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(57)摘要

一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型

的工艺方法，首先针对铸件特点设计浇注系统；

然后进行铸件蜡模的压制与组型，并且使用翻边

浇口杯；再制备铸件的模壳；最后反重力浇注铸

件模壳。本发明从铸件蜡模、制壳、浇注生产过程

的实际情况出发，改进了翻边浇口杯；为保证与

原浇注工艺方案的一致性，设计了隔热陶瓷和造

型平板配合浇注工序作业，多角度系统性提高免

造型工艺方法。本发明解决了反重力浇注+熔模

铸造方法的免水玻璃砂造型问题，让反重力浇注

更好的应用于熔模铸造。

权利要求书1页  说明书4页  附图2页

CN 110328351 B

2021.06.04

CN
 1
10
32
83
51
 B



1.一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特征在于，首先针对铸件

特点设计浇注系统；然后进行铸件蜡模的压制与组型，并且使用翻边浇口杯；再制备铸件的

模壳；最后反重力浇注铸件模壳；

具体步骤如下：

步骤1：根据铸件特点，设计浇注系统；

步骤2：压制铸件蜡模，完成铸件浇注工艺方案的组型，浇道下端粘接翻边浇口杯；

步骤3：根据翻边浇口杯结构特点，制作造型平板和隔热陶瓷；

步骤4：制作铸件模壳；

步骤5：将铸件模壳焙烧形成模壳；

步骤6：将隔热陶瓷放置于造型平板中心孔位置，将模壳下端翻边浇口杯放置于隔热陶

瓷中；

步骤7：填充干砂；

步骤8：将造型平板中心孔放置在反重力浇注升液管口中心，形成铸件模壳；

步骤9：反重力浇注步骤8中铸件模壳。

2.根据权利要求1所述的一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特

征在于，步骤2中，翻边浇口杯包括：翻边(1)、尖角去除环(2)以及环形凹槽(3)。

3.根据权利要求2所述的一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特

征在于，步骤3中，隔热陶瓷底面与翻边浇口杯配合面齐平，造型平板底面与隔热陶瓷配合

面齐平。

4.根据权利要求3所述的一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特

征在于，隔热陶瓷底面与翻边浇口杯配合面、造型平板底面与隔热陶瓷配合面之间的配合

间隙均为单边2mm。

5.根据权利要求2所述的一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特

征在于，步骤5中，将铸件模壳焙烧形成模壳后去除翻边浇口杯外沿。

6.根据权利要求1所述的一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，其特

征在于，步骤8中，造型平板中心和升液管口中心重合。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 110328351 B

