
《质量分级及“领跑者”评价要求 铸造砂型 3D 打印设备》 

团体标准编制说明（征求意见阶段） 

1 任务来源、工作简要过程、主要参加单位和工作组成员等 

1.1 任务来源 

本项目是依据中国铸造协会 2023 年 8 月 2 日【2023】53 号批复的团体标准

立项，项目编号为 T/CFA 2023017，项目名称为《质量分级及“领跑者”评价要

求  铸造砂型 3D 打印设备》。本项目是制订项目。主要起草单位: 共享智能装

备有限公司、峰华卓立科技有限公司、新江科技(江苏)有限公司。计划完成时间

为 2024 年。 

1.2 主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本文件起草单位：  

本文件主要起草人：  

1.3 工作简要过程 

1） 起草（草案、调研）阶段：标准起草单位于 20XX 年 X 月 XX 日成立了起

草工作组，由共享智能装备有限公司为组长单位，负责主要起草工作。工作组调

研了当前有关铸造砂型 3D 打印设备及其产品和原材料在国内外的产业状况、标

准体系情况、技术发展和应用前景等，并检索搜集了相关的技术资料，对国内外

设备厂家的情况，以及此类设备的主要性能参数、和已有试验方法进行了初步的

研究分析，在此基础上编制出《质量分级及“领跑者”评价要求  铸造砂型 3D

打印设备》标准草案初稿并提交中国铸造协会。 

20XX年X月X日，中国铸造协会在XXX组织召开了标准研讨会， 

 

2 标准化对象简要情况及制修订标准的原则 

2.1 标准化对象简要情况 



铸造砂型3D打印设备是一种使用增材制造粘结剂喷射成形工艺，以铸造用砂

和树脂固化剂为原材料，无需铸模，直接使用三维数字化模型制作铸型的增材制

造设备。可以与传统砂型铸造工艺相结合，节省传统砂型铸造铸模设计与制作的

成本与周期，使得砂型铸造工艺设计更加灵活和高效。目前国内许多家厂商在设

计、制造和应用方面已经积累了丰富的经验，适用于多种原材料各类规格型号的

铸造砂型3D打印设备均已经经过生产实践验证，社会效益和经济效益显著，国内

设备的保有量不断增长，发展趋势良好。《质量分级及“领跑者”评价要求  铸

造砂型3D打印设备》标准对铸造砂型3D打印设备的评价指标体系与评价方法做出

了明确规定，设置了包括强制性标准要求的基础指标、反映产品主要功能性能水

平且能定量分成三星、四星、五星等级的核心指标,以及体现产品特色或绿色低

碳生态健康智能等属性的创新指标，通过指标的分等分级将铸造砂型3D打印设备

分为三级，一级为“领跑者”产品，二级为“优质”产品，三级为“达标”产品。 

2.2 制订标准的原则 

2.2.1 制订标准的依据和理由 

本标准在起草过程中主要按 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分:

