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本申请公开了一种针对垂直转接结构铸件

的蜡模防变形工装，包括：能对蜡件的垂直转接

结构内侧及外侧贴合防变形的蜡模防变形工装。

活块A、活块B上的T型滑体与工装底板T型的安装

槽形成的可滑动配合在工装底板上滑动调节，实

现活块A、活块B在工装底板上可滑动配合调节位

置来分别与蜡件的垂直转接结构内外侧贴合防

止出现变形，解决了蜡模外侧未获得支撑限位达

到防变形的问题。
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1.一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于，包括：

能对蜡件(14)的垂直转接结构(15)内侧及外侧贴合防变形的蜡模防变形工装。

2.如权利要求1所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于，包括：

工装底板(2)；

与蜡件(14)的垂直转接结构(15)内侧贴合的活块A(4)；

与蜡件(14)的垂直转接结构(15)外侧贴合的活块B(5)，活块A(4)、活块B(5)可滑动调

节安装在工装底板(2)顶面上。

3.如权利要求2所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所述工

装底板(2)底部设有减轻重量的减重槽(21)。

4.如权利要求2或3所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所

述工装底板(2)固定连接有便于将其进行搬运的把手(1)；所述把手(1)为两个相对固定在

工装底板(2)两侧。

5.如权利要求4所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所述工

装底板(2)中部设有通孔用于与蜡件(14)底部圆台配合进行放置。

6.如权利要求2所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所述活

块B(5)通过螺杆C(10)、螺杆D(11)旋合固定或抵紧固定在工装底板(2)上进行位置调节。

7.如权利要求2所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所述活

块A(4)通过螺杆A(6)、螺杆B(8)与活块B(5)可拆卸旋合固定连接；所述活块A(4)、活块B(5)

的中部均设有通孔贯彻安装有活块C(7)，活块C(7)保证活块A(4)、活块B(5)位置度及保证

蜡件(14)的垂直转接结构(15)处内径圆度。

8.如权利要求2所述的针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，其特征在于：所述活

块A(4)、活块B(5)设有T型滑体与T型的安装槽(22)可滑动配合。
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一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装

技术领域

[0001] 本发明涉及一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，属于铸件生产辅助工

装技术领域。

背景技术

[0002] 随着航空航天技术的发展，对铸件的尺寸精度要求越来越高。制作铸件的蜡模是

钛合金精密铸造生产中的第一环节，精密铸造很多缺陷是由于蜡模引起的，一旦蜡模出现

问题，铸件产品也会跟着出现问题，所以控制蜡模的尺寸及质量是做好精密铸造的前提。

[0003] 对于有垂直转接结构15的蜡模14在制作完成后，如图3所示结构，在冷却定型过程

中，由于蜡模自身蠕变及现场环境因素因素，垂直转接结构会发生不可避免的变形，导致后

期铸件尺寸精度不能满足图纸要求。因此，需采用蜡模防变工装进行放置。

[0004] 现有蜡模防变工装如中国专利公开号为CN217343465U，公开技术是：虽然能通过

内圆台对涡轮导向器蜡模的内环底面支撑；但是，存在蜡模外侧未获得支撑限位达到防变

形的问题。

发明内容

[0005] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工

装。

[0006] 本发明通过以下技术方案得以实现。

[0007] 本发明提供的一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，包括：

[0008] 能对蜡件的垂直转接结构内侧及外侧贴合防变形的蜡模防变形工装。

[0009] 包括：工装底板；

[0010] 与蜡件的垂直转接结构内侧贴合的活块A；

[0011] 与蜡件的垂直转接结构外侧贴合的活块B，活块A、活块B可滑动调节安装在工装底

板顶面上。

[0012] 所述工装底板底部设有减轻重量的减重槽。

[0013] 所述工装底板固定连接有便于将其进行搬运的把手。

[0014] 所述把手为两个相对固定在工装底板两侧。

[0015] 所述工装底板中部设有通孔用于与蜡件底部圆台配合进行放置。

[0016] 所述活块B通过螺杆C、螺杆D旋合固定或抵紧固定在工装底板上进行位置调节。

[0017] 所述活块A通过螺杆A、螺杆B与活块B可拆卸旋合固定连接；所述活块A、活块B的中

部均设有通孔贯彻安装有活块C，活块C保证活块A、活块B位置度及保证蜡件的垂直转接结

构处内径圆度。

[0018] 所述活块A、活块B设有T型滑体与T型的安装槽可滑动配合。

[0019] 本发明的有益效果在于：活块A、活块B上的T型滑体与工装底板T型的安装槽形成

的可滑动配合在工装底板上滑动调节，实现活块A、活块B在工装底板上可滑动配合调节位
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置来分别与蜡件的垂直转接结构内外侧贴合防止出现变形，解决了蜡模外侧未获得支撑限

位达到防变形的问题。

附图说明

[0020] 图1是本发明使用状态下的结构示意图；

[0021] 图2是图1基础下的俯视图；

[0022] 图3是有垂直转接结构的蜡件结构示意图；

[0023] 图中：1‑把手；2‑工装底板；21‑减重槽；22‑安装槽；4‑活块A；5‑活块B；6‑螺杆A；7‑

活块C；8‑螺杆B；9‑螺杆C；10‑螺杆D；14‑蜡件；15‑垂直转接结构。

具体实施方式

[0024] 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。

[0025] 如图1至图2所示。

[0026] 本申请的一种针对垂直转接结构铸件的蜡模防变形工装，包括：

[0027] 提供水平支撑基础的工装底板2，工装底板2底部设有减轻重量的减重槽21，所述

工装底板2固定连接有便于将其进行搬运的把手1，所述把手1为两个相对固定在工装底板2

两侧。

[0028] 所述工装底板2中部设有通孔用于与蜡件14底部圆台配合进行放置；所述工装底

板2设有T型的安装槽22，安装槽22内可滑动配合有活块A4、活块B5，活块A4与蜡件14的垂直

转接结构15内侧贴合防止出现变形，活块B5与蜡件14的垂直转接结构15外侧贴合防止出现

变形。

[0029] 使活块A4、活块B5在工装底板2上可滑动配合调节位置来分别与蜡件14的垂直转

接结构15内外侧贴合防止出现变形。

[0030] 所述活块B5通过螺杆C10、螺杆D11旋合固定或抵紧固定在工装底板2上进行位置

调节。

[0031] 所述活块A4通过螺杆A6、螺杆B8与活块B5可拆卸旋合固定连接；所述活块A4、活块

B5的中部均设有通孔贯彻安装有活块C7，活块C7保证活块A4、活块B5位置度及保证蜡件14

的垂直转接结构15处内径圆度。

[0032] 所述活块A4、活块B5设有T型滑体与T型的安装槽22可滑动配合。

[0033] 所述把手1、工装底板2及活块A4、活块B5、活块C7均采用硬质铝合金材料，使得工

装整体达到变形小、工装重量较轻的效果。

[0034] 活块A4、活块B5上的T型滑体与工装底板2T型的安装槽22形成的可滑动配合在工

装底板2上滑动调节，实现活块A4、活块B5在工装底板2上可滑动配合调节位置来分别与蜡

件14的垂直转接结构15内外侧贴合防止出现变形，解决了蜡模外侧未获得支撑限位达到防

变形的问题。
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图1

图2
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图3
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