2



一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，该方法适用于

反重力浇注熔模铸件的生产方法。

背景技术

[0002] 现阶段已经趋于发展成熟的反重力铸造工艺，其是在气体压力作用下，金属液由

下向上与重力方向相反完成铸型充填，金属液通过升液管的上升速度以及进行型腔的充型

速度均是由气体的加压速度决定的，加压速度越快，充型速度也越快。因此反重力浇注具有

充型平稳、充型速率可控、温度场分布合理，以及压力下凝固有利于铸件凝固补缩的特点，

生产出的铸件力学性能优异、组织致密、铸造缺陷少。现阶段越来越多的铸件采用反重力浇

注+熔模铸造工艺方法，但是反重力浇注方式的充型压力巨大，对模壳的造型工艺提出了更

高的要求，模壳需要在砂箱中固定完成，具有很高的耐冲击性能。现阶段反重力浇注模壳造

型工艺大多采用水玻璃砂造型，在模壳和砂箱之间填充水玻璃砂，并且采用硬化剂完成硬

化，以保证模壳和砂箱之间的整体性，最终浇注前在水玻璃砂上端填充干砂，这种工艺不仅

会造成很大的人力浪费，而且还会产生水玻璃砂等固废垃圾。

[0003] 针对反重力浇注时上述问题的出现，近年来铸造行业的工作者提出了免水玻璃砂

造型方案，即：不使用水玻璃砂造型，直接填充干砂。该方案的提出，不仅减去了水玻璃砂造

型生产工序，极大的节省了人力资源，而且避免了固废垃圾的产生，但是免造型方案对模壳

结构和模壳造型工艺的稳定性提出了一定的要求，一旦模壳质量不过关，没有水玻璃砂的

保护，铸件浇注时会存在跑火的风险，其不仅会导致铸件的直接报废，而且也会对设备造成

一定的损伤。其次反重力浇注的巨大压差，对模壳的耐冲击性能也提出了新的挑战。关于上

述问题的出现，现阶段需要提出一种合理的方法，为反重力浇注模壳的免水玻璃砂造型方

案提供了系统的工艺设计参考方法。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用的技术方案为：

[0006] 一种反重力浇注熔模铸件免水玻璃砂造型的工艺方法，首先针对铸件特点设计浇

注系统；然后进行铸件蜡模的压制与组型，并且使用翻边浇口杯；再制备铸件的模壳；最后

反重力浇注铸件模壳。

[0007] 本发明进一步的改进在于，具体步骤如下：

[0008] 步骤1：根据铸件特点，设计浇注系统；

[0009] 步骤2：压制铸件蜡模，完成铸件浇注工艺方案的组型，浇道下端粘接翻边浇口杯；

[0010] 步骤3：根据翻边浇口杯结构特点，制作造型平板和隔热陶瓷；

[0011] 步骤4：制作铸件模壳；

[0012] 步骤5：将铸件模壳焙烧形成模壳；
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[0013] 步骤6：将隔热陶瓷放置于造型平板中心孔位置，将模壳下端翻边浇口杯放置于隔