标准的结构和编写规则》的要求编写。在确定本标准主要技术指标时，综合考虑

生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在

技术上的先进性和合理性。 

2.2.2 制订标准的原则 

本标准在制订过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、

及时修订、不断完善”的原则，注重标准修订与技术创新、试验验证、产业推进、

应用推广相结合，本着先进性、科学性、合理性和可操作性以及标准的目标、统

一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原则来进行本标准的制定工作。 

3 与国际、国外对比情况 

本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。 

目前国内关于铸造砂型 3D 设备的标准有 GB/T 42156-2023《铸造砂型 3D 打

印设备 通用技术规范》，该标准对铸造砂型 3D 打印设备的术语和定义、技术要



求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存等进行了规定。《质量分级

及“领跑者”评价要求  铸造砂型 3D 打印设备》标准中基础指标和核心指标来

源于该国家标准。 

4 标准主要内容 

4.1 标准适用范围 

本文件规定了铸造砂型 3D 打印设备“领跑者”标准评价的术语和定义、评

价指标体系和评价方法。 

本文件适用于铸造砂型 3D 打印设备企业标准评价。相关机构开展质量分级

和企业标准水平评价、“领跑者”产品评价以及相关认证时可参照使用，相关企

业在制定企业标准时也可参照本文件。 

4.2 标准内容 

4.2.1 基本要求 

1）近三年，企业无较大或以上环境、安全、质量事故。 

2）企业无不良信用记录。 

3）生产企业应按照 GB/T 1900、GB/T 233311、GB/T 24001 和 GB/T 45001

建立并有效运行质量、环境和职业健康安全管理体系，同时鼓励企业根据自身运

营情况建立更高水平的管理体系。 

4）产品应为量产产品，服务应为规模化提供的服务。 

5）参评企业标准应满足国家强制性标准及相关产品标准规定的要求。 

4.2.2 评价指标体系 

4.2.2.1 评价指标分类： 

1）本文件所包括的指标分为基础指标、核心指标和创新性指标。 

2）基础指标包括设备外观质量、所使用的主要外购件、设备机械加工零件

的未注公差尺寸、液压系统、气动系统、润滑系统、电气系统、数控系统及设备

标牌，基础指标不分级。 



3）核心指标包括铺砂器的铺砂均匀性偏差、混砂设备的混砂均匀性相对误

差、设备精度、打印速度误差、打印效率误差、空运转条件下的噪声声压级、设

备正常打印试块的抗压强度及设备正常打印试块的抗拉强度。 

4）核心指标分为三个等级，包括先进水平，相当于企业标准排行榜中 5星

级水平；平均水平，相当于企业标准排行榜中 4星级水平；基准水平，相当于企

业标准排行榜中 3星级水平。 

5）创新性指标包括暂停或断电续打功能、支持新旧砂混用、局部打印和局

部加密功能、打印参数推荐功能、喷头保护及异常处理功能。 

4.2.2.2 评价指标体系框架 

铸造砂型 3D 打印设备“领跑者”标准评价指标体系框架见表 1。 

表 1  评价指标体系框架 

序

号 

指标

类型 
评价指标 指标来源 

指标水平分级 
判断依据和方法 

先进水平 平均水平 基准水平 

1 

基础

指标 

设备外观质量 GB/T 42156 
应符合 GB/T 25711—2010 第 5 章的要

求 
GB/T 25711—2010 

2 主要外购件 GB/T 42156 应附有原生产厂家的产品合格证明书 GB/T 42156 

3 
机械加工零件

未注公差尺寸 
GB/T 42156 

不应低于 GB/T 1804—2000 中规定的 m

级公差要求 
GB/T 1804—2000 

4 液压系统 GB/T 42156 应符合 GB/T 3766 的规定 GB/T 3766 

5 气动系统 GB/T 42156 应符合 GB/T 7932 的规定 GB/T 7932 

6 润滑系统 GB/T 42156 应符合 GB/T 6576 的规定 GB/T 6576 

7 电气系统 GB/T 42156 应符合 GB/T GB/T 5226.1 的规定 GB/T 5226.1 

8 数控系统 GB/T 42156 应符合 GB/T 26220 的规定 GB/T 26220 

