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铸造用菱苦土模样的制作

■■ 张娟，苏少静

当前模样的主要用料是木

材，每年为制作木模样消耗了大

量优质的红松、樟松。我国森林

资源并不丰富，用于制作木模样

的木材有相当一部分还依赖进

口，因此如何减少制模样用木材

的消耗量值得我们铸造生产企业

思考，而大力推广菱苦土模样就

成为了节约制模木材的方向。所

谓菱苦土模样就是在骨架的模样

表面充填以菱苦土为主要材料，

能节约木材20%~50%，可应用的

范围是带有空间曲线形的各种缸

体、阀体。采用菱苦土模样，不

但节省了大量木材，且可以用样

板刮出模具表面型线部分，使得

模样表面型线部分的加工难度大

大降低，可节约工时20%左右。

因此，使用菱苦土模样不仅减小

了模样制作的复杂系数，同时也

减少了对森林资源的破坏。

1. 菱苦土模样制作的材料

和设备

（1）原材料  菱苦土、卤

水、木屑及木材。

菱苦土的主要成分是氧化

镁，是一种菱镁矿经750~900 ℃

高温焙烧后进行碾磨加工而成的

粉末状物质，其中菱苦土中氧化

镁的含量为80%左右。 

卤水的主要成分是氯化镁与

水的混合物，氯化镁是经过工业

方法从盐中提炼而成的，所以又

叫工业氯化镁。 

木屑是由木工机械切削加工

的废屑料经过粉碎机磨成，木屑

的粗细程度是影响菱苦土模样表

面质量的关键因素之一。

（ 2 ）设备或工具  粉碎

机、搅拌机、泥刀、气动木钉

枪、波美式密度计、木排钉等。

（3）原材料的配比  原材

料的配比受温度的影响较大，

在制作过程中需要控制环境的温

度和湿度，或根据当时的实际温

度，按附表进行配比。菱苦土与

木屑的配制为体积比1∶1。

2. 制作过程及要求

（ 1 ） 板 条  把 木 板 料

用轮锯冲成厚 2 5 ~ 4 0 m m、宽

摘要：采用菱苦土形成模样的关键表面，并用刮板成形的一种工艺，不但节约模样木材用量，同时也节约了模样的制造费

用，提高了生产效率和经济效益。

30~40mm的板条料，根据需要的

长度用推台锯截取。

（2）木屑  将木工机械切

削加工的废屑料用粉碎机磨成粉

末，且要保证废屑料中不能有铁

钉等金属异物，粉碎机应采用孔

径为0.8mm的筛网。

（3）卤水  是由氯化镁与

水配制成的溶液，其浓度可用波

美式密度计检测，浓度的控制范

围参照附表。

（ 4 ）骨架  菱苦土模样

骨架的基准空挡距离不能大于

500m m，板条料之间必须保证

留设8~10mm的缝隙，以增加菱

苦土的附着力。模样外围及其受

力部位（骨架）由木材制成，菱

苦土用于填充模样内表面，使模

样的工作面光滑、无毛刺。在制

作模样骨架时要考虑菱苦土的膨

胀，需要在骨架之间留设1m m

左右的间隙，以容纳菱苦土的膨

胀。在保证强度足够的前提下，

以结构轻巧、用料节省、操作方

环境温度与卤水浓度对照表

环境温度/℃ 5~16 16~24 24~32 32~40

卤水浓度/˚Be 28~34 25~28 20~25 12~20
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便为原则。图1为模样骨架。

（5）刮板 用12mm厚的板

料制作，根据模样的形状随形制

作，且要求刮板的工作面必须光

滑、无毛刺。图2为刮板结构示

意，图3为刮板使用状态。

（ 6 ）混合料的涂抹  第

一，根据菱苦土和木屑的配比关

系，配好后干混均匀，按附表中

的温度要求加入相应浓度的卤

水；第二，将模样骨架放置平

稳，将混合料填充到黏刮的表

面，用泥刀把表面料刮抹均匀，

以基准面为基准用刮板来回移动

刮出形状，再用泥刀处理，使表

面达到要求；第三，逐层增加混

合料，以保证菱苦土的厚度在

20~40mm。图4为混合料涂抹到

70%的菱苦土模样。

（7）混合料的硬化  包括

可塑阶段、硬化阶段、定型阶

段。①可塑阶段：此是搅拌、堆

型、塑制的最佳阶段，在环境温

度为20~30℃情况下，可塑阶段

约为混料完成后的4h。②硬化

阶段：此为静止期，所需时间长

短与菱苦土的成分、卤水浓度和

周围温度等因素有关，在硬化阶

段，模样不应受到外力作用，硬

化阶段一般在20h左右。③定型

阶段：20h后，开始进入定型阶

段，此阶段模样强度逐渐增高，

直到水分基本蒸发完为止。菱苦

土凝固过程中有轻微的膨胀，因

此要在可塑阶段到硬化阶段时，

用刮板刮去因膨胀而多出的量，

以保证模样的精度，将刮下的混

合料用水搅拌成薄糊状，可用来

处理菱苦土模样的表面，使其达

到规定的平整度。图5为定型阶

段菱苦土模样，图6为制作完成

后的菱苦土模样。
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图1   模样骨架

图2   刮板结构

图3   刮板使用状态

图4   混合料完成70%的工作面

图5   定型阶段菱苦土模样

图6   制作完成后的菱苦土模样

3. 结语

菱苦土模样制作工序简单、

节约木料，工作面采用成本低廉

的菱苦土制作，每套模样与全

木质模样相比，制作成本可降

低20%左右，且菱苦土模样易修

复，完全符合铸造企业生产需

要，有广阔的推广应用空间。
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