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本发明涉及一种铸铜雕塑铸造生产方法，属

于工艺品生产工艺领域，所述铸铜雕塑铸造生产

方法铸铜雕塑铸造生产方法控制模料配方，在不

同温度条件下调整模料配方，避免蜡模温度变化

发生膨胀或收缩，出现蜡模破碎回缩的情况，同

时在型壳焙烧过程中，以控制焙烧温度的方式，

延缓型壳相变时间，避免急剧升温型壳膨胀破

碎，以保证后续操作的顺利进行，并获得精细准

确的铸造成果，铸造操作中，本发明选用62黄铜，

作为铸造原料，62黄铜具有较强的制强度，具有

足够的硬度及较好的塑性，不易产生偏析及疏松

现象，且焊接性能良好，以保证铜雕的生产质量。
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1.一种铸铜雕塑铸造生产方法，所述铸铜雕塑铸造生产方法主要包括以下步骤：

第一步，设计图纸，根据雕塑的整体的构想设计出图纸，依照图纸铸造雕塑；

第二步，制作泥稿，根据设计图纸做出模型；

第三步，模具翻制，翻制模具是根据作品的复杂程度而决定方案，简单的作品用石膏翻

制，复杂的用硅胶翻制；其特征在于：所述模具翻制操作中，模具组装前先准备好浇口、冒

口、主浇道、支浇道、内浇道、排气冒道、暗冒口、集渣包；

第四步，蜡型灌制，模具翻制完成后将熔化好的蜡料灌到已经制作好的模具里，蜡料冷

却后拆开模具；所述第四步蜡型灌制操作中，灌制蜡料的配制，采用以石蜡为基的蜡料配

方，即石蜡：4.9-6.0kg、硬脂酸：0.21-0.28kg、微晶蜡：0.20-0.26kg、松香：0.31-0.75kg、

EVA：0.1-0.16kg；

第五步，制壳，用石英砂一层层把制作好的蜡型包起来、然后再用高温把壳里面的蜡料

烧净,所述第五步制壳操作中，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘

结剂为水基硅溶胶，石英砂包裹完成后进行以下操作(1)型壳脱蜡、(2)型壳焙烧、(3)型壳

出炉；具体地说，(1)型壳脱蜡采用热水脱蜡法，(2)型壳焙烧过程中采用升温梯度的方式进

行，潮湿型壳放入焙烧炉内，炉内升温到100℃，烘30分钟至60分钟后进行升温，当炉内温度

到达200℃，保温30′，炉内温度到达500℃，保温30′，炉内温度到达850℃，停止加热，焙烧过

程温度变化如下：

(3)型壳出炉，待准备工作完成后，从焙烧炉中拉出型壳；

第六步，铸造，高温把铜化成铜水后浇注到做好的壳内；所述第六步铸造操作中采用62

黄铜作为铸造原料，62黄铜成分要求铜60 .5-63 .5％、铁≤0 .5％、铅≤0 .08％、锑≤

0.005％，铋≤0.002％、磷≤0.01％，余量为锌，熔炼操作如下：

通电50kw—加入锌含量1/5的锌块，加进黄铜总量0.3％的纯铝丝—加铜块—加草料覆

盖升温70kw—加草料覆盖—逐块加完锌块—同时不断加草料—加磷铜—升温80kw合金温

度1050-1100℃，加草料覆盖出炉；

上述操作得到的铜水浇注到型壳内；

第七步，清砂、切割打磨、焊补组装，(1)清砂，浇注冷却后的型壳进行清砂去壳，(2)切

割打磨，对去壳后的铸件进行切割打磨，(3)焊补组装，对切割打磨后的铸件用铸造材料作

为焊条进行补焊，后按照设计图纸将铸件组装成铜雕；

第八步，表面着色，根据设计需求对铜雕表面着色。

2.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述模具翻制采

用硅胶模具。

3.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述蜡型灌制操

作中，熔蜡时应先将石蜡、微晶蜡、EVA熔化，操作温度在28℃时，模料中石蜡：4.9kg、EVA：

0.16kg、松香：0.31kg，室温在22℃时，模料中石蜡：5.5kg、EVA：0.13kg、松香：0.52kg，室温

低于20℃，模料中石蜡6.0kg、EVA：0.1kg、松香：0.75kg，室温10℃以下，模料中需加入白凡

士林0.1-0.1kg。

4.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述用硅胶模具
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制模时，需刷分型剂，分型剂自行配置，分型剂干后刷蜡液，以快捷手法涂刷，分型剂为稀胶

