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本发明涉及精铸硅溶胶型壳制作工艺，包括

面层、过渡层、背层及封浆层的三层半制备过程，

能减少涂挂层数，明显缩短制壳周期，同时面层

浆料采用硅溶胶和锆英粉并撒80‑120目莫来砂，

同时过渡层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶

3.4～3.6配置而成，结合莫来砂目数、浆料粘度

及温湿度控制等制得的型壳优异的高温强度且

不影响透气性能，可用于各种产品制壳，成本低。

其中：面层浆料由硅溶胶、锆英粉、湿润剂、消泡

剂配置而成，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶2.8

～3.0，粘度为35‑45秒；过渡层浆料由硅溶胶、莫

来粉按质量比为1∶3.4～3 .6配置而成，粘度为

28‑35秒。
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1.精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：包括以下步骤：

S1、面层制壳：将组树清洗后的蜡模浸入配置好的面层浆料中涂挂均匀，取出用风枪吹

均匀后放入80‑120目莫来砂翻转均匀，干燥；面层浆料由硅溶胶、锆英粉、湿润剂、消泡剂配

置而成，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶2.8～3.0，每公斤硅溶胶配5ml～8ml湿润剂和3ml～

5ml消泡剂，面层浆料的粘度为35‑45秒；

S2、过渡层制壳：将步骤S1干燥后的蜡模先进入硅溶胶后再浸入配置好的过渡层浆料

中涂挂均匀，取出翻转1min～3min后放入16‑30目莫来砂翻转均匀，干燥；过渡层浆料由硅

溶胶、莫来粉按质量比为1∶3.4～3.6配置而成，过渡层浆料的粘度为28‑35秒；

S3、背层制壳：将步骤S2干燥后的蜡模浸入配置好的背层浆料中涂挂均匀，取出翻转

1min～3min放入16‑30目莫来砂翻转均匀，干燥；背层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶

2.5～2.7配置而成，背层浆料的粘度为18‑22秒；

S4、封浆层制壳：将步骤S3干燥后的蜡模浸入配置好的封浆层浆料中涂挂均匀，取出翻

转1min～3min后进行干燥；封浆层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶1.8～2.0配置而成，

背层浆料的粘度为9‑12秒；

S5、脱蜡、焙烧：将步骤S4得到的型壳经过脱蜡、焙烧、冷却，即得精铸硅溶胶型壳。

2.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S1中的硅溶

胶目数为800‑850目，锆英粉目数为280‑320目。

3.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S1中面层浆

料配置时搅拌时间为26小时。

4.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S1中的干燥

时间为14小时，温度22℃‑24℃，湿度50%‑70%。

5.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S2、S3和S4

中的硅溶胶目数均为1400‑1450目，所述步骤S2、S3和S4中的莫来粉目数均为200‑250目。

6.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S2中过渡层

浆料配置时搅拌时间为2小时。

7.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S3中背层浆

料配置时搅拌时间为1小时。

8.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S4中封浆层

浆料配置时搅拌时间为0.5小时。

9.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S2、S3和S4

中干燥过程控制：温度22℃‑24℃，湿度35%‑50%，步骤S2的干燥时间为18小时，步骤S3的干

燥时间为12小时，步骤S4的干燥时间为8小时。

10.根据权利要求1所述的精铸硅溶胶型壳制作工艺，其特征在于：所述步骤S5中的焙

烧工艺为：温度1120℃～1150℃，时间30min‑40min。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 112589052 A

