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本发明公开了一种复合型熔模铸造制壳工

艺，包括如下步骤：面层壳体的制备、中间层壳体

的制备和加固层壳体的制备；本发明通过采用独

特的工艺、参数和涂料逐层制备表面层壳体、中

间层壳体和加固层壳体，得到稳定性能好，合格

率高的复合熔模型壳。
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1.一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：包括如下步骤：

硅溶胶壳体制备

1)面层制备

ⅰ.面层涂料制备完成后，搅拌均匀检查涂料粘度；

ⅱ.模组表面细微部分如有字部分，预先用排笔沾浆涂刷均匀；

ⅲ .将模组倾斜缓慢侵入表面层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐，并上下重复

浸润；

ⅳ.以稍快速度提出模组并稍翻转，滴除多余涂料，未有涂料处用笔沾浆刷好；

ⅴ.用低压压缩空气吹破气泡，吹散字体及其它部位堆积的涂料；

ⅵ.模组通过网筛淋砂或人工撒砂制壳，漏撒砂处要及时补上；

ⅶ.模组放于架上，模组间留一定间隙，面层自然干燥6-12小时；

ⅷ.用柔和风吹去面层浮砂，面层壳有破损处要补刷面层涂料；

2)二层制备

ⅰ.将模组稍倾斜浸入二层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐；

ⅱ.取出模组，稍翻动，滴除多余涂料，用压缩空气吹去或毛刷刷去孔洞处及其它地方

堆积的涂料；

ⅲ .二层人工均匀上砂，模组轻放于架上或流水线上，模组间留一定间隙，模组的深长

孔孔洞正对风机风向；

3)三层制备：三层制备与二层制备方法相同；

水玻璃壳体制备

1)四层制备

ⅰ.涂料前检查涂料粘度达到要求，将模组浸入第四层涂料桶至涂料与模组冒口杯翻边

下沿要平齐，稍作转动；

ⅱ.手工均匀撒砂，将撒砂的模组缓慢放入硬化池内，稍作倾斜旋转，初步硬化，轻轻把

模组落在池底，放平稳；

ⅲ.硬化15-30分钟后提出模组平稳置于池边风干30-40分钟；

2)五层制备：五层制备与四层制备方法相同；

3)加固层制备：加固层制备与四层制备方法相同。

2.根据权利要求1所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述加固层壳体

硬化完毕12小时之后进行脱蜡。

3.根据权利要求1所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述面层涂料为

白刚玉浆粉，具体包括为330-390份刚玉粉、100份面层用硅溶胶、0.1％的JFC和0 .03-

0.05％的正辛醇。

4.根据权利要求3所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述面层涂料制

备工艺具体步骤为：

ⅰ.向沾浆机中加入面层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

ⅱ.按比例缓慢加入JFC，混均匀；

ⅲ.将白刚玉粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

ⅳ .粉料加完后搅拌1-2小时，添加正辛醇搅拌10分钟，用流杯检测粘度，并用粉料或硅
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溶胶调整粘度，根据环境温度和涂挂性能确定粘度参数；

ⅴ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

5.根据权利要求1所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述二层和三层

涂料均为莫来石浆粉，具体包括130-160份莫来石粉、100份背层用硅溶胶。

6.根据权利要求5所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述二层涂料和

三层涂料的制备工艺具体步骤为：

ⅰ.向沾浆机中加入背层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

ⅱ.将莫来石粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

ⅲ.粉料加完后搅拌1-2小时，用流杯检测粘度，并用粉料调整粘度，根据环境温度和涂

挂性能确定粘度参数；

ⅳ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

7.根据权利要求1所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述四层涂料包

括110-140份莫来石粉和100份水玻璃，五层涂料包括120-160份莫来石粉和100分水玻璃，

加固层涂料包括130-180份莫来石粉和100份水玻璃。

8.根据权利要求7所述的一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：所述三层四层和

加固层涂料的制备工艺具体步骤为：向塑料桶内水玻璃加水搅拌1-2分钟，稀释至密度为

1.32-1.35g/cm3,稀释的水玻璃倒入配料桶内；在机械搅拌下把莫来石粉缓慢加入桶内，高

速搅拌30-60分钟，至涂料均匀为止；用流杯检测粘度，配制粘度稍低于计算值。
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一种复合型熔模铸造制壳工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及铸造技术领域，特别涉及一种复合型熔模铸造制壳工艺。

背景技术

[0002] 熔模铸造又称“失蜡铸造”，通常是指将易熔材料制成模样，在模样表面包覆若干

层耐火材料制成型壳，再将模样熔化排出型壳，从而获得无分型面的铸型，经高温焙烧后即

可填砂浇注的铸造方案。由于模样广泛采用蜡质材料来制造，故常将熔模铸造称为“失蜡铸

造”。现有技术中利用水玻璃和硅溶胶的复合制壳能够结合两者的优点克服两者缺点，运用

越来越广，但是现有的复合制壳工艺制成的型壳，稳定性差，合格率低。为此我们提出一种

复合型熔模铸造制壳工艺。

发明内容

[0003] 本发明的主要目的在于提供一种复合型熔模铸造制壳工艺，制成的型壳稳定性能

好，合格率高，可以有效解决背景技术中问题。

[0004] 为实现上述目的，本发明采取的技术方案为：一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特

