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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T32252—2015《熔模铸造工艺 通用技术导则》,与GB/T32252—2015相比,除

结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了适用范围(见第1章,2015年版的第1章);

b) 更改了工艺设计基本原则(见第5章,2015年版的第4章);

c) 更改了通用技术要求(见第6章,2015年版的第5章);

d) 更改了工艺管理要求(见第7章,2015年版的第6章)。
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熔模铸造工艺 通用技术导则

1 范围

本文件规定了熔模铸造工艺设计总体目标、基本原则、通用技术要求和工艺管理要求。
本文件适用于熔模铸造工艺设计和工艺管理。

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/T5611 铸造术语

3 术语和定义

GB/T5611界定的术语和定义适用于本文件。

4 工艺设计总体目标

工艺设计的总体目标是满足铸件质量要求,降低制造成本,提高生产率,持续不断地改进工艺、优化

结构、提高性能;在降低铸造工艺难度的基础上,尽可能减少原、辅材料及能源的消耗;降低生产过程中

对生态环境的污染及对人身安全与健康的危害。

5 工艺设计基本原则

5.1 适用性原则

工艺设计尽量采用先进、实用的新技术、新材料、新工艺、新装备,以实现高效、低耗、清洁、安全生产

的目的。

5.2 高效原则

宜逐步淘汰低效率的工艺技术和生产装备,使用先进的工艺技术和装备,采用新材料,宜推广数字

化、信息化、智能化等技术,加强与增材制造等新技术工艺结合,提高工艺出品率和产品合格率。

5.3 低耗原则

5.3.1 合理设计铸造工艺,在满足铸件质量要求的前提下,使铸件能耗、材料消耗、人工成本最经济。

5.3.2 提高资源利用率,推广循环利用技术,降低单位产品资源消耗量(包括所消耗的原材料、辅助材

料、水、电等)。

5.3.3 宜采用增材制造工艺制备蜡模、型壳、型芯,以便缩短生产周期。
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