2



精铸硅溶胶型壳制作工艺

技术领域

[0001] 本发明属于熔模铸造技术领域，具体涉及一种精铸硅溶胶型壳制作工艺。

背景技术

[0002] 熔模铸造也称为失蜡铸造，是指用蜡做成模型，在其外表包裹多层耐火材料、粘结

剂等，加热使蜡熔化流出，从而得到由耐火材料形成的空壳，再将金属熔化后灌入空壳，冷

却后得到铸件。硅溶胶作为一种优质水机粘结剂，广泛应用于熔模精密铸造型壳制备,其所

制备的型壳高温强度好，高温抗变形能力强,性能稳定，但是精铸硅溶胶型壳工艺存在成本

高、制壳周期长的缺陷。

[0003] 中国公开专利文献（CN111761028A）锁键熔模铸造的模壳制作方法，包括以下步

骤：S1、制备涂料母料：按照质量比为5﹕16～20﹕8～10﹕8～12分别称取硅溶胶、锆粉、润湿剂

和消泡剂，搅拌8.5～9h，得涂料母料；S2、制备涂料稀释液：将步骤S1制备得到的涂料母料

加硅溶胶稀释成涂料A、涂料B、涂料C和涂料D，采用涂‑4粘度杯测定涂料A的粘度为22～

26s、涂料B的粘度为10～12s、涂料C的粘度为9～11s、涂料D的粘度为8～10s，备用；S3、上面

层：将蜡模放入装有步骤S2制备的涂料A的桶内，进行挂浆、撒粒度为85～95目的混合砂、硬

化、干燥；S4、上第二层：将上一步处理后的蜡模放入装有步骤S2制备的涂料B的桶内，进行

挂浆、撒粒度为40～50目的混合砂、硬化、干燥；S5、上第三层：将上一步处理后的蜡模放入

装有步骤S2制备的涂料C的桶内，进行挂浆、撒粒度为25～30目的混合砂、硬化、干燥；S6、上

第四层：将上一步处理后的蜡模放入装有步骤S2制备的涂料C的桶内，进行挂浆、撒粒度为

25～30目的混合砂、硬化、干燥；S7、上第五层：将上一步处理后的蜡模放入装有步骤S2制备

的涂料C的桶内，进行挂浆、撒粒度为25～30目的混合砂、硬化、干燥；S8、上第六层：将上一

步处理后的蜡模放入装有步骤S2制备的涂料C的桶内，进行挂浆、撒粒度为25～30目的混合

砂、硬化、干燥；S9、上第七层：将上一步处理后的蜡模放入装有步骤S2制备的涂料C的桶内，

进行挂浆、撒粒度为25～30目的混合砂、硬化、干燥；S10、上封浆：将上一步处理后的蜡模放

入装有步骤S2制备的涂料D的桶内，进行挂浆、干燥即完成锁键熔模铸造的模壳制作。混合

砂为相应粒度下的锆英砂和莫来砂的混合物，且锆英砂和莫来砂的质量比为3﹕7。

[0004] 上述专利技术以蜡模为基础物，通过挂浆—撒混合砂—硬化—干燥的方式在蜡模

基础上形成7层加强层，最后再上一次封浆，制壳周期长，而且各层采用含有锆英砂的混合

砂，成本很高。

发明内容

[0005] 鉴于现有技术的不足，本发明所要解决的技术问题是提供一种精铸硅溶胶型壳制

作工艺，它能够缩短制壳周期、降低成本，并实现良好的高温强度和透气性。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案是：

精铸硅溶胶型壳制作工艺，包括以下步骤：

S1、面层制壳：将组树清洗后的蜡模浸入配置好的面层浆料中涂挂均匀，取出用风
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枪吹均匀后放入80‑120目莫来砂翻转均匀，干燥；面层浆料由硅溶胶、锆英粉、湿润剂、消泡

剂配置而成，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶2.8～3.0，每公斤硅溶胶配5ml～8ml湿润剂和

3ml～5ml消泡剂，面层浆料的粘度为35‑45秒；

S2、过渡层制壳：将步骤S1干燥后的蜡模先进入硅溶胶后再浸入配置好的过渡层

浆料中涂挂均匀，取出翻转1min～3min后放入16‑30目莫来砂翻转均匀，干燥；过渡层浆料

由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶3.4～3.6配置而成，过渡层浆料的粘度为28‑35秒；

S3、背层制壳：将步骤S2干燥后的蜡模浸入配置好的背层浆料中涂挂均匀，取出翻

转1min～3min放入16‑30目莫来砂翻转均匀，干燥；背层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1

∶2.5～2.7配置而成，背层浆料的粘度为18‑22秒；

S4、封浆层制壳：将步骤S3干燥后的蜡模浸入配置好的封浆层浆料中涂挂均匀，取

出翻转1min～3min后进行干燥；封浆层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶1.8～2.0配置

