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传统模样材料替代的研究
李鹏，邱丽芸，裴琳，张浩，徐卫红

模样生产是铸造生产的第一

道工序，其制作质量直接影响到

最终铸件质量，而模样制作原材

料更是决定模样质量的重要因素。

目前，由于红松资源短缺以

及材料价格上涨，其原材料的性

能逐渐变差，而且发生了因为

采购不到原料导致数次停产的现

象发生，严重影响了正常生产进

度，以至于影响到我公司铸件的

生产工期，且大幅增加了模样制

作成本。因此，寻找一种新型材

料，替代目前模样所用的传统红

松实木是亟待解决的问题。

1. 存在的问题

由于传统红松实木板材表面

存在较多节疤与毛刺，且表面不

平整，每次使用前必须首先将每

张红松板材双面进行平刨后再进

行双面压刨，最终才能达到板材

双面平整光洁的使用要求，这样

加工后，红松板材厚度方向至少

要加工掉10mm。存在的主要问

题可以概括如下：

（1）红松实木板材资源紧

张，已经较严重影响到我公司的

正常生产。

【摘要】指接集成材成功解决了传统红松实木所存在的问题，并且在生产中材料利用率大幅

度高，减少加工工序，提高材料整体力学性能，增加模样使用寿命。

（2）随着红松实木资源逐

渐短缺，其原材料的性能逐渐变

差。

（3）红松实木板材结疤较

多，影响模样表面质量及整体力

学性能。

（4）红松实木板材表面不

平整，需要两序压刨进行平整光

滑，这样会增大工作量，浪费较

多工时进行原材料的修整。

（5）红松实木板材利用率

低，加工后浪费严重，每张板材

在厚度方向浪费达到1/4～1/3。

（6）红松实木板材要使用

大量原子灰修补，由于红松实

木板材表面较多节疤加工后发生

脱落，则表面出现凹凸不平的现

象，这时需要大量的原子灰进行

修补，增加模样加工成本与工

时，而且原子灰会散发刺鼻的苯

乙烯，造成环境污染。

2. 解决措施

如图1所示，指接集成材主

要是以小径材为生产原料，经

过板方料制备、干燥、指接、胶

接、后期处理等一系列工序而制

成的具有一定宽度、厚度、长度

的板材，其是建筑、家具、装饰

装修等行业广泛使用的一种新型

基材，可以将材质优良的部分拼

接在一起，从而实现板材性能的

最优化。其主要特点如下：

（1）力学性能良好，指接

集成材性能稳定，强度为天然实

木的1～1.5倍，强重比大。

（2）集成材由实体木材的

短小料制造成要求的规格尺寸和

形状，做到小材大用。

（3）集成材的原料经过充

分干燥，即使大截面、长尺寸

材，其各部分的含水率仍均一，

因此开裂少，变形小。

图1   指接集成材
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（4）集成材用料在胶合前

剔除节疤、腐朽等木材缺陷，这

样可制造出缺陷少的材料。配板

时，即使仍有木材缺陷也可将木

材缺陷分散。

图2为试验采用指接集成材

制作的外压圈模样内腔，其整

体拼接性及粘接性良好，尺寸准

确，表面平整光滑，加工性良

好，并且单板无任何节疤。

图3为采用指接集成材制作

的外压圈模样，由于双面无结

疤，表面非常光滑平整。并且由

于其是以小径材为原料指接而

成，整体材性及加工性能十分接

近实木性能，非常适合我公司模

样车间的生产现状。

3. 结果与讨论

与传统红松实木对比，传统

红松实木单板表面粗糙，毛刺很

多，平整度较差，并且结疤较

多。制作模样时首先需要经过两

次平刨工序，然后再进行大面积

表面打磨才能满足使用要求，且

表面节疤需要使用大量原子灰进

行填补。

指接集成材制作模样所达成

的效果如下：

（1）材料利用率大幅提高  由

于指接集成材具有尺寸准确，表

面平整无节疤，以及光滑度高等

特点，无需进行压刨处理，可以

直接使用，所以材料利用率可大

幅度提高，其在厚度方向的利用

率可达100%。而传统红松实木

板材在使用时，厚度方向浪费达

到1/4～1/3。例如三峡叶片模样

总共使用24m 3红松实木，经统

计单纯刨削工序就浪费木料6～

8m3。由此可以看出红松实木利

用率是比较低的。

（ 2 ）减少加工工序与能

耗 由于指接集成材表面粗糙度

值低，无需进一步处理，所以使

用指接集成材可以减少压刨工

序，降低模样制作能耗，大幅度

减少模样制作时间，提高生产效

率，降低模型整体制作的综合成

本。

