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(57)摘要

本发明公开了一种铜像的制备方法。该方法

通过塑内模，制外模，脱油，浇注，脱模的操作步

骤完成。本发明采用改进的失蜡法铸造铜像，主

要改进了内模和外模的配方，内模中加入羟基封

端的1,3‑丁二烯均聚物以加快流体的滴落速度

以及提高塑模原料的回收率，外模中加入葵花子

壳灰和干牛粪，以改善传统采用粘土容易开裂以

及外模内表面出现凹凸不平的细纹的问题。
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1.一种铜像的制备方法，其特征在于，按照如下步骤进行：

（1）塑内模：将塑模原料加热至60-100℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；

（2）制泥模：将泥模原料与水按照1：（2-6）的比例混合，密封放置1-3天，制成泥料，然后

将泥料涂在步骤（1）制备好的内模上，涂3-6遍，阴干，制成泥模；

（3）脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料熔化后流入

容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

（4）浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入铜像的空腔，

直至铜液溢出浇口为止；

（5）脱模：待泥模冷却后，用锤子将泥模敲开，取出铸成的铜像；

所述塑模原料由如下重量份数的原料组成：羊油20-30份，石蜡10-20份，松香5-8份，羟

基封端的1,3-丁二烯均聚物3-5份。

2.根据权利要求1所述铜像的制备方法，其特征在于，所述泥模原料由如下重量份数的

原料组成：干牛粪20-30份，粘土10-80份，葵花子壳灰5-15份，稻壳0-8份。

3.根据权利要求1所述铜像的制备方法，其特征在于，所述步骤（2）涂泥料时，要预留两

个孔，一个作为浇注时的浇口，另一个作为浇注时排气之用。
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一种铜像的制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于仿古铜像制备技术领域，具体涉及一种铜像的仿古制备方法。

背景技术

[0002] 铜像的制备工艺，有失蜡法和砂型法。砂型法的工艺操作步骤如下：首先由泥塑艺

人制作泥塑铜像砂型，然后将泥塑铜像取出，预留浇铸口，然后制备填充芯子，融化铜合金

材料后，顺着浇铸口灌入砂型和填充芯子内的空间，冷却后，敲开砂型，即得到铜像。砂型法

制作的铜像缺陷是制作过程中过度依赖工匠的操作手法，一般工匠制作的铜像的表面不精

细，常常有砂眼，由于填充芯子和砂型铜像空腔之间的空隙不好掌握，造成空腔铜像内壁不

均匀的情况出现。采用失蜡法铸造的铜铜像，表面细腻光滑，普通工匠容易操作，但是，由于

失蜡法制作铜像的核心在于内模与外模的配方，而古法配方已经失传，完全重现古代制备

工艺变得异常困难。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种铜像的仿古制备方法。

[0004] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0005] (1)塑内模：将塑模原料加热至60-100℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑

形；

[0006] (2)制外模：将外模原料与水按照1：(2-6)的比例混合，密封放置1-3  天，制成外模

泥，然后将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂3-6遍，阴干，制成泥模；

[0007] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0008] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0009] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0010] 所述塑模原料由如下重量份数的原料组成：羊油20-30份，石蜡10-20份，松香5-8

份，羟基封端的1,3-丁二烯均聚物3-5份。

[0011] 所述羟基封端的1,3-丁二烯均聚物在塑模原料中并不改变材料的塑性，由于羟基

封端的1,3-丁二烯均聚物为聚合物，分子链较长，且端部含有羟基，在材料高温熔化过程中

与羊油，石蜡，松香中含有的羧基端物质反应，交联，使得在熔化滴落过程中，塑模原料物质

较少渗入外模原料中，回收的塑模原料比例增多，节省原料，并且滴落速度快，加快失蜡工

艺步骤，节约时间。

[0012] 所述外模原料由如下重量份数的原料组成：干牛粪20-30份，粘土10-80  份，葵花

子壳灰5-15份，稻壳0-8份。

[0013] 外模原料中，粘土为主料，但是，粘土硬化后会产生干裂，加入稻壳和干牛粪会解

决粘土干化开裂问题，但是，会使得材料内部粗糙，有细小的凹陷和凸出，制造出来的铜像
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表面细节不清晰，尤其是铸造纹饰复杂的小铜像，往往会造成表面纹理不清晰，发明人经过