而成，背层浆料的粘度为9‑12秒；

S5、脱蜡、焙烧：将步骤S4得到的型壳经过脱蜡、焙烧、冷却，即得精铸硅溶胶型壳。

[0007] 优选地，所述步骤S1中的硅溶胶目数为800‑850目，锆英粉目数为280‑320目。

[0008] 优选地，所述步骤S1中面层浆料配置时搅拌时间为26小时。

[0009] 优选地，所述步骤S1中的干燥时间为14小时，温度22℃‑24℃，湿度50%‑70%。

[0010] 优选地，所述步骤S2、S3和S4中的硅溶胶目数均为1400‑1450目，所述步骤S2、S3和

S4中的莫来粉目数均为200‑250目。

[0011] 优选地，所述步骤S2中过渡层浆料配置时搅拌时间为2小时。

[0012] 优选地，所述步骤S3中背层浆料配置时搅拌时间为1小时。

[0013] 优选地，所述步骤S4中封浆层浆料配置时搅拌时间为0.5小时。

[0014] 优选地，所述步骤S2、S3和S4中干燥过程控制：温度22℃‑24℃，湿度35%‑50%，步骤

S2的干燥时间为18小时，步骤S3的干燥时间为12小时，步骤S4的干燥时间为8小时。

[0015] 优选地，所述步骤S5中的焙烧工艺为：温度1120℃～1150℃，时间30min‑40min。

[0016] 与现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

本发明制壳工艺包括面层、过渡层、背层及封浆层的三层半制备过程，能减少涂挂

层数，明显缩短制壳周期，同时面层浆料采用硅溶胶和锆英粉并撒80‑120目莫来砂，同时过

渡层浆料由硅溶胶、莫来粉按质量比为1∶3.4～3.6配置而成，结合莫来砂目数、浆料粘度及

温湿度控制等制得的型壳优异的高温强度且不影响透气性能，可用于各种产品制壳，成本

低。

具体实施方式

[0017] 实施例1

本实施例提供一种精铸硅溶胶型壳制作工艺，包括以下步骤：

S1、面层制壳：将组树清洗后的蜡模浸入配置好的面层浆料中涂挂均匀，取出用风

枪吹均匀后放入80‑120目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度50%‑60%条件下干燥14

小时；面层浆料由830目硅溶胶、320目锆英粉、湿润剂、脂肪酸甘油脂消泡剂配置而成，搅拌

时间为26小时，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶2.8，每公斤硅溶胶配5ml湿润剂和3ml消泡

剂，润湿剂由十七烷基咪唑啉、聚氧乙烯脂肪醇醚和丙二醇按质量比为10﹕6﹕4复配而成，面
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层浆料的粘度为40秒。

[0018] S2、过渡层制壳：将步骤S1干燥后的蜡模先进入硅溶胶后再浸入配置好的过渡层

浆料中涂挂均匀，取出翻转1min后放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度

35%‑45%条件下干燥18小时；过渡层浆料由1430目硅溶胶、200目莫来粉按质量比为1∶3.5配

置而成，搅拌时间为2小时，过渡层浆料的粘度为35秒。

[0019] S3、背层制壳：将步骤S2干燥后的蜡模浸入配置好的背层浆料中涂挂均匀，取出翻

转1min放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度35%‑45%条件下干燥12小时；

背层浆料由1430目硅溶胶、200目莫来粉按质量比为1∶2.6配置而成，搅拌时间为1小时，背

层浆料的粘度为18秒。

[0020] S4、封浆层制壳：将步骤S3干燥后的蜡模浸入配置好的封浆层浆料中涂挂均匀，取

出翻转2min后在温度22℃‑24℃，湿度35%‑45%条件下干燥8小时；封浆层浆料由1400‑1430

目硅溶胶、200目莫来粉按质量比为1∶2.0配置而成，搅拌时间为0.5小时，背层浆料的粘度

为10秒。

[0021] S5、脱蜡、焙烧：将步骤S4得到的型壳经过脱蜡后在焙烧温度1150℃，焙烧35min，

冷却即得精铸硅溶胶型壳。

[0022] 实施例2

本实施例提供一种精铸硅溶胶型壳制作工艺，包括以下步骤：

S1、面层制壳：将组树清洗后的蜡模浸入配置好的面层浆料中涂挂均匀，取出用风

枪吹均匀后放入80‑120目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度60%‑70%条件下干燥14

小时；面层浆料由800目硅溶胶、320目锆英粉、湿润剂、聚二甲基硅氧烷消泡剂配置而成，搅

拌时间为26小时，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶3.0，每公斤硅溶胶配6ml湿润剂和5ml消泡

