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本发明提供一种空心铸件熔模铸造工艺，包

括以下步骤：根据用户提供的设计图纸中的图样

外形形状制备蜡模，根据用户提供的设计图纸中

的图样内腔形状制备芯棒，按照由内而外的顺序

在芯棒表面依次涂覆加固材料、过渡材料和防护

材料，再将芯棒插装于蜡模以内构成模组，向模

组表面喷撒耐火砂之后对模组进行焙烧制得型

壳，再向型壳以内浇注熔炼为液体状态的合金材

料，待合金材料凝固之后获得空心铸件，加固材

料为刚玉砂。采用本发明的技术方案，通过采用

细粒径砂将芯棒表面完全包裹，使芯棒在熔模铸

造工艺各工序中不会出现局部区域温差过大，能

够有效防止芯棒出现断裂，为提高成品铸件的成

型质量奠定了基础。
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1.一种空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：包括以下步骤：

根据用户提供的设计图纸中的图样外形形状制备蜡模，根据用户提供的设计图纸中的

图样内腔形状制备芯棒(1)，按照由内而外的顺序在所述芯棒(1)表面依次涂覆加固材料

(2)、过渡材料(3)和防护材料(4)，再将所述芯棒(1)插装于所述蜡模以内构成模组，向所述

模组表面喷撒耐火砂之后对模组进行焙烧制得型壳，再向所述型壳以内浇注熔炼为液体状

态的合金材料，待合金材料凝固之后获得空心铸件，所述加固材料(2)为刚玉砂。

2.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述过渡材料(3)为刚玉

砂。

3.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述防护材料(4)粒径小

于所述加固材料(2)或过渡材料(3)的粒径。

4.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述芯棒(1)的材质为陶

瓷。

5.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述空心铸件熔模铸造工

艺还包括以下步骤：

在按照由内而外的顺序在所述芯棒(1)表面依次涂覆加固材料(2)、过渡材料(3)和防

护材料(4)的过程中，通过使硅酸乙酯水解液粘结剂使所述加固材料(2)、过渡材料(3)或防

护材料(4)粘结牢固。

6.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述空心铸件熔模铸造工

艺还包括以下步骤：

在按照由内而外的顺序在所述芯棒(1)表面依次涂覆加固材料(2)、过渡材料(3)和防

护材料(4)之后，对所述芯棒(1)进行干燥处理之后，再进行下一步骤。

7.如权利要求1所述的空心铸件熔模铸造工艺，其特征在于：所述合金材料为钛合金。
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一种空心铸件熔模铸造工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及铸造工艺技术领域，特别是指一种空心铸件熔模铸造工艺。