热陶瓷中；

[0014] 步骤7：填充干砂；

[0015] 步骤8：将造型平板中心孔放置在反重力浇注升液管口中心，形成铸件模壳；

[0016] 步骤9：反重力浇注步骤8中铸件模壳。

[0017] 本发明进一步的改进在于，步骤2中，翻边浇口杯包括：隔热陶瓷配合平面5、去除

平面1以及尖角去除环2。

[0018] 本发明进一步的改进在于，步骤3中，隔热陶瓷底面与翻边浇口杯配合面齐平，造

型平板底面与隔热陶瓷配合面齐平。

[0019] 本发明进一步的改进在于，隔热陶瓷底面与翻边浇口杯配合面、造型平板底面与

隔热陶瓷配合面之间的配合间隙均为单边2mm。

[0020] 本发明进一步的改进在于，步骤5中，将铸件模壳焙烧形成模壳后去除翻边浇口杯

外沿。

[0021] 本发明进一步的改进在于，步骤8中，造型平板中心和升液管口中心的重合。

[0022] 与现有技术相比，本发明的有益效果：

[0023] 1)本发明中翻边浇口杯的使用，不仅保证了免水玻璃砂造型方法的顺利实施，而

且保证了铸件模壳进水口位置的完整性，在金属液充型的过程中，极大的降低了进水口模

壳掉渣的风险，进而避免铸件出现夹渣缺陷的可能。

[0024] 2)本发明免水玻璃砂造型方案的实施，极大程度的提高了铸件的生产效率，降低

了操作人员的劳动强度。

[0025] 3)所填充的干砂可以重复使用，没有固废物的产生。

[0026] 4)隔热陶瓷的使用，避免了模壳根部和造型平板的接触，不会降低进水口的热量

损失，可以继续使用原铸件的铸造工艺方案，保证了原工艺方案的稳定性和一致性。

附图说明

[0027] 图1为翻边浇口杯截面示意图；

[0028] 图2为造型平板截面示意图；

[0029] 图3为隔热陶瓷示意图；

[0030] 图中，1为翻边，2为尖角去除环，3为环形凹槽，4为圆柱形浇道，5为隔热陶瓷，6为

凸台，7为造型平板，8为台阶孔。

具体实施方式

[0031] 现结合实施例对本发明作进一步详细描述。

[0032] 本发明在减少操作者工作量的同时，增加了铸件生产的工艺稳定性，也减少了固

废物的产生，在一定程度上降低了生产成本。本发明从铸件蜡模、制壳、浇注生产过程的实

际情况出发，改进了翻边浇口杯；为保证与原浇注工艺方案的一致性，设计了隔热陶瓷和造

型平板配合浇注工序作业，多角度系统性提高免造型工艺方法。本发明解决了反重力浇注+

熔模铸造方法的免水玻璃砂造型问题，让反重力浇注更好的应用于熔模铸造。

[0033] 以某基座产品为基础，首先针对铸件特点设计浇注系统；铸件蜡模的压制与组型，
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并且使用翻边浇口杯；完成铸件的模壳制备；反重力浇注铸件模壳；清理铸件；射线和荧光

检测铸件冶金质量；检测铸件全尺寸。

[0034] 实现本发明技术方案的具体步骤如下：

[0035] 步骤1：根据铸件特点，设计浇注系统；

[0036] 步骤2：压制铸件蜡模，完成铸件浇注工艺方案的组型，浇道下端粘接翻边浇口杯，

翻边浇口杯示意图如图1所示，翻边浇口杯包括：翻边1、尖角去除环2以及环形凹槽3，翻边1

设置在圆柱形浇道4的外侧，翻边1与圆柱形浇道4之间形成环形凹槽3，翻边1上部设置尖角

去除环2。翻边1的高度为10mm。

[0037] 步骤3：根据翻边浇口杯结构特点，制作造型平板和隔热陶瓷，造型平板和隔热陶

瓷分别如图2和图3所示，参见图3，隔热陶瓷5为环状，内侧设置有凸台6，隔热陶瓷5的凸台6

顶面与环形凹槽3底面相接触。

[0038] 参见图2，造型平板7上开设有与隔热陶瓷相配合的台阶孔8。

[0039] 步骤4：制作铸件模壳；

[0040] 步骤5：铸件模壳焙烧完成后手工去除翻边浇口杯外沿(尖角去除环)，如图1中位

置所示；

[0041] 步骤6：将隔热陶瓷放置于造型平板中心孔位置，将模壳下端翻边浇口杯放置于隔

热陶瓷中；

[0042] 步骤7：填充干砂；

[0043] 步骤8：将造型平板中心孔放置在反重力浇注升液管口中心，注意造型平板中心和

升液管口中心的重合；

[0044] 步骤9：反重力浇注步骤8中铸件模壳；

[0045] 步骤10：清理铸件表面模壳，切除浇冒口，打磨铸件表面毛刺等；

[0046] 步骤11：对步骤10中铸件进行X射线、荧光检测，对铸件进行全尺寸检测。

[0047] 下面为具体实施例。

[0048] 实施例1

[0049] 以尺寸 铸件为例，铸件材质为ZL105，铸件呈盆状，体积巨大，

其免水玻璃砂造型工艺具体实施步骤如下：

[0050] 步骤1：根据铸件特点，设计浇注系统；

[0051] 步骤2：压制铸件蜡模，完成铸件浇注工艺方案的组型，浇道下端粘接翻边浇口杯，

翻边浇口杯示意图如图1所示，翻边浇口杯包括：翻边1、尖角去除环2以及环形凹槽3，翻边1

设置在圆柱形浇道4的外侧，翻边1与圆柱形浇道4之间形成环形凹槽3，翻边1上部设置尖角

去除环2。翻边1的高度为10mm。

[0052] 步骤3：根据翻边浇口杯结构特点，制作造型平板和隔热陶瓷，造型平板和隔热陶

瓷分别如图2和图3所示，参见图3，隔热陶瓷3为环状，内侧设置有凸台，隔热陶瓷3的凸台顶

面与环形凹槽3底面相接触。

[0053] 参见图2，造型平板上开设有与隔热陶瓷相配合的台阶孔。

[0054] 步骤4：制作铸件模壳；

[0055] 步骤5：模壳焙烧完成后手工去除尖角去除环2，即翻边浇口杯外沿；

[0056] 步骤6：将隔热陶瓷放置于造型平板中心孔位置，将模壳下端翻边浇口杯放置于隔
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热陶瓷中；

