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(57)摘要

本发明属于熔模精密铸造陶瓷型壳技术领

域，具体涉及一种改善高温合金浇注后表面粘砂

的型壳及其制备方法。其中具体制备方法包括1)

配制面层浆料：2)配制背层浆料：3)涂挂型壳面

层：4)涂挂型壳加固层等步骤。上述改善高温合

金浇注后表面粘砂型壳制备方案与现有硅溶胶‑

白刚玉制壳体系相比，可有效降低型壳内壁与高

温合金，例如DD32金属液的化学反应，降低高温

合金铸件表面的粘砂程度，铸件表面光洁度提升

明显。
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1.一种改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

1）配制面层浆料：以重量份数计，分别称取硅溶胶1份、第一骨料1 .5‑3份、渗透剂0‑

0.01份和消泡剂0‑0.005份，混合均匀后，形成面层浆料并持续搅拌；

2）  配制背层浆料：以重量份数计，分别称取硅溶胶1份、第二骨料1.5‑2.5份、渗透剂0‑

0.01份和消泡剂0‑0.005份，混合均匀后，形成背层浆料并持续搅拌；

3）涂挂型壳面层：将修整完毕的型壳零件模组缓慢浸入步骤1）所得面层浆料中，直至

型壳零件模组的每个表面均匀涂覆有面层浆料，待型壳零件模组的每个表面无面层浆料流

淌后，进行挂砂，然后干燥；

4）涂挂型壳加固层：吹除步骤3）得到的零件模组的表面浮砂，然后缓慢浸入步骤2）所

得背层浆料中，直至型壳零件模组的每个表面均匀涂覆有背层浆料，待型壳零件模组表面

无背层浆料流淌后，进行挂砂，然后干燥；

5）反复进行步骤4）操作，直至型壳达到所需厚度；

6）涂挂型壳封浆层：在步骤5）获得的型壳上均匀涂覆步骤2）所得背层浆料，然后干燥；

7）将步骤6）获得型壳进行脱蜡和焙烧操作，即得到所述改善高温合金浇注后表面粘砂

的型壳；

所述第一骨料为以重量份数计，是由1份莫来石粉与0‑0.1份白刚玉粉组成的粉体；所

述第二骨料为以重量份数计，是由0‑0.5份莫来石粉与1份白刚玉粉组成的粉体；所述莫来

石粉为粒径为320目的煅烧莫来石粉，所述白刚玉粉为粒径为320目的电熔白刚玉粉；

所述硅溶胶中SiO2的质量百分含量为20%‑30%。

2.根据权利要求1所述的改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法，其特征在

于：步骤1）和步骤2）中所述渗透剂均为脂肪醇聚氧乙烯醚,所述消泡剂均为正辛醇。

3.根据权利要求1所述的改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法，其特征在

于：步骤3）中所述挂砂使用粒径为60‑80目的莫来石砂作为砂粒，所述干燥温度为18‑25摄

氏度且保持恒温，时间大于3小时。

4.根据权利要求1所述的改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法，其特征在

于：步骤4）中所述挂砂使用粒径为20‑60目的电熔白刚玉砂作为砂粒，所述干燥温度为18‑

25摄氏度且保持恒温，时间大于3小时。

5.根据权利要求1所述的改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法，其特征在

于：步骤6）中所述干燥温度为18‑25摄氏度且保持恒温，时间不小于6小时。

6.一种改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳，其特征在于：其由权利要求1‑5任一项所

述的改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳的制备方法制备而成。
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一种改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于熔模精密铸造陶瓷型壳技术领域，具体涉及一种改善高温合金浇注后

表面粘砂的型壳及其制备方法。

背景技术

[0002] 当前，熔模精密铸造壳型制造材料中，耐火粉料及砂主要采用电熔白刚玉、锆英

粉、高岭土类和熔融石英等，粘结剂主要有硅溶胶、硅酸乙酯水解液和铝溶胶等，硅溶胶‑电

熔白刚玉壳型体系具有耐温高，化学稳定性和尺寸稳定性好等优点，硅溶胶做为粘结剂配

制的浆料稳定性好，使用寿命长，故硅溶胶‑电熔白刚玉体系型壳普遍用于等轴、定向、单晶

高温合金型壳，尤其适合单晶高温合金型壳。

[0003] 但由于定向、单晶浇注工艺中浇注温度高，时间长，导致壳型需要在较高的温度下

与液态金属长时间接触，这对于某些成分特殊的高温合金如DD32，会与型壳内壁发生化学

反应，导致化学粘砂。严重粘砂导致铸件表面存在较厚的反应层，且依靠普通方式难以去

除，影响铸件表面光洁度和最终尺寸。此外，铸件粘砂还会增加夹杂倾向，导致铸件报废。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是提供一种改善高温合金浇注后表面粘砂的型壳及

