
 东久线、静压线型板及芯盒模具
长协统一技术平台
    本协议模具为配套铸件部现有两条砂型铸造生产线：静压线（1300*900砂箱）、东久线（800*600砂箱）上使用的型板、芯盒模具，技术要求如下：
技术要求

型板及芯盒技术参数，列表如下：

	模具长协技术要求

	序号
	生产线
	砂箱规格
	型板
	芯盒
	备注

	
	
	
	
	2开模芯盒（800*600）
	5开模芯盒（60/90）
	水平分型冷芯盒1300*900
	

	1
	东久线
	800*600
	1、型板模具满足东久线使用要求，外形尺寸1090mm*660mm*40mm
2、铸件的所有尺寸、形状应符合买方提供的二维铸件图
3、必须按照买方提供的图纸、材料、缩尺、造型机参数进行模具设计
4、型板尺寸严格按照买方提供造型机模板尺寸要求控制，每套型板总重量≤200 kg，要求型板带子母扣
5、模样精度按IT8（GB1800-79）：粗糙度对应IT8
6、模样的标识以及打印字头按买方要求制造，炉号和日期活字块都使用45#，方便磁铁吸出
7、型板的模样材料为HT250，型板模具底板采用锻铝板（HT250合金铸铁性能要求:毛坯的附铸连体Φ30试棒抗拉强度≥250MPa,模样工作面硬度≥180HBS,精加工前须经二次退火时效处理。）
8、铸件毛坯加工前去应力,加工后其模样表面不允许存在任何铸造缺陷,如气孔、针孔、砂眼、缩松、夹渣、裂纹等;其他材料不允许有裂纹等缺陷
	
	1、热芯盒模具为自动抽芯，满足东久线现有制芯机安装使用，设计方案必须经过买卖双方共同签字确认，方可进行制作
2、砂芯所有尺寸、形状应符合买方提供的二维铸件图
3、芯盒主体部分材料均为HT250
4、只允许在芯头和非铁水接触面处布置射砂嘴，除分型面外，与铸件工作面接触的砂芯面不允许有修磨，并保证砂芯有良好的透气性。芯子外表面要求致密、平整、圆整，达到无需刷涂料可直接下芯浇注使用的目标，并保证浇注成型后铸件表面相应表面粗糙度在Ra12.5以内。必须保证芯子壁厚均匀，有足够的克服漂芯的抗弯强度、保持芯头密封以及产品内径圆度所需的强度
5、抽块用45号钢，调质HRC28-32，工作表面淬火HRC48；定位销、套等，材质40Cr，调质HRC28-32，淬火HRC55。为确保模具寿命，与芯头配合部位等易磨损部位可采用镶嵌优质材料来实现，并方便维修更换。
6、铸件毛坯加工前去应力,加工后其模样表面不允许存在任何铸造缺陷,如气孔、针孔、砂眼、缩松、夹渣、裂纹等;其他材料不允许有裂纹等缺陷。
7、芯盒的非加工表面不允许存在明显的缺陷。
8、卖方负责所有模具的调试工作，芯盒制得砂芯合格率要求达到99%以上可算作验收合格，型板成型产品合格率要求达到98%以上可算作验收合格。
9、卖方要以买方提供的最新版产品图纸作为模具的制作标准，热芯盒模具制得砂芯披缝宽度不大于0.2 mm，
	
	

	2
	静压线
	1300*900
	型板尺寸：1236*836*60；
型板按照单体模具进行开模设计；型板边缘50mm以内不得布置产品，模型布局尽可能的紧密布局，型板为水平分型，设计时按照水平分型方案设计；轴向收缩0.8%，径向收缩0.6%。
	1.模板尺寸：850×700mm;2.最大模具尺寸：800×700mm;3.定模板至射砂中心距离：220mm;4.动模厚度：≥240mm;5.模板间开模最大距离：930mm;6.合模行程：            480mm;7.模具最大加热功率：35KW（视模具要求选定）8.加热方式：电加热;9.制芯动作周期： 45秒 （空动作，不含加热时间）;10.液压系统工作压力：6.3Mpa;11.压缩空气压力：0.5—0.6Mpa;12.射砂筒容量：30KG;13.储砂斗容量：300KG;14.加砂方式：气力压送.
	60机器：
1.最大制芯重量50kg;
2.芯盒最大尺寸820×850×450          
3.工作台尺寸 820×530              
4.压头压紧缸行程 235                   
5.合模缸行程 400                   
6.射砂板至芯盒上平台距离 260                 
7.左右工作台开模距离1230                                 
8.砂斗容积 300 L    
90机器;
1.最大制芯重量90kg                  
2.芯盒最大尺寸1100×1260×650          
3.工作台尺寸1100×880              
4.压头压紧缸行程275                   
5.合模缸行程450                   
6.射砂板至芯盒上平台距离230                 
7.左右工作台开模距离1320                                 
8.砂斗容积300 L
	1. 最大射砂量 80升 2. 侧夹紧力 150千牛 3. 上压头压紧力 220千牛4. 上压头行程  500毫米 5 . 侧夹紧缸行程  400毫米6. 标准下顶芯行程  300毫米 7. 侧夹紧板最大距离 1400毫米 8. a). 射芯机总重量 22000公斤 b). 最大单件重量  6000公斤
芯盒尺寸及重量9. 最大宽度, 垂直/水平分盒 1000毫米10. 最大长度 1300毫米11. 上模最小高度(参阅工装手册)  980毫米12. 最小宽度(垂直分盒)   600毫米13. 吹气面积 1200x800毫米14. 射砂面积 1200x800毫米 15. 最大芯盒重量 3000公斤 16. 上芯盒最大重量, 水平分盒 1000公斤
	