9 设备标牌 GB/T 42156 应符合 GB/T 13306 的规定 GB/T 13306 

10 

核心

指标 

铺砂器的铺砂

均匀性偏差 
GB/T 42156 ≤3% ≤4% ≤5% 

GB/T 42156—2023 

附录 C 

11 

混砂设备的混

砂均匀性相对

误差 

GB/T 42156 ≤8% ≤9% ≤10% JB/T 8497 

12 
设备 X、Y和 Z

轴的定位精度 
GB/T 42156 — — ≤0.05mm GB/T 17421.2 

13 

设备 X、Y和 Z

轴的重复定位

精度 

GB/T 42156 ≤0.015 ≤0.018 ≤0.02mm GB/T 17421.2 

14 打印速度误差 GB/T 42156 ≤10% ≤8% ≤10% 
GB/T 42156—2023 

附录 B 

15 打印效率误差 GB/T 42156 ≤10% ≤8% ≤10% GB/T 42156—2023 



附录 B 

16 
空运转条件下

的噪声声压级 
GB/T 42156 ≤70dB(A) ≤75dB(A) ≤80dB(A) GB/T 25371 

17 

设备正常打印

试块的抗压强

度 

GB/T 42156 ≥5MPa ≥4.5MPa ≥4MPa 
GB/T 2684—2009

中 5.6 

18 

设备正常打印

试块的抗拉强

度 

GB/T 42156 ≥1.2MPa ≥1MPa ≥0.8MPa 
GB/T 2684—2009

中 5.6 

19 
创新

指标 

打印头及液料

供给系统的负

压波动范围 

市场需求 ≤5mbar 传感器显示 

20 
成形平台满载

时的变形量 
市场需求 ≤0.1mm/1000 附录 B 

4.2.3 评价方法及等级划分 

1）对铸造砂型 3D 打印设备产品企业标准的全部指标进行综合评价，评价结

果划分为先进水平（5 星级）、平均水平（4 星级）、基准水平（3 星级），划

分依据见表 2。 

2）综合评价满足表 2 中先进水平要求的企业标准为先进水平（5 星级），

企业标准进入铸造砂型 3D 打印设备产品的企业标准“领跑者”入围名单。 

3）综合评价满足表 2中平均水平要求的企业标准为平均水平（4星级）。 

4）综合评价满足表 2中基准水平要求的企业标准为基准水平（3星级）。 

表 2  指标评价要求及等级划分 

评价等级 满足条件 

先进水平 

（5 星级） 

基本要求 基础指标要求 

核心指标满足先进水

平 
创新指标两项要求 

平均水平 

（4 星级） 

核心指标平均水平要

求 
创新指标一项要求 

基准水平 

（3 星级） 

核心指标基准水平要

求 
— 

4.2.4 产品质量分级 

1）满足表 2 中先进水平标准等级要求的产品为 5 星级产品，即“领跑者”

产品。 

2）满足表 2 中平均水平标准等级要求的产品为 4 星级产品，即“优质”产



品。 

3）满足表 2 中基准水平标准等级要求的产品为 3 星级产品，即“达标”产

品。 

5 主要验证情况分析 

选取市面上三种铸造砂型 3D 打印设备对相关主要指标进行了评测，评测结

果见表 3～表 5： 

表 3  某小型铸造砂型 3D 打印设备主要性能指标评测结果 

设备

编号 

最大成

形尺寸

（mm） 

重复定

位精度

（mm） 

定位

精度

（mm） 

打印效

率误

差% 

打印精

度（mm） 

层厚范

围（mm） 

打印分

辨率

（dpi） 

成形强度

（MPa） 

铺砂

均匀

性% 

噪声

（dB

（A）） 

001 
800*50

0*400 
0.01 0.03 8 ±0.31 

0.2-0.

5 
400 

抗压：7.2 

抗拉：1.8 
3.56 66 

002 
800*50

0*400 
0.008 0.035 7.2 ±0.28 

0.2-0.

5 
400 

抗压：4.2 

抗拉：1.16 
4.87 59 

003 
800*50

0*400 
0.011 0.04 8.5 ±0.30 

0.2-0.

5 
400 

抗压：5.2 

抗拉：1.43 
4.22 70 

004 
800*50

0*400 
0.1 0.041 4 ±0.35 

0.2-0.

5 
400 

抗压：6.3 

抗拉：1.73 
3.21 68 

005 
800*50

0*400 
0.011 0.038 5 ±0.32 

0.2-0.