其制备方法，以解决当前硅溶胶‑电熔白刚玉体系型壳浇注后铸件粘砂严重的问题，提升铸

件表面光洁度，减少铸件表面抛修量。

[0005] 为了实现上述目的，本发明所采取的技术方案是：一种改善高温合金浇注后表面

粘砂的型壳的制备方法，包括以下步骤：

[0006] 1)配制面层浆料：以重量份数计，分别称取硅溶胶1份、第一骨料1 .5‑3份、渗透剂

0‑0.01份和消泡剂0‑0.005份，混合均匀后，形成面层浆料并持续搅拌；

[0007] 2)配制背层浆料：以重量份数计，分别称取硅溶胶1份、第二骨料1 .5‑2.5份、渗透

剂0‑0.01份和消泡剂0‑0.005份，混合均匀后，形成背层浆料并持续搅拌；

[0008] 3)涂挂型壳面层：将修整完毕的型壳零件模组缓慢浸入步骤1)所得面层浆料中，

直至型壳零件模组的每个表面均匀涂覆有面层浆料，待型壳零件模组的每个表面无面层浆

料流淌后，进行挂砂，然后干燥；

[0009] 4)涂挂型壳加固层：吹除步骤3)得到的零件模组的表面浮砂，然后缓慢浸入步骤

2)所得背层浆料中，直至型壳零件模组的每个表面均匀涂覆有背层浆料，待型壳零件模组

表面无背层浆料流淌后，进行挂砂，然后干燥；

[0010] 5)反复进行步骤4)操作，直至型壳达到所需厚度；

[0011] 6)涂挂型壳封浆层：在步骤5)获得型壳上均匀涂覆步骤2)所得背层浆料中，然后

干燥；

[0012] 7)将步骤6)获得型壳进行脱蜡和焙烧操作，即得到所述改善高温合金浇注后表面

粘砂的型壳。
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[0013] 在上述技术方案的基础上，本发明还可以有如下进一步的具体选择或优化选择。

[0014] 具体的，所述第一骨料为以重量份数计，是由1份莫来石粉与0‑0.1份白刚玉粉组

成的粉体；所述第二骨料为以重量份数计，是由0‑0.5份莫来石粉与1份白刚玉粉组成的粉

体。

[0015] 具体的，步骤1)和步骤2)中所述渗透剂均为脂肪醇聚氧乙烯醚 ,所述消泡剂均为

正辛醇，所述莫来石粉为粒径为320目的煅烧莫来石粉，所述白刚玉粉为粒径为320目的电

熔白刚玉粉，所述硅溶胶中SiO2的质量百分含量为20％‑30％。

[0016] 具体的，步骤3)中所述挂砂使用粒径为60‑80目的莫来石砂作为砂粒，所述干燥温

度为18‑25度且保持恒温，时间大于3小时。因为适应面层浆料应选用直径较小的细砂，如80

目、60目细砂。待挂砂完成后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间应大于3小

时。

[0017] 具体的，步骤4)中所述挂砂使用粒径为20‑60目的电熔白刚玉砂作为砂粒，所述干

燥温度为18‑25度且保持恒温，时间大于3小时。因为适应背层浆料应选用直径较大的粗砂，

如46目、30目、20目砂粗砂。待挂砂完成后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间

应大于3小时。

[0018] 具体的，步骤5)中所述后层淋砂所用砂子粒径不小于前层淋砂所用砂子粒径。

[0019] 具体的，步骤6)中所述干燥温度为18‑25度且保持恒温，时间不小于6小时。

[0020] 此外，本发明还提供了使用上述改善高温合金浇注后表面粘砂型壳的制备方法制

备的改善高温合金浇注后表面粘砂型壳。

[0021] 需要说明的是，本申请所提及的型壳制备方案不应理解为仅针对DD32合金使用，

任何对硅溶胶‑白刚玉壳型体系浇注后产生严重粘砂情况的高温合金，如K417G、DZ417G等

均可使用本技术方案。整个制壳过程需保持恒温，温度波动为正负1摄氏度。

[0022] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：上述改善高温合金浇注后表面粘砂型壳

制备方案与现有硅溶胶‑白刚玉制壳体系相比，可有效降低型壳内壁与高温合金，例如DD32

金属液的化学反应，降低高温合金铸件表面的粘砂程度，铸件表面光洁度提升明显。

具体实施方式

[0023] 为了更好地理解本发明，下面结合具体实施例进一步阐明本发明的内容，但本发

明的内容不仅仅局限于下面的实施例。

[0024] 实施例1：

[0025] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与莫来石粉白刚玉粉的混合粉体按质量比1：1.8配制

面层浆料，莫来石粉为320目煅烧莫来石粉，白刚玉粉为320目电熔白刚玉粉，混合粉体的比

例为莫来石粉：白刚玉粉为1：0.1。混合粉体经充分混合后分次逐步加入硅溶胶中，保持浆

料一直处于搅拌状态。

[0026] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与320目电熔白刚玉粉按质量比1：2.0配制背层浆料，

