置应设置各种标牌，并符合 GB/T 13306 的规定。 

7.5.2 随机附件、备件应齐全。 

8 砂箱效果评价 

—— 砂箱内部隔板可根据需要组合使用，在满足要求的前提下实现用砂量的最小化，节省固化剂

和粘结剂的用量（同一工艺中固化剂、粘结剂占砂重比例固定），从而降低成本； 

—— 企业只需要制作少量砂箱，便能适应多种铸件产品的需要，大大减少砂箱所需数量，节省砂

箱制作成本和砂箱使用效率，同时实现砂箱的快速变换； 

—— 实现砂箱内径和隔板的灵活变换，从而适应各种不同铸件的需要，不仅减少砂箱的制作成本，

节约的费用，同时可快速实现砂箱的结构变换； 

—— 下砂箱可以独立使用，上砂箱和下砂箱也可以装配形成砂箱组，即为独立完整的单一砂箱，

造型时下砂箱或者砂箱组可以进行翻转、起模等操作，通过不同形式的砂箱满足产品铸造工

艺的要求； 

—— 砂箱结构可调，操作简便，可以明显减少所需砂箱数量，降低砂箱成本，同时由于砂箱的减

少，避免了砂箱的存放、转运。 
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