2、技术要求
型板模具满足相应设备使用要求，针对具体产品进行工艺设计及模具结构设计，设计方案必须经过买卖双方共同签字确认，方可进行制作。
铸件的所有尺寸、形状应符合甲方提供的二维铸件图（工艺要求需补正的除外）。

必须按照甲方提供的图纸、材料、缩尺、造型机参数进行模具设计。

模样精度按IT8（GB1800-79）：粗糙度对应IT8。

浇注系统按自由公差。错型≤±0.25mm。

模样的标识以及打印字头按甲方要求制造，炉号和日期活字块都使用45#，方便磁铁吸出。

型板的模样、芯盒主体部分材料为HT250，东久线模底板采用锻铝板。（HT250合金铸铁性能要求:毛坯的附铸连体Φ30试棒抗拉强度≥250MPa,模样工作面硬度≥180HBS,精加工前须经二次退火时效处理；）

只允许在芯头和非铁水接触面处布置射砂嘴，除分型面外，与铸件工作面接触的砂芯面不允许有修磨，并保证砂芯有良好的透气性。芯子外表面要求致密、平整、圆整，达到无需刷涂料可直接下芯浇注使用的目标，并保证浇注成型后铸件表面相应表面粗糙度在Ra12.5以内。必须保证芯子壁厚均匀，有足够的克服漂芯的抗弯强度、保持芯头密封以及产品内径圆度所需的强度。

抽块用45钢,调质HRC28-32,工作表面淬火HRC48;定位销、套等,材质40Cr,调质HRC28-32,淬火HRC55。为确保模具寿命，与芯头配合部位等易磨损部位可采用镶嵌优质材料来实现，并方便维修更换。

铸件毛坯加工前去应力,加工后其模样表面不允许存在任何铸造缺陷,如气孔、针孔、砂眼、缩松、夹渣、裂纹等;其他材料不允许有裂纹等缺陷。

芯盒的非加工表面不允许存在明显的缺陷。

卖家负责所有模具的调试工作，芯盒制得砂芯合格率要求达到99%以上可算作验收合格，型板成型产品合格率要求达到98%以上可算作验收合格；

卖方要以买方提供的最新版产品图纸作为模具的制作标准，热芯盒模具制得砂芯披缝宽度不大于0.2 mm，型板模具制得产品飞边、错箱不大于0.2mm，产品尺寸及技术要求符合产品图纸要求。

卖方负责产品铸造工艺设计、铸造模拟分析、模具结构设计及制作，并提供给买方所有可编辑的模具图纸（2D、3D）电子版各1份，纸质版3份，砂芯图纸（2D、3D）电子版1份，纸质版3份，铸造工艺图、模拟分析立体图及模拟分析结果。在最终验收时，卖方应向买方交付上述资料的二维图和电子光盘及三维2份，其中二维图电子版图纸格式为.dwg，三维为UG；

卖方提供所有模具备件及易损件制作图纸；

型板及芯盒模具使用寿命必须达到15万模次以上。卖方提供模具易损件一套，自验收合格之日起一年内出现质量问题由供方免费维修（需方原因除外）。

卖方对模具的完整性负责；

卖方负责提供所有成品模具的三坐标检测结果、出厂检测（材质、尺寸等）报告，铸件内腔不加工面。

二、模具验收

     1、预验收：在发货前，买方可以派人到卖方公司进行试产、预验收。

     2、终验收：安装调试完毕起30日之内，买方组织验收进行验收。因买方原因不能验收并没有提出书面原因及要求，超过30日视为验收合格。

三、售后服务
1 .在质保期内因模具质量问题造成的零件损坏，卖方免费维修和更换，因买方使用不当或故意损坏造成的零件损坏，卖方酌情收取工本费。
卖方保证24小时热线服务，在电话无法解决问题时，卖方接到买方电话4小时内做出实质反映；仍无法解决的故障，保证72小时内到达使用现场进行抢修。
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