（3）增加模样使用寿命  指

接集成材在力学性能及材料质量

均匀化方面均优于实体木材，并

且可按层板的强弱配置，提高其

强度性能，同种材料下其强度性

能为实体木材的1.5倍，从而可

大幅度增加模样的使用寿命。

（4）提高模样整体尺寸稳

定性  指接集成材的原料经过充

分干燥，即使大截面、长尺寸

材，其各部分的含水率仍均一，

与实体木材相比，开裂、变形

小，模样整体尺寸稳定性可大幅

度提升。

（5）模样表面质量大幅度

提高  由于指接集成材可以做到

双面无节，所以模样表面可以做

到零缺陷，这样可大幅度提高

模样表面质量，同时大幅度减少

原子灰的使用量，较少苯乙烯释

放，减少环境污染。

（ 6 ）提高模样制作安全

性  红松实木板材存在大量结

疤，在锯割与平刨过程中板材很

容易跳动，节疤容易飞出，极易

造成人身伤害。而指接集成材双

面无节，不存在安全隐患。

4. 经济效益分析

（1）经济效益  目前，红松

实木价格约为4250元/m3，按上述

宽度与厚度方向浪费率来算，实际

折算红松实木价格为6517元/m3，

加之加工需要两序压刨工序，工

时费，设备使用费，所以综合成

本计算约为7650元/m3。指接集

成材价格约为5610元/m3，其不

用压刨，几乎没有材料浪费率，

所以实际使用成本要低于红松实

木。

据统计，我公司2010～2012

年热加工木型车间每年木料使用

量约为500m3，按照上述价格分

析，使用红松实木全年成本约为

382.5万元，使用指接集成材全

年成本约为280.5万元，全年可

节约成本102万元。

（2）社会效益  木材资源是

全人类的宝贵资源，其资源是否

图2   指接集成材制作的外压圈模样内腔

图3   指接集成材外压圈模样
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工装及原辅材料在铸造中的

应用
冯晓冉

 随着用户对产品质量的要

求越来越高，进一步提升铸件质

量成为企业的首要工作，因而我

们必须在生产中确保工艺的合理

化、科学化，并利用各种工装及

原辅材料尽量消除人为因素的影

响，不断提高产品质量。

1. 浇口砖

在大型板类铸件生产中应用

广泛，现有各种型号，可方便地

用作直浇道、横浇道和内浇道。

因其耐火度高，浇注过程中隔绝

了砂型和铁液的直接接触，从而

有效避免了气体的产生。浇口砖

之间是通过子母扣对接，对接较

紧密（见图1），但仍有细小缝

隙，这就给铸件质量带来隐患，

对此我们采取在对接缝隙处缠石

【摘要】现代市场竞争日趋激烈，为了进一步提高铸件产品质量，在铸造生产中要应用多种

工装及原辅材料。根据生产经验，较详细地阐述部分工装及原辅材料在铸造生产中的使用。

棉绳的方法。对于石棉绳的固

定，在生产中我们先用砂子将石

棉绳盖住，并保证一定的紧实

度，再开始填砂造型，这样石棉

绳就不会移动。目前我公司主要

使用的是5°和7°浇口砖，下一

步我们计划做更多种角度的浇口

砖，将其种类多样化，以满足不

同铸件的要求。

2. 陶瓷冒口座

在造型过程中，对冒口座根

部紧实度要求很高，一旦紧实度

不够，铁液易侵入冒口周围的型

砂从而产生反应性气体，致使出

现冒口气缩孔等缺陷。但冒口根

部紧实度受人为因素影响较大，

其操作质量不容易控制，对此

我们设计出陶瓷成形冒口（见图

2，规格见附表），并在大型挖

泥泵叶轮护套上推广使用。由于

陶瓷耐火度较高，可有效避免过

热的铁液与型砂接触，从而大大

减少发气问题的产生。对于小型

图1   浇口砖对接

图2   陶瓷冒口示意

丰富直接影响到人类生存环境的

优劣，按照每年制作模样所用木

材的数量，对原木资源需求是相

当大的，所以使用小径材为生产

原料的指接集成材是节约木材使

用的有效措施。

5. 结语

（1）经过大量试验，最终

确定指接集成材是目前满足生产

实际要求的理想替代传统红松实

木原料。

（2）使用指接集成材成功

解决了传统红松实木所存在的问

题，并且在生产中达到了较理想

的效果。

（3）使用指接集成材可大

幅降低模样制作成本   20140906

作者简介：李鹏、邱丽芸、

裴琳、张浩、徐卫红，哈尔滨电

机厂有限责任公司。

（4）指接集成材适用于单

件小批量铸件生产用模样。
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