2022中国大学生机械工程创新创意大赛
专业赛项：第十三届铸造工艺设计赛
参赛作品编写指南（砂型铸造）
1  目的
为使作品编写格式和内容统一，特制定本指南。
2  总体要求
赛项执委会提供零件图纸，参赛学生（个人或团队）应根据所学习的专业理论知识、工厂实践所掌握的经验和个人对零件图纸和技术条件的解读程度，充分展现学生的自主设计能力，在专业教师的指导下，独立完成作品。
参赛学生应将参赛作品的重点放在铸造工艺过程的分析和描述上，并绘出一份完整的工艺图，对于上下道工序的主要技术要求也应做出必要的交待，如造型、熔炼、浇铸、热处理等，还应对铸件的质量控制（缺陷的预防措施）进行说明和要求，以使作品趋于完整。
参赛作品所展示的铸造工艺方案，应尽可能地汇集零件铸造的全过程，需具有一定的可使用性和可操作性，并基本能用于生产实践中指导生产，使操作者按照这份工艺基本能够做出一个完整的铸件。
参赛作品应体现出“清晰、正确、完整、统一”，并具有一定的经济性。
3  参赛作品应包含的基本内容
3.1零件图纸
参赛作品中必须含有执委会公布的完整赛题零件图纸（或其重制版）一份。
3.2工艺设计图纸
参赛作品中必须有一份工艺设计的完整版平面投影图。如果能在零件图纸中充分完整地反映出工艺设计内容，则可不另提供零件图纸。
3.3工艺卡
设计工艺卡的主要目的是将工艺设计的方案、各项参数、技术要求和操作注意事项等集中并且直观地展示给操作者，以使其在现场（不需要翻阅大量的书籍和相关资料）仅凭借铸造工艺图纸和工艺卡，以及个人的经验进行作业，完成所分担的工序。
3.4工艺分析与参赛方案选择
为展现出学生对给定的零件铸造过程的理解程度，学生必须在作品中对工艺的设计方案做出必要的分析，此分析思路便于评委了解学生对工艺的认知历程。
可对同一个零件初步设计2个或3个铸造工艺方案，并对其作对比分析和描述，注意方案分析不要过于繁索，要抓住重点。再根据分析结果，从中选定1个自认为优者作为参赛作品的唯一方案，对其进行详细的工艺设计。
3.5工艺设计辅助手段的应用
采用铸造工艺模拟软件，对温度场或充型过程做适当的分析。
4  注意事项
4.1零件图纸
可用赛项执委会下发的原图或原图的复印件（不得超过A3幅面）。如果是经参赛学生转化的图纸，须采用A3幅面，但其内容不得有变更，避免尺寸遗漏和结构变化。
零件图纸上的线条、文字和数字要清晰、易读，线条粗细和线型要分明。
4.2工艺设计图纸
绘制工艺图纸时，其常用的工艺符号及表示方法要按JB/T2435—2013《铸造工艺符号及表示方法》标准执行，所绘制的工艺符号、线条的粗细和颜色及其表示方法要符合该标准要求。工艺符号和线条采用红、蓝两种颜色加以区分，零件线条宜采用黑色。
示例：
[image: ]
绘制的工艺图纸最好用A3幅面（不得超过A3幅面），图面要干净，文字、数字、线条要清晰，线条的粗细、线型、颜色要分明。
4.3工艺卡
工艺卡应以表格或图表的形式表述，其具体内容由工艺设计者自行设计，它主要是工艺参数的浓缩和技术要求的集中展示。所用的技术术语要符合GB/T5611—2017《铸造术语》标准要求。
示例：（仅供参考）
① 铸铁工艺卡（适用于单件小批量生产手工造型）
	厂  名
	
	铸造工艺卡
	工艺卡编号
	号

	产品代号
	
	零件编号
	
	合金牌号
	

	产品名称
	零件名称
	
	铸件重量
	       kg

	
	每台件数
	
	铁液总重
	kg

	砂箱内部尺寸/mm
	砂箱重量
/kg
	造  型
	摸 样

	长
	宽
	高
	
	型砂类别
	
	模样类别
	

	
	
	
	
	砂型类别
	
	活动块数
	

	
	
	
	
	涂料类别
	
	拖板块数
	

	
	
	
	
	烘干规范
	
	轮廓尺寸
	

	造  芯

	芯盒数量
	
	芯盒材料
	
	芯骨数量
	

	砂芯编号
	
	砂芯类别
	
	芯骨材料
	

	芯板数量
	
	涂料类别
	
	冷铁数量
	

	样板数量
	
	烘干规范
	
	冷铁材料
	

	合 箱 和 浇 注

	样板数量
	
	出炉温度
	℃
	浇注时间
	s

	压箱方法
	
	浇注温度
	℃
	冷却时间
	h

	浇 冒 口 系 统 尺 寸 /mm

	编号
	浇口杯
	直浇道
	横浇道
	内浇道
	冒口

	
	
	
	
	
	

	数量
	
	
	
	
	

	技 术 要 求
	工 艺 简 图

	
	

	操作注意事项：


	批准
	
	审核
	
	编制
	
	日期
	




② 铸钢件工艺卡
文件编号：
	                                工艺卡

	名称
	
	图号
	
	材料牌号
	
	净重
	
	数量
	
	炉号/编号
	

	铸造工艺设计重量
	浇注系统
	型砂工艺及制作选择
	模型设计及制作方式与方法

	设计毛重（kg）
	
	
	形状
	尺寸
	数量
	外模
	面砂
	
	模型
	种类
	

	浇冒口重量(kg)
	