并按1Kg背层浆料添加5ml渗透剂和3ml消泡剂，所用渗透剂为JFC,所用消泡剂为正辛醇。粉

体经分次逐步加入硅溶胶中，保持浆料一直处于搅拌状态。

[0027] 取修整完毕，清洁干净的零件模组缓慢浸入面层浆料，使面层浆料均匀涂覆至模

组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入80目淋砂机进行挂砂，待挂砂完成
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后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间4小时。

[0028] 取面层干燥完成的模组，吹除表面浮砂后，将模组缓慢浸入背层料浆，使背层浆料

均匀涂覆至模组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入60目淋砂机进行挂

砂，待挂砂完成后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间4小时。

[0029] 将上述步骤中干燥完成的模组重复进行蘸背层浆料，挂砂，干燥操作，重复3层，三

层挂砂粒度分别为46目、30目、30目，干燥时间均为4小时。

[0030] 干燥完成后，在整个壳型表面均匀涂覆背层浆料，但不进行淋砂操作，蘸浆完成后

置于恒温恒湿环境中干燥，干燥时间8h。

[0031] 干燥完成后的壳型进行脱蜡并在900℃温度下焙烧3h后获得成品陶瓷壳型。

[0032] 实施例2：

[0033] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与莫来石粉白刚玉粉的混合粉体按质量比1：3配制面

层浆料，并按1Kg面层浆料添加5ml渗透剂和3ml消泡剂，所用渗透剂为JFC,所用消泡剂为正

辛醇。其中，莫来石粉为320目煅烧莫来石粉，白刚玉粉为320目电熔白刚玉粉，混合粉体的

比例为莫来石粉：白刚玉粉为1：0.1。混合粉体经充分混合后分次逐步加入硅溶胶中，保持

浆料一直处于搅拌状态。

[0034] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与320目电熔白刚玉粉按质量比1：2.0配制背层浆料。

粉体经分次逐步加入硅溶胶中，保持浆料一直处于搅拌状态。

[0035] 取修整完毕，清洁干净的零件模组缓慢浸入面层浆料，使面层浆料均匀涂覆至模

组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入60目淋砂机进行挂砂，待挂砂完成

后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间4小时。

[0036] 取面层干燥完成的模组，吹除表面浮砂后，将模组缓慢浸入背层料浆，使背层浆料

均匀涂覆至模组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入50目淋砂机进行挂

砂，待挂砂完成后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间3小时。

[0037] 将上述步骤中干燥完成的模组重复进行蘸背层浆料，挂砂，干燥操作，重复3层，三

层挂砂粒度分别为40目、30目、30目，干燥时间均为4小时。

[0038] 干燥完成后，在整个壳型表面均匀涂覆背层浆料，但不进行淋砂操作，蘸浆完成后

置于恒温恒湿环境中干燥，干燥时间8h。

[0039] 干燥完成后的壳型进行脱蜡并在900℃温度下焙烧3h后获得成品陶瓷壳型。

[0040] 实施例3：

[0041] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与莫来石粉白刚玉粉的混合粉体按质量比1：1.8配制

面层浆料，莫来石粉为320目煅烧莫来石粉，白刚玉粉为320目电熔白刚玉粉，混合粉体的比

例为莫来石粉：白刚玉粉为1：0.1。混合粉体经充分混合后分次逐步加入硅溶胶中，保持浆

料一直处于搅拌状态。

[0042] 取SiO2含量为30％的硅溶胶与320目电熔白刚玉粉按质量比1：2.0配制背层浆料，

并按1Kg背层浆料添加5ml渗透剂和3ml消泡剂，所用渗透剂为JFC,所用消泡剂为正辛醇。粉

体经分次逐步加入硅溶胶中，保持浆料一直处于搅拌状态。

[0043] 取修整完毕，清洁干净的零件模组缓慢浸入面层浆料，使面层浆料均匀涂覆至模

组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入80目淋砂机进行挂砂，待挂砂完成

后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间4小时。
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[0044] 取面层干燥完成的模组，吹除表面浮砂后，将模组缓慢浸入背层料浆，使背层浆料

均匀涂覆至模组每个表面，待表面无多余料浆流淌后，将模组旋转进入60目淋砂机进行挂

砂，待挂砂完成后，将模组置入恒温恒湿环境中进行干燥，干燥时间4小时。

[0045] 将上述步骤中干燥完成的模组重复进行蘸背层浆料，挂砂，干燥操作，重复4层，四

层挂砂粒度分别为50目、46目、30目、30目，干燥时间均为3.5小时。

[0046] 干燥完成后，在整个壳型表面均匀涂覆背层浆料，但不进行淋砂操作，蘸浆完成后

置于恒温恒湿环境中干燥，干燥时间8h。

[0047] 干燥完成后的壳型进行脱蜡并在900℃温度下焙烧3h后获得成品陶瓷壳型。

[0048] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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