5 
400 

抗压：8.8 

抗拉：2.35 
2.58 68 

评测结果：“达标”产品。 

表 4  某中型铸造砂型 3D 打印设备主要性能指标评测结果 

设备

编号 

最大成

形尺寸

（mm³） 

重复

定位

精度

（mm） 

定位

精度

（mm） 

打印效

率误

差% 

打印精

度（mm） 

层厚范

围（mm） 

打印分

辨率

（dpi） 

成形强度

（MPa） 

铺砂

均匀

性% 

噪声

（dB

（A）） 

001 
1800*11

00*700 
0.012 0.044 3.2 ±0.32 0.2-0.5 400 

抗压：7.2 

抗拉：2.13 
3.21 79 

002 
1800*11

00*700 
0.009 0.035 1.5 ±0.29 0.2-0.5 400 

抗压：4.9 

抗拉：1.37 
4.95 74 

003 
1800*11

00*700 
0.014 0.04 7.2 ±0.34 0.2-0.5 400 

抗压：5.5 

抗拉：1.5 
3.58 76 

004 
1800*11

00*700 
0.01 0.037 4.3 ±0.35 0.2-0.5 400 

抗压：6.2 

抗拉：1.54 
4.2 77 

005 1800*11 0.016 0.042 7.4 ±0.34 0.2-0.5 400 抗压：6.94 4.68 77 



00*700 抗拉：1.96 

评价结果：“达标”产品。 

表 5  某大型铸造砂型 3D 打印设备主要性能指评测结果 

设备

编号 

最大成

形尺寸

（mm³） 

重复

定位

精度

（mm） 

定位

精度

（mm） 

打印

效率

误差% 

打印精

度（mm） 

层厚范

围（mm） 

打印分

辨率

（dpi） 

成形强度

（MPa） 

铺砂

均匀

性% 

噪声

（dB

（A）） 

001 
2500*15

00*1000 
0.009 0.037 9.5 ±0.34 0.2-0.5 400 

抗压：5.8 

抗拉：1.61 
3.8 77 

002 
2500*15

00*1000 
0.012 0.033 8.8 ±0.35 0.2-0.5 400 

抗压：7.2 

抗拉：2.18 
4.9 80 

003 
2500*15

00*1000 
0.017 0.045 5.7 ±0.33 0.2-0.5 400 

抗压：6.7 

抗拉：1.92 
5 77 

004 
2500*15

00*1000 
0.015 0.046 7.2 ±0.34 0.2-0.5 400 

抗压：6.3 

抗拉：1.88 
3.57 76 

005 
2500*15

00*1000 
0.019 0.041 6.5 ±0.33 0.2-0.5 400 

抗压：7.1

抗拉：1.89 
4.66 78 

评价结果：“达标”产品。 

6 与有关的现行的方针、政策、法律、法规和强制性标准的关系； 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准等无冲突。 

7 对征求意见及重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准制定过程中，无重大分歧意见。 

8 标准水平建议，预期的社会经济效果 

8.1 标准水平建议 

建议本标准的性质为团体标准。 

8.2 预期的社会经济效果  

本标准主要针对铸造砂型 3D 打印设备“领跑者”标准的评价指标体系和评

价方法进行规定，在制定过程中充分征求相关机构和行业相关企业意见，并开展

调研验证，力求标准的科学性、适应性和可操作性，指导企业编写企业标准，助

力企业高质量发展，因此，标准制定具有良好的社会效益和经济效益。 



本标准的推广，将进一步提升国内生产企业的竞争意识，认清产品技术的定

位，推动产品向高标准看齐。同时为铸造砂型 3D 打印设备的消费者提供指引，

便于消费者购买到符合自身发展需求的产品。 

9 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容），

根据国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改造难度等因素提出标

准的实施日期的建议 

在本标准发布后，将通过标准宣贯、案例演示、技术交流等方式，实现本标

准的贯彻实施。一般情况下，建议本标准批准发布 6个月后实施。 

10 废止有关标准的建议 

无。 

11 标准涉及专利情况说明（包括 1、专利发布日期、专利编号、专利权人；2、

专利处置情况；3、专利使用许可申明和披露申明。） 

本标准不涉及专利情况。 