反复实验，发现，加入葵花子壳灰调和，能使得外模内表面光滑，有较少粗糙纹出现。

[0014] 所述步骤(2)涂外模泥时，要预留两个孔，一个作为浇注时的浇口，另一个作为浇

注时排气之用。

[0015] 本发明的有益效果：本发明参照文献记载的古法铸造铜像的方法，采用改进的失

蜡法铸造铜像，主要改进了内模和外模的配方，内模中加入羟基封端的  1,3-丁二烯均聚物

以加快流体的滴落速度以及提高塑模原料的回收率，外模中加入葵花子壳灰和干牛粪，以

改善传统采用粘土容易开裂以及外模内表面出现凹凸不平的细纹的问题。

具体实施方式

[0016] 下面结合具体实施例对本发明做进一步说明。

[0017] 实施例1塑模原料的制备

[0018] 选取生羊油放入铁锅中，置于炉火上加热提炼；提炼出的羊油倒入另一铁锅中，加

入石蜡，松香，羟基封端的1,3-丁二烯均聚物配伍，混合均匀后，将铁锅端离炉火，放置冷

却，待羊油蜡料逐渐凝结后，进行手工塑形。

[0019] 实施例2外模原料的制备

[0020] 取葵花子壳，堆叠在底部开有小孔的窑上，窑顶部封口，均匀留有3个烟囱，小孔的

直径为2.5cm，间隔12cm开一个小孔，窑下部为点火炉腔，炉腔内装填有木柴，点火燃烧木

柴，在小孔处燃烧葵花子壳并将内部葵花子壳熏烧成碳化葵花子壳灰。

[0021] 将干牛粪和粘土捣碎，过60目筛，出去杂质，然后加入葵花子壳灰，稻壳，混合均匀

制成。

[0022] 实施例3

[0023] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0024] (1)塑内模：将塑模原料加热至80℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；所

述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油25份，石蜡15  份，松香6份，羟基封端的1,

3-丁二烯均聚物4份；

[0025] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置2天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂4遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，配方为：干牛粪25份，粘土30  份，葵花子壳灰12份，稻壳5份；其中，涂第一遍外

模原料时组分中不含有稻壳；

[0026] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0027] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0028] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0029] 实施例4

[0030] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0031] (1)塑内模：将塑模原料加热至90℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；所

述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油28份，石蜡12  份，松香7份，羟基封端的1,
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3-丁二烯均聚物4份；

[0032] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置3天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂3遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，涂第一遍的配方为：干牛粪29份，粘土45份，葵花子壳灰12份；涂第2-3遍的配方

为：干牛粪29份，粘土70  份，葵花子壳灰12份，稻壳8份；

[0033] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0034] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0035] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0036] 实施例5

[0037] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0038] (1)塑内模：将塑模原料加热至90℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；所

述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油28份，石蜡12  份，松香7份，羟基封端的1,

3-丁二烯均聚物4份；

[0039] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置3天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂4遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，涂第一遍的配方为：干牛粪29份，粘土45份，葵花子壳灰12份；涂第2-3遍的配方

为：干牛粪29份，粘土70  份，葵花子壳灰12份，稻壳8份；涂第4遍的配方为：粘土70份，稻壳8

份；

[0040] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0041] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0042] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0043] 实施例6

[0044] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0045] (1)塑内模：将塑模原料加热至90℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；塑

形时，先用粘土塑内芯，然后插入1根木棍，最后再用塑模原料在粘土内芯上塑形(塑形后木

棍长度超出内模的宽度)，所述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油28份，石蜡12

份，松香7份，羟基封端的1,3- 丁二烯均聚物4份；

[0046] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置3天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂3遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，涂第一遍的配方为：干牛粪29份，粘土45份，葵花子壳灰12份；涂第2-3遍的配方

为：干牛粪29份，粘土70  份，葵花子壳灰12份，稻壳8份；

[0047] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0048] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；
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[0049] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像，此铜像为空心铜

像。

[0050] 对比例1

[0051] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0052] (1)塑内模：将塑模原料加热至80℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；所

述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油25份，石蜡15  份，松香6份；

[0053] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置2天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂4遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，配方为：干牛粪25份，粘土30  份，葵花子壳灰12份，稻壳5份；其中，涂第一遍外

模原料时组分中不含有稻壳；

[0054] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0055] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0056] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0057] 对比例2

[0058] 一种铜像的制备方法，按照如下步骤进行：

[0059] (1)塑内模：将塑模原料加热至80℃，混合均匀，冷却至室温后，进行手工塑形；所

述塑模原料的制备方法如实施例1，配方为：羊油25份，石蜡15  份，松香6份，羟基封端的1,

3-丁二烯均聚物4份；

[0060] (2)制外模：将外模原料与水按照1：3的比例混合，密封放置2天，制成外模泥，然后

将外模泥涂在步骤(1)制备好的内模上，涂4遍，阴干，制成泥模；所述外模原料的制备方法

如实施例2，配方为：干牛粪25份，粘土30  份，稻壳5份；其中，涂第一遍外模原料时组分中不

含有稻壳；

[0061] (3)脱油：将阴干的泥模置于火上烘烤，在泥模底下用容器盛接，塑模材料融化后

流入容器，在泥模内形成待浇注铜像的空腔；

[0062] (4)浇注：在坩埚中加入铜料，加热至融熔状态，将铜液由预留的浇口注入外模，直

至铜液溢出浇口为止；

[0063] (5)脱模：待外模冷却后，用锤子将外模敲开，取出铸成的铜像。

[0064] 实验例1：

[0065] 称量实施例3-6及对比例1-2在制备铜像过程中塑模原料使用前和使用后的重量，

计算回收率，回收率计算公式：使用后重量/使用前重量X100％，实验结果见表1所示：

[0066] 表1
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[0067]

[0068]

[0069] 注：*代表与实施例3相比P<0.05。

[0070] 实验例2：

[0071] 观察实施例3-6及对比例1-2制备的铜像的表面细节，发现除了对比例2  制备的铜

像具有较多细小的凸起纹路，其他实施例铸造的铜像表面均光滑无铸纹，同时，发明人发

现，在铸造较大体积的铜像时，需要加大外模的厚度，需要涂多层外模泥，且越后面涂的外

模原料中，粘土的使用比例逐渐增大。
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