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中国铸造协会《熔模铸造用环保低温模型蜡》团体标准 

（送审阶段）编制说明 

一、 工作简况 

1、任务来源 

本项目是依据中国铸造协会[2024]71号文下达的:关于大连成鸿蜡业有限公司申请建立相关协会

(团体)标准的批复文件，项目编号为T/CFA 2024027，项目名称为“熔模铸造用环保低温模型蜡” 简 

称“环保低温蜡”）。本项目是制订项目。 

熔模铸造用环保低温蜡的主要起草单位：大连成鸿蜡业有限公司。完成时间为2024年。 

2、标准化对象简要情况 

基础或管理标准：熔模铸造用环保低温蜡主要适用于大尺寸、厚部件的蜡模成型，此标准的建立对

于整体提高我国精铸行业的铸造技术水平有重要作用。 

产品标准：熔模铸造用环保低温蜡是以石油蜡为基体材料，通过添加低分子聚乙烯蜡和其他天然蜡

以及强化填充物调制而成的模料，用于熔模铸造的压蜡成型工艺。环保低温蜡压制的蜡模型线收缩率稳

定，尺寸稳定好，抗弯强度高，表面光洁度好，复用回收 单，无需酸处理。 

国内尚无熔模铸造用环保低温蜡的团体、行业和国家标准。标准。 

3、主要工作过程 

起草(草案、调研)阶段：计划下达后，2024年9月2日中国铸造协会精铸分会组织各起草单位成立了

起草工作组，由大连成鸿蜡业有限公司为组长单位负责主要起草工作。工作组对国内外熔模铸造用环保

低温模型蜡产品和技术现状与发展情况进行全面调研，同时广泛搜集相关标准和国内外技术资料，进行

了大量的研究分析、资料查证工作，结合实际应用经验，进行全面总结和归纳，在此基础上编制出《熔

模铸造用环保低温模型蜡》标准初稿。 

征求意见阶段：  

2025年6月19日中铸协精铸分会发布环保低温蜡征求意见稿，截止2015年7月22日共收集5条建议，

采纳5条。 

审查阶段：  

后续再加 

报批阶段： 

后续再加 

  

注意：如果标准草案涉及专利，在标准制修订过程中的任何阶段，均应附上《已披露的专利清单》

广泛征求意见，并将反馈意见加以说明。鼓励没有参与国家标准制修订的组织或者个人在标准制修订的

任何阶段披露其拥有和知悉的必要专利。 

4、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本标准由大连成鸿蜡业有限公司负责主要起草工作。 

所做的工作：崔玉柱任工作组组长，负责对各阶段标准的审核；崔玉泉为本标准主要执笔人，负责

本标准的具体起草与编制；其他成员，如安徽垅铸尚工机电有限公司的张树升副总经理、大连源盛新材

料有限公司的张如军总经理、苏州市毅杰蜡业有限公司的龚方明总经理、攀钢集团攀枝花钢铁研究院有

限公司的贺同正主任、江苏红阳全月机械制造有限公司的李文权总经理、浙江遂金特种铸造有限公司张
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建雄总经理、南京优耐特精密机械制造有限公司张晓总经理、浙江威曼精密机械有限公司的王利干总经

理、太原市三高能源发展有限公司的武登刁经理、浙江浩悦自动化科技有限公司的彭灿灿经理和温州市

海格阀门有限公司的杨武总经理等，负责国内外相关技术文献和资料的收集、分析及资料查证，对产品

生产工艺、性能和使用经验进行总结和归纳；以及负责对国内外产品和技术的现状与发展情况进行全面

调研；崔玉柱负责全面协调工作，对各方面的意见及建议进行归纳、整理。 

二、标准编制原则 

本标准在制定过程中，遵循“面向市场、、务务业、、主主定、、时推出、、及推订、、断完善” 