液，稀胶液为聚苯乙烯泡沫板碎片与二甲苯液的溶液。

5.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述制壳操作

中，撒石英砂前，蜡模表面涂刷酒精肥皂液，酒精挥发后进行涂料操作，酒精肥皂液用肥皂

粉与工业酒精配置。

6.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述铸造操作

中，型壳内部温度维持在390-450℃。

7.根据权利要求1中所述的一种铸铜雕塑铸造生产方法，其特征在于：所述着色操作前

将铜雕全身吹20-40目的石英砂，后用钢丝全身刷亮后进行操作。
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一种铸铜雕塑铸造生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于工艺品生产加工工艺领域，具体地说，本发明涉及一种铸铜雕塑铸造

生产方法。

背景技术

[0002] 铜雕是我国建筑装饰物重要的组成部分，历史悠久，可追溯至商周时代，在现代社

会，铜雕也是建筑装饰物重要的组成部分，现代雕塑领域，铜雕在装饰物这一块所占的分量

越来越重要，比起古老的商周时代，现代铜雕一般用作装饰用，现代铜雕的生产工艺为满足

不同的装饰需求，体积差异较大，随着生产需求的不断变化，铜雕生产工艺也在不断改变，

在蜡型灌制操作、制壳、铸造都是铜雕生产的重要环节，蜡型灌制操作中模料的处理尤其重

要，模料的中的水分含量，蜡模在不同操作环境下的物理性质不同，蜡模质量直接关系铜雕

生产的后续操作，温度变化对蜡模的影响尤为突出；制壳操作过程中，型壳的质量直接决定

着后续铜雕铸造操作的成功与否，型壳质地过脆则易破碎，型壳质地过硬则不易脱壳，因此

型壳焙烧操作直接决定着铜雕的质量，铸造操作中，铜雕铸造一般选用合金，虽说金属铜的

塑性较好，但是易发生腐蚀，因此铜雕铸造操作过程中，铸造金属应具备较好的塑性，同时

也对耐磨性，铸造性能流动性有所要求。

发明内容

[0003] 为克服背景技术中存在的问题，本发明公开了一种铸铜雕塑铸造生产方法铸铜雕

塑铸造生产方法，所述铸铜雕塑铸造生产方法铸铜雕塑铸造生产方法控制模料配方，在不

同温度条件下调整模料配方，避免蜡模温度变化发生膨胀或收缩，出现蜡模破碎回缩的情

况，同时在型壳焙烧过程中，以控制焙烧温度的方式，延缓型壳相变时间，避免急剧升温型

壳膨胀破碎，以保证后续操作的顺利进行，铸造操作中，本发明选用62黄铜，作为铸造原料，

62黄铜具有较强的制强度，具有足够的硬度及较好的塑性，不易产生偏析及疏松现象，且焊

接性能良好，以保证铜雕的生产质量。

[0004] 为实现上述目的，本发明是通过如下技术方案实现的：

[0005] 所述铸铜雕塑铸造生产方法主要包括以下步骤：

[0006] 第一步，设计图纸，根据雕塑的整体的构想设计出图纸，依照图纸铸造雕塑；

[0007] 第二步，制作泥稿，根据设计图纸做出模型；

[0008] 第三步，模具翻制，翻制模具是根据作品的复杂程度而决定方案，简单的作品用石

膏翻制，复杂的用硅胶翻制；其特征在于：所述模具翻制操作中，模具组装前先准备好浇口、

冒口、主浇道、支浇道、内浇道、排气冒道、暗冒口、集渣包等；

[0009] 第四步，蜡型灌制，模具翻制完成后将熔化好的蜡料灌到已经制作好的模具里，蜡

料冷却后拆开模具；其特征在于：所述第四步蜡型灌制操作中，灌制蜡料的配制，采用以石

蜡为基的蜡料配方，即石蜡：  4.9-6.0kg、硬脂酸：0.21-0.28kg、微晶蜡：0.20-0.26kg、松

香：  0.31-0.75kg、EVA：0.1-0.16kg；
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[0010] 第五步，制壳，用石英砂一层层把制作好的蜡型包起来、然后再用高温把壳里面的

