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厚壁毛坯排蜡质量的对策 

李其森 

(大连火花塞厂，大连 116031) 

f7年． 2 

叙述了热压洼成形的厚壁毛坯捧蜡过 程中易产生废品的原因，针对缺陷产生的原因提出了相应的摘 

除办法。 

叙 调 竺  苎兰 

1 引言 

厚壁毛坯排蜡质量 问题，一直是特种 陶 

瓷企业和火花塞行业生产中的老大难问题。 

大多数厂家的厚壁毛坯在排蜡后普遍产生鼓 

泡、起层、开裂和流蜡等缺 陷造成大量废品。 

往往接连出现数窑废品后才停止这类厚壁制 

品的投产。这时所造成的损失是惊人的，无可 

挽救的 由于缺乏分析和研究这类废品产生 

的原因，不了解在排蜡期的哪～个温度范围 

才会产生这类缺陷，而是停留在就事论事、主 

观分析、调整排蜡温度曲线，以赌博的心理状 

态一次又一次地赌下去，直至彻底。输光”才 

算罢体。本文根据个人多年实践对解决厚壁 

毛坯在排蜡过程中出现的缺陷有一套行之有 

效的办法，并对未投产前的厚壁制品也有一 

套行之有效的对策。可以说这些办法和对策 

若在陶瓷行业各厂推广采用后 ，则可产生可 

观的经济效益。 

2 问题的提出 

在陶瓷生产过程中，若遇到大而厚和厚 

度不均的产品时，会普遍认为此类产品在生 

产过程中所造成的废品要多、成品率不高。这 

是因为陶瓷制品在制造过程中，由于毛坯大， 

厚度超过 15～22ram，且不均匀时，会使毛坯 

在干燥、排蜡或烧成中受热不均，产生不均匀 

的收缩，不均匀收缩将导至毛坯内部应力分 

布不均匀，最终使产品产生开裂和变形等各 

种缺陷。 
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特种陶瓷工业一般均多采用氧化铝作为 

基础原料。成形工艺不外乎采用热压注、半干 

压和浇注(注浆)等方法，尤其是一些厚度大， 

形状复杂的产品，采用注浆及干压等方法难 

以成形 ，所以多采用热压注成形方法。热压注 

成形方法具有一定的优越性 ，其特点如下： 

a．能成形任何形状复杂的产品，而且一 

次性达到成形 目的，尺寸精度高 ； 

b．成形工作效率 比其他任何一种方法 

高 ； 

c．模具寿命长； 

d．成形设备和工艺较简单，维修保养方 

便 

缺点是 _a．遇到大而厚且壁厚不均匀 的 

产品，易产生开裂、起层等废品 ；b．排腊、紊 

烧、釉烧不能一次完成，因此能源浪费大，生 

产周期长。 

综合上述优缺点 ，在特种陶瓷生产中，大 

多数工厂仍采用热压注工艺。成形各种毛坯。 

根据多年实践 ，尺寸在 2～10ram 以内、形状 

简单的制品，从毛坯到成品质量都很高。但遇 

到大而厚、厚而不匀的制品，其毛坯和质量都 

不会好，排蜡合格率往往不会超过 10 ～ 

15 。这些废品从产生的特征来看，是有它内 

在的因素，如果这些因素不加分析，主观上是 

想调整排蜡温度曲线来消除废品，但收效甚 

微。如何保证厚壁毛坯排蜡及烧成质量，实践 

证明：必须从下述三个方面采取对策，才能解 

决好厚壁毛坯的排蜡问题 。 

a．原材料配制 、球磨和成形必须严格执 
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行工艺 ；b．产品结构设计要考虑厚度均匀；C． 