征在于：包括如下步骤：

[0005] 硅溶胶壳体制备

[0006] 1)面层制备

[0007] ⅰ.面层涂料制备完成后，搅拌均匀检查涂料粘度；

[0008] ⅱ.模组表面细微部分如有字部分，预先用排笔沾浆涂刷均匀；

[0009] ⅲ .将模组倾斜缓慢侵入表面层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐，并上下

重复浸润；

[0010] ⅳ.以稍快速度提出模组并稍翻转，滴除多余涂料，未有涂料处用笔沾浆刷好；

[0011] ⅴ.用低压压缩空气吹破气泡，吹散字体及其它部位堆积的涂料；

[0012] ⅵ.模组通过网筛淋砂或人工撒砂制壳，漏撒砂处要及时补上；

[0013] ⅶ.模组放于架上，模组间留一定间隙，面层自然干燥6-12小时；

[0014] ⅷ.用柔和风吹去面层浮砂，面层壳有破损处要补刷面层涂料；

[0015] 2)二层制备

[0016] ⅰ.将模组稍倾斜浸入二层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐；

[0017] ⅱ.取出模组，稍翻动，滴除多余涂料，用压缩空气吹去或毛刷刷去孔洞处及其它

地方堆积的涂料；

[0018] ⅲ .二层人工均匀上砂，模组轻放于架上或流水线上，模组间留一定间隙，模组的

深长孔孔洞正对风机风向；

[0019] 3)三层制备：三层制备与二层制备方法相同；

[0020] 水玻璃壳体制备

[0021] 1)四层制备
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[0022] ⅰ.涂料前检查涂料粘度达到要求，将模组浸入第四层涂料桶至涂料与模组冒口杯

翻边下沿要平齐，稍作转动；

[0023] ⅱ.手工均匀撒砂，将撒砂的模组缓慢放入硬化池内，稍作倾斜旋转，初步硬化，轻

轻把模组落在池底，放平稳；

[0024] ⅲ.硬化15-30分钟后提出模组平稳置于池边风干30-40分钟；

[0025] 2)五层制备：五层制备与四层制备方法相同；

[0026] 3)加固层制备：加固层制备与四层制备方法相同；

[0027] 优选的，所述加固层壳体硬化完毕12小时之后进行脱蜡。

[0028] 优选的，所述面层涂料为白刚玉浆粉，具体包括为330-390份刚玉粉、100份面层用

硅溶胶、0.1％的JFC和0.03-0.05％的正辛醇。

[0029] 优选的，所述面层涂料制备工艺具体步骤为：

[0030] ⅰ.向沾浆机中加入面层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

[0031] ⅱ.按比例缓慢加入JFC，混均匀；

[0032] ⅲ.将白刚玉粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

[0033] ⅳ .粉料加完后搅拌1-2小时，添加正辛醇搅拌10分钟，用流杯检测粘度，并用粉料

或硅溶胶调整粘度，根据环境温度和涂挂性能确定粘度参数；

[0034] ⅴ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

[0035] 优选的，所述二层和三层涂料均为莫来石浆粉，具体包括130-160份莫来石粉、100

份背层用硅溶胶。

[0036] 优选的，所述二层涂料和三层涂料的制备工艺具体步骤为：

[0037] ⅰ.向沾浆机中加入背层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

[0038] ⅱ.将莫来石粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

[0039] ⅲ.粉料加完后搅拌1-2小时，用流杯检测粘度，并用粉料调整粘度，根据环境温度

和涂挂性能确定粘度参数；

[0040] ⅳ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

[0041] 优选的，所述四层涂料包括110-140份莫来石粉和100份水玻璃，五层涂料包括

120-160份莫来石粉和100分水玻璃，加固层涂料包括130-180份莫来石粉和100份水玻璃。

[0042] 优选的，所述三层四层和加固层涂料的制备工艺具体步骤为：向塑料桶内水玻璃

加水搅拌1-2分钟，稀释至密度为1.32-1.35g/cm3,稀释的水玻璃倒入配料桶内；在机械搅

拌下把莫来石粉缓慢加入桶内，高速搅拌30-60分钟，至涂料均匀为止；用流杯检测粘度，配

制粘度稍低于计算值。

[0043] 与传统技术相比，本发明产生的有益效果是：本发明通过采用独特的工艺、参数和

涂料逐层制备表面层壳体、中间层壳体和加固层壳体，得到稳定性能好，合格率高的复合熔

模型壳。

具体实施方式

[0044] 为使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结合

具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0045] 一种复合型熔模铸造制壳工艺，其特征在于：包括如下步骤：
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[0046] 硅溶胶壳体制备