蜡料烧净,其特征在于：所述第五步制壳操作中，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复

操作至少三次，水基硅溶胶粘结剂为水基硅溶胶，石英砂包裹完成后进行以下操作(1)型壳

脱蜡、(2)型壳焙烧、(3)型壳出炉；具体地说，(1)型壳脱蜡采用热水脱蜡法，在加热槽中加

满自来水，水位须超过电加热器发热部位的最高点，热水中加进2.1-2.9％的氯化铵，加热

器提前4-5小时加热，(2)型壳焙烧，潮湿型壳在100℃炉温下烘30分钟至60分钟后左右再进

行升温，当温度≤200℃，型壳中的吸附水，毛细孔逐步排出，附着于型腔的余蜡也开始炭

化，此时若温度升温过快，气体在型壳夹层中瞬时膨胀，很可能涨裂型壳或使面层膨胀变形

或脱皮，所以200℃时保温30′为好，200℃-500℃时有机物分解和氧化，存在于型壳的残余

氯化铵也在400℃左右大量挥发，500摄氏度时全部去净，但500℃以上，石英因相变有一次

较大的体积膨胀，所以500℃时保温30′为好，让石英相变缓慢进行，型壳700℃左右气孔率

最大，是型壳强度的最低点，一直到800℃以上型壳逐步烧结，强度才开始增加，升温的最高

限制，根据耐火材料，粘合剂、硬化工艺确定，本工艺以850℃为极限，(3)型壳出炉，待准备

工作完成后，从焙烧炉中拉出型壳；型壳焙烧的温度变化：

[0011]