处理好排蜡过程中熔化 、吸附和气化三者之 

间的关系，熔化、吸附是关键 。下面分述这三 

个问题 ，供采用时参考。 

3 原材料配制、球磨和成形必须严格 

执行工艺 

原料的制备工艺必须严格执行 ，基础打 

好了，一般毛坯的成形、排蜡是不会有问题 

的。工艺文件是工厂的基本法规，是工厂提高 

与稳定产品质量的根本保证。若不执行工艺， 

所造成后果是不可设想的，例如 ： 

a．球磨细度不加控制、凭经验或用时间 

来控制不是科学的根据 ，经验证 明，球磨细度 

控制在 6 500～7 000比表面(即 450～550 

目)时，打出的蜡浆流动性 比较好，料与蜡才 

能达到饱和程度，压注出来的毛坯强度最高。 

否则细度不够．蜡料会变稠 ，不好压注成形 ， 

或压注不满 ，此时的毛坯强度很低 ，坯件断面 

粗糙 ，导致排蜡废品提高 ，开裂、起层和起皮 

的大量发生。有人认为料粗了才好打蜡浆，这 

种认识也是错误的。 

b．不能随意改变材料生产厂和原材料 

的质量指标，这种做法对提高产品质量带来 

了不稳定因素。 ‘ 

C．氧化铝煅烧不合格，比重达不到 3．9， 

也会导致含蜡量的改变，细度也变，料浆变 

稠。为此进厂原材料必须验收，合格后方可投 

产 。 

根据多年实践经验，判断蜡浆 的好与坏 

有 3个标志： 

a．料浆具有较好的流动性 ；即料浆盛在 

专用保温漏斗内 500g重 ，在 8～9min内全 

流出，流出的丝柱长度达 80~100cm，丝柱的 

直径 3～4mm为最好。 

b．浆料表面光亮。 

c．浆料凝 固后，断面致密 ，坯件强度最 

高，且无气孔和白点。 

值得注意的是 ：流动性强的浆料，适宜生 

产小型毛坯；稠 的浆料适宜生产大型或厚壁 

《火花塞与特种陶瓷)1996年第 3期 

毛坯。这是因为小型毛坯的形状复杂、壁薄、 

体积小，成形容易。厚壁毛坯壁厚、厚度不均 

匀，冷却收缩不一致，易产生缩凹和变形。 

控制浆料流动性 的措施是 延长搅拌 

时间I b．多加返调 料．c_总蜡 比不变的条 件 

下，调整石蜡，蜂蜡、油酸之间的比例。稠 了， 

减少石蜡 ，增加油酸 ；反之，减少油酸 。 

4 对厚壁产品重新设计或改型 

一 般用户在设计 陶瓷产品时，往往对陶 

瓷制造工艺不十分了解。他们设计陶瓷制品 

时，只知道使用要求 ，缺乏生产制造方面的常 

识，大型厚壁和厚薄不均匀的陶瓷件，在制造 

过程中由于受热后 ，毛坯 内水 (或蜡)排出的 

速率不均匀i薄的部位先排出，厚的部位后排 

净，加之受热后产生不均匀收缩，致使毛坯内 

部各处产生应力也不均匀，因而出现各种变 

形、开裂、鼓泡和起层等废品。 

陶瓷技术工作者接到用户产品后，应详 

．
细了解使用要求，在不影响产品性能的使用 

条件下，应考虑对厚件产品采用何种配方和 

原材料．并对用户提出的产品重新设计以保 

证原有用户所要求的产品性能。为此，作为陶 

瓷技术工作者必须具备设计和制备技术的本 

领 。 

重新设计的原则是 不影响使用要求； 

b．保证原产品的性能要求；C．要使产品壁厚 

均匀，最厚处以不超出 8～15mm为宜 

4。1 几种陶瓷制品改型前后的典型结 

构 (图 1～5) 

a．刚玉质陶瓷拉丝塔轮，要求制 品外形 

尺寸准确、耐磨和机械强度高。 

b、高压 电瓷 只要求制品耐高压和机械 

强度高。 

4．2 改型的经济技 术效果： 

上述 5种改型例子说明，凡是厚壁陶瓷 

制品改型后，都产生很可观的经济和技术效 

果 ： 

a．这类产品比一般的陶瓷杂件价格高 ， 

创利大。如果不作改型设计并盲目投产，势必 
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囤 3 

a一改查前 b一改型后 

造成大量废品，带来经济损失，这类产品改型 

后 ，结构均匀，产品合格率可达 85 ～9O 。 

b．产品重 量减轻，原材料投入也减少 ， 
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燃料和能源都可大大节约(这是因为厚壁毛 

坯未改型前，排蜡和烧成时间都很长)，因而 

成本大幅度的降低。 

4．3 如何对厚壁陶瓷制品投产前重新 

设计和改型呢? 