剂，润湿剂由十七烷基咪唑啉、聚氧乙烯脂肪醇醚和丙二醇按质量比为10﹕7﹕3复配而成，面

层浆料的粘度为45秒。

[0023] S2、过渡层制壳：将步骤S1干燥后的蜡模先进入硅溶胶后再浸入配置好的过渡层

浆料中涂挂均匀，取出翻转3min后放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度

40%‑50%条件下干燥18小时；过渡层浆料由1400目硅溶胶、250目莫来粉按质量比为1∶3.4配

置而成，搅拌时间为2小时，过渡层浆料的粘度为30秒。

[0024] S3、背层制壳：将步骤S2干燥后的蜡模浸入配置好的背层浆料中涂挂均匀，取出翻

转1.5min放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度40%‑50%条件下干燥12小

时；背层浆料由1400目硅溶胶、250目莫来粉按质量比为1∶2.5配置而成，搅拌时间为1小时，

背层浆料的粘度为20秒。

[0025] S4、封浆层制壳：将步骤S3干燥后的蜡模浸入配置好的封浆层浆料中涂挂均匀，取

出翻转3min后在温度22℃‑24℃，湿度40%‑50%条件下干燥8小时；封浆层浆料由1400目硅溶

胶、250目莫来粉按质量比为1∶1.8配置而成，搅拌时间为0.5小时，背层浆料的粘度为9秒。

[0026] S5、脱蜡、焙烧：将步骤S4得到的型壳经过脱蜡后在焙烧温度1120℃，焙烧40min，

冷却即得精铸硅溶胶型壳。

[0027] 实施例3

本实施例提供一种精铸硅溶胶型壳制作工艺，包括以下步骤：

S1、面层制壳：将组树清洗后的蜡模浸入配置好的面层浆料中涂挂均匀，取出用风
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枪吹均匀后放入80‑120目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度55%‑65%条件下干燥14

小时；面层浆料由850目硅溶胶、280目锆英粉、湿润剂、脂肪酸甘油脂消泡剂配置而成，搅拌

时间为26小时，硅溶胶与锆英粉的质量比为1∶2.8，每公斤硅溶胶配8ml湿润剂和4ml消泡

剂，润湿剂由聚氧乙烯脂肪醇醚和丙二醇按质量比为8﹕2复配而成，面层浆料的粘度为35

秒。

[0028] S2、过渡层制壳：将步骤S1干燥后的蜡模先进入硅溶胶后再浸入配置好的过渡层

浆料中涂挂均匀，取出翻转2min后放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度

35%‑45%条件下干燥18小时；过渡层浆料由1450目硅溶胶、200目莫来粉按质量比为1∶3.6配

置而成，搅拌时间为2小时，过渡层浆料的粘度为28秒。

[0029] S3、背层制壳：将步骤S2干燥后的蜡模浸入配置好的背层浆料中涂挂均匀，取出翻

转3min放入16‑30目莫来砂翻转均匀，在温度22℃‑24℃，湿度35%‑45%条件下干燥12小时；

背层浆料由1450目硅溶胶、200目莫来粉按质量比为1∶2.7配置而成，搅拌时间为1小时，背

层浆料的粘度为22秒。

[0030] S4、封浆层制壳：将步骤S3干燥后的蜡模浸入配置好的封浆层浆料中涂挂均匀，取

出翻转1min后在温度22℃‑24℃，湿度35%‑45%条件下干燥8小时；封浆层浆料由1450目硅溶

胶、200目莫来粉按质量比为1∶2.0配置而成，搅拌时间为0.5小时，背层浆料的粘度为12秒。

[0031] S5、脱蜡、焙烧：将步骤S4得到的型壳经过脱蜡后在焙烧温度1150℃，焙烧30min，

冷却即得精铸硅溶胶型壳。

[0032] 对比例1

该对比例1提供一种精铸硅溶胶型壳制作工艺，与上述实施例1的区别仅在于步骤

S1中撒砂采用80‑120目锆英砂。

[0033] 对比例2

该对比例2提供一种精铸硅溶胶型壳制作工艺，与上述实施例1的区别仅在于：步

骤S2中的硅溶胶、莫来粉的质量比为1∶1.5，且将步骤S1干燥后的蜡模直接浸入配置好的过

渡层浆料中涂挂均匀。

[0034] 对实施例1‑3以及对比例1‑2制得的型壳进行性能测试，其中，高温强度按照

HB5352.1‑2004 《熔模铸造型壳性能试验方法第1部分：抗弯强度的测定》，测试温度为1300

℃；透气性测试按照JB4153‑85 《型壳高温透气性试验方法》，测试温度为950℃。

[0035] 经过测试，本发明实施例1‑3制得型壳的高温强度与对比例1制得的型壳高温强度

相当，均在4.6MPa‑4.9MPa，而对比例2制得型壳高温强度仅有3.5MPa左右；本发明实施例1‑

3制得型壳的透气性与对比例1制得的型壳透气性相当，均在5.8‑6.0cm4/g·min，相比对比

例2略低。同时，利用本发明实施例1‑3制得的铸件表面质量好于对比例2。

[0036] 以上显示和描述了本发明创造的基本原理和主要特征及本发明的优点，本行业的

技术人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说

明本发明的原理，在不脱离本发明创造精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改

进，这些变化和改进都落入要求保护的本发明范围内，本发明要求保护范围由所附的权利

要求书及其等效物界定。
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