[0012] 第六步，铸造，高温把铜化成铜水后浇注到做好的壳内；其特征在于：所述第六步

铸造操作中采用62黄铜作为铸造原料，62黄铜成分要求铜60.5-63.5％、铁≤0.5％、铅≤

0.08％、锑≤0.005％，铋≤0.002％、磷≤0.01％，余量为锌，熔炼时锌采取少量多次加入的

方式加入，在坩埚预热到赤红时，加入锌含量1/5的锌，同时加进黄铜总量0.3％的纯铝丝，

锌和铝先熔化，锌蒸腾成锌蒸汽，锌蒸汽会大大减少熔炼过程中铜的氧化剂吸气倾向，蒸汽

上浮过程中会带走滤料中的气体，起到除气效果，同时加快了铜的熔炼速度，铜熔化后脱

氧，后加入余下的锌，加入铝，铝在铜合金中能增加铸件产品表面的金属光泽并改善其脱模

性能，合金中加入铝，对氧的亲和力比锌强，先于锌氧化为三氧化二铝，使合金液面形成细

密的氧化铝薄膜，氧化铝表面张力大，保护作用强，能阻止氧的继续涌透，保护锌在合金中

不再受到强烈氧化，铝可减少锌的烧损和挥发，熔炼操作如下：

[0013] 通电50kw—加入锌含量1/5的锌块，加进黄铜总量0.3％的纯铝丝—加铜块—加草

料覆盖升温70kw—加草料覆盖—逐块加完锌块—同时不断加草料—加磷铜—升温80kw合

金温度1050-1100℃，加草料覆盖出炉；

[0014] 上述操作得到的铜水浇注到型壳内；

[0015] 第七步，清砂、切割打磨、焊补组装，(1)清砂，浇注冷却后的型壳进行清砂去壳，

(2)切割打磨，对去壳后的铸件进行切割打磨，  (3)焊补组装，对切割打磨后的铸件用铸造

材料作为焊条进行补焊，后按照设计图纸将铸件组装成铜雕；

[0016] 第八步，表面着色，根据设计需求对铜雕表面着色。

[0017] 作为优选，所述模具翻制采用硅胶模具。

[0018] 作为优选，蜡型灌制所述蜡型灌制操作中，熔蜡时应先将石蜡、微晶蜡、EVA熔化，

操作温度在28℃时，模料中石蜡：4.9kg、EVA：  0.16kg、松香：0.31kg，室温在22℃时，模料中

石蜡：5.5kg、EVA：  0.13kg、松香：0.52kg，室温低于1020℃，模料中石蜡6.0kg、EVA：  0.1kg、

松香：0.75kg，室温10℃以下，模料中需加入白凡士林  0.1-0.1kg。
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[0019] 作为优选，所述用硅胶模具时，需刷分型剂，分型剂自行配置，分型剂干后刷蜡液，