背景技术

[0002] 熔模精密铸件在航空航天领域应用广泛，在熔模铸造工艺过程中首先需要根据需

要铸造的铸件形状特征制备相应的蜡模，为了方便后期浇注熔炼为液体状的合金材料，蜡

模表面通常需要粘接若干个浇道，再将所有浇道通过冒口粘接在一起构成模组，然后再在

模组表面喷撒耐火砂，通过对模组进行高温焙烧使模组以内含有的蜡全部融去，这时制得

型壳，最后再向型壳以内浇注熔炼为液体状的合金材料，从而制得铸件。随着技术的发展，

人们对铸件产品的功能方面的要求越来越多，相应地对铸件产品形状和结构提出了更高的

需求，空心铸件产品即为一种极为重要的铸件产品，现有技术中，为了铸造成型空心铸件，

通常需要在实体蜡模内部插装相应的由耐高温材料制成的芯棒，尔后再按照常规的熔模铸

造工艺铸造成型，从而在芯棒安装位置处在相应的铸件内部形成相应的空腔结构，然而，芯

棒虽然由耐高温材料制成，但其脆性较大，在经过脱蜡、高温焙烧及浇注合金液等工序时极

易出现芯棒断裂的问题，使成品铸件内部空腔结构的尺寸出现偏差，影响了成品铸件的成

型质量。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种空心铸件熔模铸造工艺。

[0004] 本发明通过以下技术方案得以实现。

[0005] 本发明提供了一种空心铸件熔模铸造工艺，包括以下步骤：

[0006] 根据用户提供的设计图纸中的图样外形形状制备蜡模，根据用户提供的设计图纸

中的图样内腔形状制备芯棒，按照由内而外的顺序在所述芯棒表面依次涂覆加固材料、过

渡材料和防护材料，再将所述芯棒插装于所述蜡模以内构成模组，向所述模组表面喷撒耐

火砂之后对模组进行焙烧制得型壳，再向所述型壳以内浇注熔炼为液体状态的合金材料，

待合金材料凝固之后获得空心铸件，所述加固材料为刚玉砂。

[0007] 所述过渡材料为刚玉砂。

[0008] 所述防护材料粒径小于所述加固材料或过渡材料的粒径。

[0009] 所述芯棒的材质为陶瓷。

[0010] 所述空心铸件熔模铸造工艺还包括以下步骤：

[0011] 在按照由内而外的顺序在所述芯棒表面依次涂覆加固材料、过渡材料和防护材料

的过程中，通过使硅酸乙酯水解液粘结剂使所述加固材料、过渡材料或防护材料粘结牢固。

[0012] 所述空心铸件熔模铸造工艺还包括以下步骤：

[0013] 在按照由内而外的顺序在所述芯棒表面依次涂覆加固材料、过渡材料和防护材料

之后，对所述芯棒进行干燥处理之后，再进行下一步骤。

[0014] 所述合金材料为钛合金。
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[0015] 本发明的有益效果在于：采用本发明的技术方案，通过按照由内而外的顺序在所

述芯棒表面依次涂覆加固材料、过渡材料和防护材料，其中，加固材料、过渡材料均采用刚

玉砂，并且加固材料、过渡材料、防护材料均采用细粒径砂，从而能够将芯棒完全包裹，不会

在芯棒表面出现较大的空隙，当在脱蜡、高温焙烧及浇注合金液工序时，使相应的热量能够

均匀地传递至芯棒以内，避免芯棒内部或其表面局部区域温差过大，从而防止其出现断裂

或者裂纹等现象，保证了成品铸件成型后的内部空腔形状尺寸精度，为提高成品铸件的成

型质量奠定了基础。

附图说明

[0016] 图1是本发明芯棒结构示意图。

[0017] 图中：1-芯棒，2-加固材料，3-过渡材料，4-防护材料。

具体实施方式

[0018] 下面进一步描述本发明的技术方案，但要求保护的范围并不局限于所述。

[0019] 如图1所示，本发明提供了一种空心铸件熔模铸造工艺，包括以下步骤：

[0020] 根据用户提供的设计图纸中的图样外形形状制备蜡模，根据用户提供的设计图纸

中的图样内腔形状制备芯棒1，按照由内而外的顺序在芯棒1表面依次涂覆加固材料2、过渡

材料3和防护材料4，再将芯棒1插装于蜡模以内构成模组，向模组表面喷撒耐火砂之后对模

组进行焙烧制得型壳，再向型壳以内浇注熔炼为液体状态的合金材料，待合金材料凝固之

后获得空心铸件，加固材料2为刚玉砂。

[0021] 进一步地，优选过渡材料3为刚玉砂。另外，防护材料4粒径小于加固材料2或过渡

材料3的粒径。优选芯棒1的材质为陶瓷。由于加固材料、过渡材料、防护材料均采用细粒径

砂，从而能够将芯棒完全包裹，不会在芯棒表面出现较大的空隙，当在脱蜡、高温焙烧及浇

注合金液工序时，使相应的热量能够均匀地传递至芯棒以内，避免芯棒内部或其表面局部

区域温差过大，从而防止其出现断裂或者裂纹等现象，保证了成品铸件成型后的内部空腔

形状尺寸精度，为提高成品铸件的成型质量奠定了基础。

[0022] 另外，空心铸件熔模铸造工艺还包括以下步骤：

[0023] 在按照由内而外的顺序在芯棒1表面依次涂覆加固材料2、过渡材料3和防护材料4

的过程中，通过使硅酸乙酯水解液粘结剂使加固材料2、过渡材料3或防护材料4粘结牢固。

[0024] 此外，空心铸件熔模铸造工艺还包括以下步骤：

[0025] 在按照由内而外的顺序在芯棒1表面依次涂覆加固材料2、过渡材料3和防护材料4

之后，对芯棒1进行干燥处理之后，再进行下一步骤。

[0026] 进一步地，优选合金材料为钛合金。

[0027] 采用本发明的技术方案，通过按照由内而外的顺序在芯棒表面依次涂覆加固材

料、过渡材料和防护材料，其中，加固材料、过渡材料均采用刚玉砂，并且加固材料、过渡材

料、防护材料均采用细粒径砂，从而能够将芯棒完全包裹，不会在芯棒表面出现较大的空

隙，当在脱蜡、高温焙烧及浇注合金液工序时，使相应的热量能够均匀地传递至芯棒以内，

避免芯棒内部或其表面局部区域温差过大，从而防止其出现断裂或者裂纹等现象，保证了

成品铸件成型后的内部空腔形状尺寸精度，为提高成品铸件的成型质量奠定了基础。
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图1
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