的原则，注重标准修订与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，本着先进性、科学性、合

理性和可操作性以及标准的目标、统一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原则来进行本标准的

制定工作。 

1、采用国际标准的定订、标准 

指标，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在技

术上的先进性和合理性。社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性和合理性。 

2、未采用国际标准的定订、的标准 

三、主要内容说明 

熔模铸造用环保低温模型蜡成份中不含有硬质酸，是以石油蜡为基体材料，通过添加低分子聚乙

烯蜡和其他天然蜡以及强化填充物调制而成的、用于熔模铸造工艺的蜡模制作的模料。用熔模铸造用

环保低温模型蜡压制的蜡模型，线收缩率稳定，尺寸稳定好，抗弯强度高，表面光洁度好，复用回收

 单，无需酸处理。熔模铸造用环保低温模型蜡标准的建立有利于替代石蜡-硬脂酸低温蜡，有利于蜡

料工艺的发展，有利于熔模铸造实现绿色发展；对整体提高熔模铸造行业的技术水平有着重要的作用。 

据初步统计，每年需要处理5万吨回收低温蜡，按照添加4%盐酸处理皂化物计算简5×4%=0.2万吨）

即每年需要消耗0.2万吨盐酸；处理回收蜡时，添加水按照30%计算简5×30%=1.5万吨），即每年需排放

1.5万吨污水。环保低温蜡不生成皂化物，不需要酸处理；因而减少了不必要的设备投资，不必要的中

和处理设施，不必要的污染物处理费用等。 

四、试验与验证 

低温蜡的使用温度在简50～70）℃，环保低温蜡建议使用温度为简58～60）℃。 

熔模铸造用环保低温蜡标准的检测项目、测试方法及技术指标的确定。 

通过查找大量的文献资料，借鉴国内熔模铸造用低温蜡的检测项目和测试方法，经归纳总结，确

定了熔模铸造用环保低温蜡选择热稳定性、抗弯强度、线收缩率、软化点和灰分五个技术指标 简其 

技术指标，由供需双方商定）试验验证如下： 

1、热稳、性 

热稳定性表征模料在一定受热温度下抗软化变形能力。在蜡模存放和运输过程中具有重要的指导

意义，该温度以下存放蜡模，蜡模不易产生变形。 

熔模铸造用环保低温蜡的热稳定性按照GB/T14235.2熔模铸造低温模料性能试验方法第2部分：使

用性能中的热稳定性测试方法。本标准结合国内蜡模生产车间及制壳车间常年平均室温，确定热稳定

性指标范围为 ，不小于37℃；如表1。 

表1“热稳、性检测数据表 

热稳定性测定 技术参数 实测数据 

1# ≥37℃ 38.5℃ 
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2# ≥37℃ 38℃ 

3# ≥37℃ 38℃ 

标准取值 ≥37℃  

2、抗弯强度 

抗弯强度用于表征熔模铸造用环保低温蜡室温弯曲脆断时的强度，即模料试样在一定加载速度下

静态弯曲至脆断时的载荷所求得的强度。该指标表征熔模铸造用环保低温蜡的力学机械性能，是熔模

铸造用环保低温蜡的重要质量指标之一。 

国内熔模铸造用环保低温蜡抗弯强度的测试方法有：HB5350.3《熔模铸造模料性能试验方法第3

部分：抗弯强度的测定》和GB/T14235.2 《熔模铸造低温模料性能试验方法第2部分：使用性能》中的

抗弯强度测试方法，除了试验机的加载速度外，两种测试方法基本一致，HB5350.3方法中试验机加载

速度：小于2N/s ，GB/T14235.2方法中试验机加载速度：1.5～2N/s。国标方法中的试验机加载速度

范围小、更精准。  

综上所述，熔模铸造用环保低温蜡的抗弯强度按照GB/T14235.2《熔模铸造低温模料性能试验方

法第2部分：使用性能》中的抗弯强度测试方法测试；如表2。 

表2“抗弯强度检测数据表 

抗弯强度测定 技术参数 实测数据 

1# ≥ 4.4 Mpa  4.7 Mpa 

2# ≥ 4.4 Mpa  4.8 Mpa 

3# ≥ 4.4 Mpa  4.8 Mpa 

标准取值 ≥ 4.4 Mpa  

3、线收缩率 

环保模型蜡线收缩率是蜡料从压注温度冷却至室温的线性尺寸变化率。线收缩率的大小直接影响

熔模铸件的尺寸状况，是环保低温蜡的重要技术指标之一。国内熔模铸造用蜡料线收缩率测试方法有：

HB 5350.1-2004 《熔模铸造模料线收缩性能试验方法第1部分：线收缩率的测定》，所用试验压型为圆

饼，压型厚度为4mm。此种检测方法相对于环保低温蜡过于 单，相对于复杂零件的收缩率不具有代

表性。 

GB/T 14235.1《熔模铸造低温模料第1部分：物理性能试验方法》中的线收缩率测试方法从不同

部位，多角度表征低温模料的线收缩率的性能，测试四个位置的线收缩率分别是： 

(O1) ——外径54mm，内径40mm的圆环；  (O2) ——外径100mm, 厚5mm的圆饼； 