以快捷手法涂刷，分型剂为稀胶液，稀胶液为聚苯乙烯泡沫板碎片与二甲苯液的溶液。

[0020] 作为优选，所述制壳操作中，撒石英砂前，蜡模表面涂刷酒精肥皂液，酒精挥发后

进行涂料操作，酒精肥皂液用肥皂粉与工业酒精配置。

[0021] 作为优选，所述铸造操作中，型壳内部温度维持在390-450℃。

[0022] 作为优选，所述着色操作前将铜雕全身吹20-40目的石英砂，后用钢丝全身刷亮后

进行着色操作。

[0023] 本发明的有益效果：所述铸铜雕塑铸造生产方法控制模料配方，在不同温度条件

下调整模料配方，避免蜡模温度变化发生膨胀或收缩，出现蜡模破碎回缩的情况，同时在型

壳焙烧过程中，以控制焙烧温度的方式，延缓型壳相变时间，避免急剧升温型壳膨胀破碎，

以保证后续操作的顺利进行，铸造操作中，本发明选用62黄铜，作为铸造原料，62黄铜具有

较强的制强度，具有足够的硬度及较好的塑性，不易产生偏析及疏松现象，且焊接性能良

好，以保证铜雕的生产质量。

具体实施方式

[0024] 为使上述目的，技术方案和有益效果更加清晰明确，以下结合实施例对本发明做

具体描述。

[0025] 实施例1：

[0026] 所述铸铜雕塑铸造生产方法主要包括以下步骤：

[0027] 第一步，设计图纸，根据雕塑的整体的构想设计出图纸，依照图纸铸造雕塑；

[0028] 第二步，制作泥稿，根据设计图纸做出模型；

[0029] 第三步，模具翻制，翻制模具是根据作品的复杂程度而决定方案，简单的作品用石

膏翻制，复杂的用硅胶翻制，本发明选用硅胶模具；其特征在于：所述模具翻制操作中，模具

组装前先准备好浇口、冒口、主浇道、支浇道、内浇道、排气冒道、暗冒口、集渣包等；

[0030] 第四步，蜡型灌制，模具翻制完成后将熔化好的蜡料灌到已经制作好的模具里，蜡

料冷却后拆开模具；其特征在于：所述第四步蜡型灌制操作中，灌制蜡料的配制，采用以石

蜡为基的蜡料配方，室温28℃情况下，蜡料配方即石蜡：4.9kg、硬脂酸：0.21kg、微晶蜡：

0.20kg  松香：0.31kg、EVA：0.1kg，灌制完成后刷分型剂，分型剂自行配置分型剂干后刷蜡

液，以快捷手法涂刷，分型剂为稀胶液，稀胶液为聚苯乙烯泡沫板碎片与二甲苯液的溶液；

[0031] 第五步，制壳，用石英砂一层层把制作好的蜡型包起来、然后再用高温把壳里面的

蜡料烧净,涂料前，蜡模表面涂刷酒精肥皂液，酒精挥发后进行涂料操作，酒精肥皂液用肥

皂粉与工业酒精配置，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘结剂为

水基硅溶胶，制壳包括以下步骤(1)型壳脱蜡、(2)型壳焙烧、(3)型壳出炉，具体地说(1)型

壳脱蜡采用热水脱蜡法，在加热槽中加满自来水，水位须超过电加热器发热部位的最高点，

热水中加进2.1％的氯化铵，加热器提前4小时加热，(2)型壳焙烧过程中采用升温梯度的方

式进行，潮湿型壳在100℃以内烘1小时左右再进行升温，当炉内温度150℃，保温30′，炉内

温度到500℃，保温20′，炉内温度到850℃，停止加热，(3)型壳出炉，待准备工作完成后，从

焙烧炉中拉出型壳；

[0032] 第六步，铸造，型壳内部温度维持在390℃，高温把铜化成铜水后浇注到做好的壳
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内；其特征在于：所述第六步铸造操作中采用62  黄铜作为铸造原料，62黄铜成分要求铜