	包孔
	
	
	
	
	背砂
	
	
	数量
	

	补贴铸筋等重量(kg)
	
	直浇口
	
	
	
	坭芯
	面砂
	
	芯盒
	种类
	

	浇注总重(kg)
	
	横浇口
	
	
	
	
	背砂
	
	
	数量
	

	收得率（%）
	
	内浇口
	
	
	
	砂箱尺寸
	
	造型方法（机器、手工、3D打印等）
	

	铸件缩尺
	
	出钢温度
	
	冷铁（数量）
	外冷铁
	
	铸筋（数量）
	外模
	

	熔炼工艺
	
	浇注温度
	
	
	内冷铁
	
	
	坭芯
	

	熔炼设备
	
	其他
	
	涂料应用
	
	其他
	

	
	
	
	
	保温时间（浇注后至打箱）
	
	
	

	1、 模型制作要求（简要对模型质量、材料、制造注意事项等提出要求）



2、 熔炼工艺操作要求（简要对原辅材料、合金、炉料配比及工艺技术和安全操作提出要求）



3、 造型工艺操作要求（对造型操作过程、质量、材料、安全、注意事项等。如：型砂紧实度、型砂水分及主要强度性能要求、干燥度、引其、出气、尺寸控制要求、下芯精度控制、冷铁、芯撑、铸筋及涂料次数的要求等描述）



4、 清理技术工艺及操作要求（对清理操作过程、质量、温度控制、安全、注意事项等描述）



5、 性能热处理要求（对铸件的性能热处理工艺、过程、注意事项等描述）


6、 铸件粗加工（对铸件的粗加工工艺、过程、注意事项等描述）


七、精整技术要求（对铸件精整过程的无损检测、缺陷清除、温度、焊补工艺、焊条与焊丝及最终除应力热处理工艺和注意事项等描述）。




③ 铝合金铸件工艺卡

	＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿＿　工艺卡

	零件名称
	
	零件号
	
	版次
	

	材质
	
	配料单号
	

	净重(kg)
	
	浇注系统
	型砂种类
	收缩率(%)
	

	毛重(kg)
	
	
	形状
	尺寸
	数量
	砂型
	面砂
	
	模型
	种类
	

	浇冒口重(kg)
	
	浇口杯
	
	
	
	
	背砂
	
	
	数量
	

	熔化总重(kg)
	
	直浇口
	
	
	
	砂芯
	面砂
	
	芯盒
	种类
	

	工艺出品率(%)
	
	横浇口
	
	
	
	
	背砂
	
	
	数量
	

	精炼温度
	
	内浇口
	
	
	
	砂箱尺寸
	
	造型方法
	

	浇注温度(℃)
	
	精炼时间
	
	熔化总时间
	

	保温时间(h)（浇注后到打箱）
	
	其他
	

	
模型要求： 
（简要对模型质量、材料、制造注意事项等提出的要求）



造型制芯操作要求：
（对造型操作过程、质量、材料、安全、注意事项等，如砂型紧实度、干燥、出气、尺寸控制、下芯精度控制、冷铁、芯撑、涂料等等描述）



组合、浇注方案：
（对浇注操作过程、温度、安全、注意事项等描述）




后处理（落砂、清理、焊接、热处理）技术要求：
（对清理操作过程、质量、温度、安全、注意事项等描述）








4.4 零件的理解和分析
铸造工艺要有科学性、严谨性、合理性以及工艺中是否考虑节能减排，要能够反映及实现铸件的技术要求，展现出作者是否掌握铸造工艺设计基本原理。
所选择的工艺方案要与零件图纸上的技术要求、相关标准互相吻合与衔接，以便使生产出来的铸件与图纸要求形成一个完整的统一。如：根据产品批量，选择出造型方法、模型种类、数量；根据铸件材质和辅助材料，选择相关的工艺参数；根据尺寸及尺寸精度，确定控制参数和手段等等。
首先，要对工艺参数的确定及其选择依据、造型操作过程要作重点描述，其次，对清理过程的要求作一些适当描述，对相临工序要求作简要描述，如熔炼、浇铸、热处理等。
4.5 辅助手段的选择与使用
使用计算机应用软件进行工艺分析是十分必要的，但要注意限度，不是使用的应用软件做的图样越多就越好，适当地选出几幅能够对工艺设计方案进行分析与验证的过程和结果的图片放在作品中，并加以分析即可。
计算机应用软件一般有CAD绘图、三维造型软件、数值模拟等可选择。
4.6 其他注意事项
4.6.1要注重工艺文件编写质量，语言通顺、内容连贯、格式要统一，提供的文件要齐全，装订要整齐并尽可能统一。
4.6.2作为铸造工艺设计赛，题目要求的工艺方法主要是砂型铸造，要把作品的重点放在对零件的分析与理解、工艺设计图纸、工艺卡等篇幅上，而对于相关的辅助设计内容（如：附具设计、辅助材料等）、操作工序（如：模型制作、造型、熔炼、浇铸、热处理等）和铸件的质量控制（缺陷的预防措施）等也需作适当的描述。
4.6.3对于一些相关的标准、技术条件等要取之有用的内容作一些必要的交待。
4.6.4对于一些有关的工艺参数的选择方式与来源，要作一些必要的交待与描述，切忌大幅的抄书与复制。
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