(O3)——外径55 mm,内径50mm的圆环；   (L1)——长90mm, 宽15mm, 厚10mm矩形。 

通过测试以上四个位置的线收缩率数据，更能反映实际生产中低温模料的线收缩率性能。 

综上所述，熔模铸造用环保低温蜡的线收缩率按照GB/T 14235.1《熔模铸造低温模料 第1部分：

物理性能试验方法》中的线收缩率测试方法测试；检测结果如表3。 

表3“蜡料收缩率检测数据表 

线收缩率测定 技术参数 实测数据 

1# 0.7～1.0%  0.84% 

2# 0.7～1.0%  0.85% 

3# 0.7～1.0%  0.85% 

标准取值 0.7～1.0%  

4、软化点 

软化点表示物质软化的温度。主要指的是无定形聚合物开始变软时的温度。它不仅与高聚物

的结构有关，而且还与其分子量的大小有关。测定方法有很多。测定方法不同，其结果往往不一
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致。较常用的有维卡( Vicat)法和环球法等。此测定按照GB/T14235.1熔模铸造低温模料第1部分：

物理性能试验方法进行；如表4。 

表4“蜡料软化点检测数据表 

软化点测定 技术参数 实测数据 

1# 64～ 66℃ 64.5℃ 

2# 64～ 66℃ 65℃ 

3# 64～ 66℃ 64.5℃ 

标准取值 64～ 66℃  

5、灰份 

灰分表征熔模铸造用环保低温蜡固体残渣的含量。灰分含量过高，将造成型腔脱蜡不干净，

使得铸件具表面容易形成坑洼、气穴、波纹等影响铸件表面形貌、机械性能和尺寸精度等。 

国内熔模铸造用环保低温蜡灰分的测试方法有：GB/T14235.1 《熔模铸造低温模料 第1部分：

物理性能试验方法》 中的灰分测试方法和HB5350.5-2004 《熔模铸造模料线收缩性能试验方法第

5部分：灰分的测定》 ，除了模料试样的称取量不同，两种测试方法基本一致，GB/T14235.1方

法中称取试样量为5g，是一个数值；HB 5350.5-2004方法中称取试样量为3g～5g，是一个范围，

国标方法中称取试样量更精准。美国精密铸造协会ICI-B-7《模料标准试验方法》中也有灰分的

测定，其方法原理与国内方法原理和步骤类同，唯灼烧温度和灼烧时间有所不同，试验结果又相

对程度的可比性。 

综上所述，熔模铸造用环保低温蜡的灰分按照GB/T14235.1《熔模铸造低温模料 第1部分：

物理性能试验方法》中的灰分测试方法测试；如表5。 

表“5““蜡料灰分检测数据表  

灰份测定 技术参数 实测数据 

1# ≤ 0.05%  0.015% 

2# ≤ 0.05%  0.01% 

3# ≤ 0.05%  0.01% 

标准取值 ≤ 0.05%  

五、标准中涉及专利的情况  

本标准不涉及专利问题。 

六、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

    表6““环保低温蜡与普通低温蜡技术指标对照表（实测） 

技术参数 环保低温蜡 普通低温蜡 

热稳定性，℃ 38 32 

抗弯强度，Mpa 4.7 3.6 

线收缩率，% 0.82 0.74 

软化点，℃ 62～64 52～54 

灰分，% 0.01 0.09 

 

本标准将于2025年首次发布。 

通过首次发布，充分纳入和反映了当今新产品、新技术、新工艺的先进技术成果，解决标龄

老化问题，保证标准的时效性，为熔模铸造用环保低温蜡的推广应用提供了有力的技术支撑，为
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指导和规范熔模铸造用环保低温蜡生产和验收提供了依据，有利于提高产品的技术性能、安全可

靠性及环保性能。 

本蜡料经第三方检测结构确认，以及环保低温蜡生产厂家和使用客户检测度降低了回收蜡。 

通过标准的制定和实施，将促进技术创新，增强产品的国内外市场竞争力，同时为推进产业

结构调整与优化升级创造条件，对规范市场竞争，引导市场良性发展，加快我国熔模铸造用环保

低温蜡技术快速发展具有积极的促进作用。 

七、与国际、国外对比情况 

本标准没有采用国际标准。 

本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。 

 

本标准水平为国内先进水平。  

八、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

九、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

十、标准性质的建议说明 

无。 
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十一、贯彻标准的要求和措施建议 

一般情况下，建议本标准批准发布6个月后实施。  

十二、废止或代替现行相关标准的建议 

无。 

十三、其他应予说明的事项 

无。 

 

中国铸造协会《熔模铸造用环保低温蜡》团体标准编定工作组 

2025年4月16日 

 

 

 