60.5％、铁0.35％、铅  0.06％、锑0.003％，铋0.001％、磷0.005％，余量为锌，熔炼时锌采取

少量多次加入的方式加入，在坩埚预热到赤红时，加入锌含量  1/5的锌块，同时加进黄铜总

量0.3％的纯铝丝，加铜块，锌及铝丝放置在炉底，锌和铝先熔化，后加入余下的锌，加入铝，

熔化后进行浇注；

[0033] 第七步，清砂、切割打磨、焊补组装，(1)清砂，浇注冷却后的型壳进行清砂去壳，

(2)切割打磨，对去壳后的铸件进行切割打磨，  (3)焊补组装，对切割打磨后的铸件用铸造

材料作为焊条进行补焊，后按照设计图纸将铸件组装成铜雕；

[0034] 第八步，表面着色，根据设计需求对铜雕表面着色，所述着色操作前将铜雕全身吹

20目的石英砂，后用钢丝全身刷亮后进行着色操作。

[0035] 实施例2：

[0036] 所述铸铜雕塑铸造生产方法主要包括以下步骤：

[0037] 第一步，设计图纸，根据雕塑的整体的构想设计出图纸，依照图纸铸造雕塑；

[0038] 第二步，制作泥稿，根据设计图纸做出模型；

[0039] 第三步，模具翻制，翻制模具是根据作品的复杂程度而决定方案，较为简单的作品

可采取石膏翻制，复杂的就要用硅胶翻制，本发明选用硅胶模具；其特征在于：所述模具翻

制操作中，模具组装前先准备好浇口、冒口、主浇道、支浇道、内浇道、排气冒道、暗冒口、集

渣包等；

[0040] 第四步，蜡型灌制，模具翻制完成后将熔化好的蜡料灌到已经制作好的5模具里，

蜡料冷却后拆开模具；其特征在于：所述第四步蜡型灌制操作中，灌制蜡料的配制，采用以

石蜡为基的模料配方，室温20℃情况下，蜡料配方即石蜡：6.0kg、硬脂酸：0.28kg、微晶蜡： 

0.26kg、松香：0.75kg、EVA：0.16kg灌制完成后刷分型剂，分型剂自行配置，分型剂干后刷蜡

液，以快捷手法涂刷，分型剂为稀胶液，稀胶液为聚苯乙烯泡沫板碎片与二甲苯液的溶液；

[0041] 第五步，制壳，用石英砂一层层把制作好的蜡型包起来、然后再用高温把壳里面的

石蜡烧净,涂料前，蜡模表面涂刷酒精肥皂液，酒精挥发后进行涂料操作，酒精肥皂液用肥

皂粉与工业酒精配置，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘结剂为

水基硅溶胶，制壳包括以下步骤(1)型壳脱蜡、(2)型壳焙烧、(3)型壳出炉；其特征在于：所

述第五步制壳操作中，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘结剂为

水基硅溶胶，(1)型壳脱蜡采用热水脱蜡法，在加热槽中加满自来水，水位须超过电加热器

发热部位的最高点，热水中加进2.9％的氯化铵，加热器提前4小时加热，(2)型壳焙烧过程

中采用升温梯度的方式进行，潮湿型壳在  100℃以内烘1小时左右再进行升温，当炉内温度

180℃，保温60′，炉内温度到500℃，保温25′，炉内温度到850℃，停止加热，(3)  型壳出炉，

待准备工作完成后，从焙烧炉中拉出型壳；

[0042] 第六步，铸造，型壳内部温度维持在450℃，高温把铜化成铜水后浇注到做好的壳

内；其特征在于：所述第六步铸造操作中采用62  黄铜作为铸造原料，62黄铜成分要求铜

61.5％、铁0.45％、铅  0.07％、锑0.004％，铋0.001％、磷0.008％，余量为锌，熔炼时锌采取

少量多次加入的方式加入，在坩埚预热到赤红时，加入锌含量  1/5的锌，同时加进黄铜总量

0.3％的纯铝丝，加铜块，锌及铝丝放置在炉底，锌和铝先熔化，后加入余下的锌，加入铝，熔

化后进行浇注；
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[0043] 第七步，清砂、切割打磨、焊补组装，(1)清砂，浇注冷却后的型壳进行清砂去壳，