[0057] 步骤7：填充干砂；

[0058] 步骤8：将造型平板中心孔放置在反重力浇注升液管口中心，注意造型平板中心和

升液管口中心的重合；

[0059] 步骤9：反重力浇注步骤8中铸件模壳；

[0060] 步骤10：清理铸件表面模壳，切除浇冒口，打磨铸件表面毛刺等；

[0061] 步骤11：对步骤10中铸件进行X射线、荧光检测，对铸件进行全尺寸检测。

[0062] 免水玻璃砂造型工艺方法的实施，有效的提高了造型效率，降低了生产人员的劳

动强度，铸件按照原工艺方法试行，铸件经过X射线和荧光检验，冶金质量可以达到HB963Ⅰ

类件要求，合格率达到83.1％，与原水玻璃砂造型方案生产的铸件合格率一致，铸件经尺寸

检测之后，尺寸精度可以达到HB6103CT7要求。

[0063] 实施例2

[0064] 以尺寸295mm×180mm×240mm铸件为例，材质为ZL114A，铸件呈半球形封闭，通体

壁厚4mm，空心，其免水玻璃砂造型工艺实施的具体步骤如下：

[0065] 步骤1：根据铸件特点，设计浇注系统；

[0066] 步骤2：压制铸件蜡模，完成铸件浇注工艺方案的组型，浇道下端粘接翻边浇口杯，

翻边浇口杯示意图如图1所示，翻边浇口杯包括：翻边1、尖角去除环2以及环形凹槽3，翻边1

设置在圆柱形浇道4的外侧，翻边1与圆柱形浇道4之间形成环形凹槽3，翻边1上部设置尖角

去除环2。翻边1的高度为10mm。

[0067] 步骤3：根据翻边浇口杯结构特点，制作造型平板和隔热陶瓷，造型平板和隔热陶

瓷分别如图2和图3所示，参见图3，隔热陶瓷3为环状，内侧设置有凸台，隔热陶瓷3的凸台顶

面与环形凹槽3底面相接触。

[0068] 参见图2，造型平板上开设有与隔热陶瓷相配合的台阶孔。

[0069] 步骤4：制作铸件模壳；

[0070] 步骤5：模壳焙烧完成后手工去除翻边浇口杯外沿(尖角去除环)；

[0071] 步骤6：将隔热陶瓷放置于造型平板中心孔位置，将模壳下端翻边浇口杯放置于隔

热陶瓷中；

[0072] 步骤7：填充干砂；

[0073] 步骤8：将造型平板中心孔放置在反重力浇注升液管口中心，注意造型平板中心和

升液管口中心的重合；

[0074] 步骤9：反重力浇注步骤8中铸件模壳；

[0075] 步骤10：清理铸件表面模壳，切除浇冒口，打磨铸件表面毛刺等；

[0076] 步骤11：对步骤10中铸件进行X射线、荧光检测，对铸件进行全尺寸检测。

[0077] 免水玻璃砂造型工艺方法的实施，有效的提高了造型效率，降低了生产人员的劳

动强度，铸件按照原工艺方法试行，铸件经过X射线和荧光检验，冶金质量可以达到HB963Ⅰ

类件要求，合格率达到96.3％，与原水玻璃砂造型方案生产的铸件合格率一致，铸件经尺寸

检测之后，尺寸精度可以达到HB6103CT6要求。

说　明　书 4/4 页

6

CN 110328351 B

6



图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

7

CN 110328351 B

7



图3

说　明　书　附　图 2/2 页

8

CN 110328351 B

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008