[0047] 1)面层制备

[0048] ⅰ.面层涂料制备完成后，搅拌均匀检查涂料粘度；

[0049] ⅱ.模组表面细微部分如有字部分，预先用排笔沾浆涂刷均匀；

[0050] ⅲ .将模组倾斜缓慢侵入表面层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐，并上下

重复浸润；

[0051] ⅳ.以稍快速度提出模组并稍翻转，滴除多余涂料，未有涂料处用笔沾浆刷好；

[0052] ⅴ.用低压压缩空气吹破气泡，吹散字体及其它部位堆积的涂料；

[0053] ⅵ.模组通过网筛淋砂或人工撒砂制壳，漏撒砂处要及时补上；

[0054] ⅶ.模组放于架上，模组间留一定间隙，面层自然干燥6-12小时；

[0055] ⅷ.用柔和风吹去面层浮砂，面层壳有破损处要补刷面层涂料；

[0056] 2)二层制备

[0057] ⅰ.将模组稍倾斜浸入二层涂料至涂料与模组冒口杯翻边下沿平齐；

[0058] ⅱ.取出模组，稍翻动，滴除多余涂料，用压缩空气吹去或毛刷刷去孔洞处及其它

地方堆积的涂料；

[0059] ⅲ .二层人工均匀上砂，模组轻放于架上或流水线上，模组间留一定间隙，模组的

深长孔孔洞正对风机风向；

[0060] 3)三层制备：三层制备与二层制备方法相同；

[0061] 水玻璃壳体制备

[0062] 1)四层制备

[0063] ⅰ.涂料前检查涂料粘度达到要求，将模组浸入第四层涂料桶至涂料与模组冒口杯

翻边下沿要平齐，稍作转动；

[0064] ⅱ.手工均匀撒砂，将撒砂的模组缓慢放入硬化池内，稍作倾斜旋转，初步硬化，轻

轻把模组落在池底，放平稳；

[0065] ⅲ.硬化15-30分钟后提出模组平稳置于池边风干30-40分钟；

[0066] 2)五层制备：五层制备与四层制备方法相同；

[0067] 3)加固层制备：加固层制备与四层制备方法相同；

[0068] 本实施例中，所述加固层壳体硬化完毕12小时之后进行脱蜡。

[0069] 本实施例中，所述面层涂料为白刚玉浆粉，具体包括为330-390份刚玉粉、100份面

层用硅溶胶、0.1％的JFC和0.03-0.05％的正辛醇。

[0070] 本实施例中，所述面层涂料制备工艺具体步骤为：

[0071] ⅰ.向沾浆机中加入面层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

[0072] ⅱ.按比例缓慢加入JFC，混均匀；

[0073] ⅲ.将白刚玉粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

[0074] ⅳ .粉料加完后搅拌1-2小时，添加正辛醇搅拌10分钟，用流杯检测粘度，并用粉料

或硅溶胶调整粘度，根据环境温度和涂挂性能确定粘度参数；

[0075] ⅴ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

[0076] 本实施例中，所述二层和三层涂料均为莫来石浆粉，具体包括130-160份莫来石

粉、100份背层用硅溶胶。
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[0077] 本实施例中，所述二层涂料和三层涂料的制备工艺具体步骤为：

[0078] ⅰ.向沾浆机中加入背层用硅溶胶，开动沾浆机使其运转；

[0079] ⅱ.将莫来石粉缓慢加入桶中，散落在筒壁及叶片上的粉料刮刀刮除；

[0080] ⅲ.粉料加完后搅拌1-2小时，用流杯检测粘度，并用粉料调整粘度，根据环境温度

和涂挂性能确定粘度参数；

[0081] ⅳ.粘度调整合适后，继续搅拌6-8小时，备用。

[0082] 本实施例中，所述四层涂料包括110-140份莫来石粉和100份水玻璃，五层涂料包

括120-160份莫来石粉和100分水玻璃，加固层涂料包括130-180份

[0083] 莫来石粉和100份水玻璃。

[0084] 本实施例中，所述三层四层和加固层涂料的制备工艺具体步骤为：向塑料桶内水

玻璃加水搅拌1-2分钟，稀释至密度为1.32-1.35g/cm3,稀释的水玻璃倒入配料桶内；在机

械搅拌下把莫来石粉缓慢加入桶内，高速搅拌30-60分钟，至涂料均匀为止；用流杯检测粘

度，配制粘度稍低于计算值。

[0085] 由下列表1-1的工艺参数结合上述的工艺流程和方法来逐层制备表面层壳体、中

间层壳体和加固层壳体，完成复合型熔模型壳的制备。

[0086] 表1-1

[0087]

[0088] 硬化液的配置：按水和结晶氯化铝之比为1：0.45～0.55的配比称取原材料，将水

倒入硬化槽内，加入结晶氯化铝并不断搅拌使其溶解，即可得到所需的结晶氯化铝硬化液。

[0089] 结晶氯化铝硬化液内的硬化液比重为1.17-1.22，ALO的含量为6-7.5％。

[0090] 表1-2为各层涂料的制备参数

[0091] 表1-2
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[0092]

[0093] 以上只通过说明的方式描述了本发明的某些示范性实施例，毋庸置疑，对于本领

域的普通技术人员，在不偏离本发明的精神和范围的情况下，可以用各种不同的方式对所

描述的实施例进行修正。因此，上述描述在本质上是说明性的，不应理解为对本发明权利要

求保护范围的限制。
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