(2)切割打磨，对去壳后的铸件进行切割打磨，  (3)焊补组装，对切割打磨后的铸件用铸造

材料作为焊条进行补焊，后按照设计图纸将铸件组装成铜雕；

[0044] 第八步，表面着色，根据设计需求对铜雕表面着色，所述着色操作前将铜雕全身吹

40目的石英砂，后用钢丝全身刷亮后进行着色操作。

[0045] 实施例3：

[0046] 所述铸铜雕塑铸造生产方法主要包括以下步骤：

[0047] 第一步，设计图纸，根据雕塑的整体的构想设计出图纸，依照图纸铸造雕塑；

[0048] 第二步，制作泥稿，根据设计图纸做出模型；

[0049] 第三步，模具翻制，翻制模具是根据作品的复杂程度而决定方案，较为简单的作品

可采取石膏翻制，复杂的就要用硅胶翻制，本发明选用硅胶模具；其特征在于：所述模具翻

制操作中，模具组装前先准备好浇口、冒口、主浇道、支浇道、内浇道、排气冒道、暗冒口、集

渣包等；

[0050] 第四步，蜡型灌制，模具翻制完成后将熔化好的蜡料灌到已经制作好的模具里，蜡

料冷却后拆开模具；其特征在于：所述第四步蜡型灌制操作中，灌制蜡料的配制，采用以石

蜡为基的模料配方，所述蜡型灌制操作中，熔蜡时应先将石蜡、微晶蜡、EVA熔化，操作温度

在  28℃时，模料中石蜡：4.9kg、硬脂酸：0.25kg、微晶蜡：0.23kg、  EVA：0 .16kg、松香：

0.31kg，室温在22℃时，模料中石蜡：5.5kg、硬脂酸：0.25kg、微晶蜡：0.23kg、EVA：0.13kg、

松香：0.52kg，室温低于20℃，模料中石蜡6.0kg、硬脂酸：0.25kg、微晶蜡：0.23kg、  EVA：

0.1kg、松香：0.75kg，室温10℃以下，模料中需加入白凡士林0.1-0.1kg，灌制操作以实时室

温确定模料配方，灌制完成后刷分型剂，分型剂自行配置，分型剂干后刷蜡液，以快捷手法

涂刷，分型剂为稀胶液，稀胶液为聚苯乙烯泡沫板碎片与二甲苯液的溶液；

[0051] 第五步，制壳，用石英砂一层层把制作好的蜡型包起来、然后再用高温把壳里面的

石蜡烧净,涂料前，蜡模表面涂刷酒精肥皂液，酒精挥发后进行涂料操作，酒精肥皂液用肥

皂粉与工业酒精配置，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘结剂为

水基硅溶胶，制壳包括以下步骤(1)型壳脱蜡、(2)型壳焙烧、(3)型壳出炉；其特征在于：所

述第五步制壳操作中，蜡模表面涂抹粘结剂后，包上石英砂，反复操作至少三次，粘结剂为

水基硅溶胶，(1)型壳脱蜡采用热水脱蜡法，在加热槽中加满自来水，水位须超过电加热器

发热部位的最高点，热水中加进2.9％的氯化铵，加热器提前4小时加热，(2)型壳焙烧过程

中采用升温梯度的方式进行，潮湿型壳在  100℃以内烘1小时左右再进行升温，当炉内温度

200℃，保温30′，炉内15温度到500℃，保温30′，炉内温度到850℃，停止加热，  (3)型壳出

炉，待准备工作完成后，从焙烧炉中拉出型壳；

[0052] 第六步，铸造，型壳内部温度维持在400℃，高温把铜化成铜水后浇注到做好的壳

内；其特征在于：所述第六步铸造操作中采用62  黄铜作为铸造原料，62黄铜成分要求铜

63.5％、铁0.5％、铅  0.08％、锑0.005％，铋0.002％、磷0.01％，余量为锌，熔炼时锌采取少

量多次加入的方式加入，在坩埚预热到赤红时，加入锌含量  1/5的锌，同时加进黄铜总量

0.3％的纯铝丝，加铜块，锌及铝丝放置在炉底，锌和铝先熔化，后加入余下的锌，加入铝，熔

化后进行浇注；

[0053] 第七步，清砂、切割打磨、焊补组装，(1)清砂，浇注冷却后的型壳进25行清砂去壳，
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(2)切割打磨，对去壳后的铸件进行切割打磨，(3)焊补组装，对切割打磨后的铸件用铸造材

料作为焊条进行补焊，后按照设计图纸将铸件组装成铜雕；

[0054] 第八步，表面着色，根据设计需求对铜雕表面着色，所述着色操作前将铜雕全身吹

20目的石英砂，后用钢丝全身刷亮后进行着色操作。

[0055] 效果分析

[0056] 操作人员分别以上述三个实施例记载的操作步骤进行铜雕生产，并记录生产过程

中各步骤的具体操作信息及操作结果。实施例1记载的技术方案在制壳操作前，涂抹粘合剂

和石英砂时，蜡模发生回缩现象，蜡模形状不完整，以此蜡模进行制壳操作，灌注成型的铜

雕与设计图纸上的铜雕形状不一致；实施例2记载的技术方案在制壳操作前，涂抹粘合剂和

石英砂时，蜡模出现裂蜡现象，后续制壳操作无法顺利进行；

[0057] 实施例3记载的技术方案在制壳操作前，涂抹粘合剂和石英砂时，蜡模表面润泽，

蜡模形状清晰，蜡模翻制操作以实施例3记载的技术方案为为优；

[0058] 实施例1记载的技术方案在型壳焙烧出炉后，型壳表面疏松，在铸造操作时须及其

小心，防止浇注操作时，型壳碎裂，铸造操作十分不便；实施例记载的技术方案在型壳焙烧

出炉后，型壳表面出现细微裂痕，质地疏松，且型壳整体出现回缩现象，浇注操作时，出现铜

液漏出，且铸造铜雕形状与设计图纸不一致的情况；实施例3记载的技术方案，型壳质地坚

固，且形状清晰，浇注操作过程中未出现型壳碎裂，铜液漏出的情况，实施例3记载的技术方

案生产操作较为顺畅且铜雕质量合格。

[0059] 综上所述，所述铸铜雕塑铸造生产方法，以实施例3中记载的操作方式及物料配比

为优。所述铸铜雕塑铸造生产方法控制模料配方，在不同温度条件下调整模料配方，避免蜡

模温度变化发生膨胀或收缩，出现蜡模破碎回缩的情况，同时在型壳焙烧过程中，以控制焙

烧温度的方式，延缓型壳相变时间，避免急剧升温型壳膨胀破碎，以保证后续操作的顺利进

行，铸造操作中，本发明选用62黄铜，作为铸造原料，62黄铜具有较强的制强度，具有足够的

硬度及较好的塑性，不易产生偏析及疏松现象，且焊接性能良好，以保证铜雕的生产质量。

[0060] 最后说明的是，以上优选实施例仅用以说明本发明的技术方案而非5限制，尽管通

过上述优选实施例已经对本发明进行了详细的描述，但本领域技术人员应当理解，可以在

形式上和细节上对其作出各种各样的改变，而不偏离本发明权利要求书所限定的范围。
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