实践结果是： 

a．必须掌握用 户的使用要求和性 能要 

求 ，并得到用户对改型设计的同意} 

b．确定好原料配方和成形方法 。 

囤 4 

a一改型前 b一改型后 

围 5 

a一改前图样 b一改后图样 

c．若采用热压注方法成型时，首先要改 

进最厚部位的结构设计。厚度应力求均匀，并 

尽可能保持在 6~7mm 以下t 

d．尽量减少死角连接 ，如改方孔直角连 

接为圆弧连接．而且使圆弧尽可能增大 ，因死 

角连接，最容易开裂； 

e．选择好制品的浇注 口、装烧方法，并对 

收缩变形量加以考虑 ，以利于模具设计。 

5 排蜡对策 

厚壁毛坯不是所有的产品都可改型的， 

这就必须采用一套行之有效的对策 ．特别是 
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要在排蜡和烧成工艺上大做文章。 

厚壁毛坯的排蜡，在特种陶瓷行业中 
一 个棘手的问题。一般措旋是延长排蜡时间， 

采用低速率的排蜡曲线，以及选择好的装窑 

火位，但这些措施不会有什么效果的。 

5．1 实验 

笔者针对厚壁坯件排蜡作过多次的实 

验，而且实验时尽可能观察坯件在何时何种 

温度下产生鼓泡、起层 (见图 6)、开裂、流蜡 

·●● 
小璋 ‘蛐 J 中璋 301 太璋‘ 45 ■柱瓷棒 

圉 6 几种典型缺陷的废品(蛀泡和趋层) 

(上述几种制品内部均起层) 

等废品现象，只有实地观察才能知道何种温 

度下产生何种废品，只有实验手段先进才能 

知道废品产生的原因，从而有把握采取措旋 

解决这些质量问题。实际上，解决产生鼓泡、 

起层、流蜡的关键问题是 处理好厚壁坯件蜡 

熔化与吸附的主要矛盾关系，这个问题处理 

好了，排蜡过程中的废品就可消除 85 ～ 

95 ，至于排蜡过程中的吸附与气化、气化与 

分解氧化至毛坯烧结则是次要矛盾。 

5．2 办 法 

值得指出，解决好熔化与吸附的主要矛 

盾，应采取下述方法 ： 

a．保证毛坯之间有足够的吸附剂(氧化 

铝)； 

b．熔化与吸附的关系要平衡，不能操之 

过急； ． 

c．熔化与吸附量的速率应适宜 ； 

d．熔化与 吸附解决好后 ，排蜡仍然可快 

速进行，总排蜡时间可大大缩短。 

下述厚壁毛坯在未采取解决措施前的几 

种典型废品缺陷图： 

厚壁毛坯的排蜡难度是 ：毛坯厚度过厚， 

加上厚而不均就更难了。 

厚壁毛坯的排蜡开裂的解决措旋是．a_ 

以气化速率及坯件 间的吸附量多少来解决 ， 

吸附量少了易产生开裂，尤其是坯件露出氧 

化铝的部位最 易造成开裂；b．坯件死角连接 

也会产生开裂。 

厚壁毛坯流蜡的解决办法是 _a．浆料尽 

量少加返调料；b．窑内点火后温度不宜过高 

或过急，温度控制在 loo～120~C以下。 

6 结论 

综上所述，解决厚壁毛坯排蜡的质量 ，必 

须抓住如下三个问题 ： 

a．浆料处理是基础 Ib．改型是出路．c_熔 

化和吸附是关键。这样一来，一般质量均可达 

到 85 以上 。 
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