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本发明公开了一种高硬金属产品内螺纹成

型方法，该方法为：先加工低硬度金属套筒，并将

低硬度金属套筒的内腔填充树脂砂芯，使其二者

固化成型；所述低硬度金属套筒采用熔点高于待

加工产品材料的金属加工而成；然后将内腔填充

有树脂砂芯的低硬度金属套筒安装在铸造装置

的铸造型腔中，使低硬度金属套筒的内壁与待加

工产品内螺纹加工位置对正；将熔化的高硬金属

材料浇注在铸造装置的铸造型腔内，使高硬金属

材料固化后与低硬度金属套筒的外壁固连成一

体；最后取出铸造件后，对低硬度金属套筒的内

壁进行螺纹加工，再经过热处理后，得到与目标

产品。本发明的螺纹成型方法，实现了高硬材质

产品内螺纹的成型。
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1.一种高硬金属产品内螺纹成型方法，其特征是具体制备步骤如下：

1)加工低硬度金属套筒，所述低硬度金属套筒为内径与待加工产品内螺纹直径相匹配

的筒形件，所述低硬度金属套筒采用熔点高于待加工产品材料的金属加工而成；

2)将低硬度金属套筒的内腔填充树脂砂芯，使其二者固化成型；

3)加工铸造型腔与待加工产品外形相匹配的铸造装置，并将内腔填充有树脂砂芯的低

硬度金属套筒安装在铸造装置的铸造型腔中，使低硬度金属套筒的内壁与待加工产品内螺

纹加工位置对正；

4)将熔化的高硬金属材料浇注在铸造装置的铸造型腔内，使高硬金属材料固化后与低

硬度金属套筒的外壁固连成一体；

5)取出铸造件后，对低硬度金属套筒的内壁进行螺纹加工，再经过热处理后，得到与目

标产品。

2.如权利要求1所述的一种高硬金属产品内螺纹成型方法，其特征是：所述低硬度金属

套筒的侧壁设有圆周均布的定位键结构。

3.如权利要求1或2所述的一种高硬金属产品内螺纹成型方法，其特征是：所述低硬度

金属套筒采用硬度不超过35HRC不锈钢材料加工而成。

4.如权利要求1或2所述的一种高硬金属产品内螺纹成型方法，其特征是：所述步骤5中

对低硬度金属套筒的螺纹加工为钻孔攻丝、冷挤压或铣削加工。
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一种高硬金属产品内螺纹成型方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种高硬金属产品内螺纹成型方法，特别涉及高硬度材质(HRC大于

60)内螺纹的成型方法，属于机械成型领域。

背景技术

[0002] 在零件成型过程中，螺纹的成型是非常重要的一个环节，螺纹的质量及精度是保

证零件装配关系的前提。特别是旋转零件的螺纹加工，关系到旋转件的运行平稳性等，如叶

轮轴孔内螺纹成型，一般的材质内螺纹可通过钻孔攻丝、冷挤压或铣削加工。而对于一些特

殊工况下使用的叶轮，如某高铬合金材质加工的叶轮，其硬度大于60HRC，甚至更高，一般的

内螺纹的成型方法就很难实现，或加工效率很低，刀具损耗大，且螺纹易出现乱牙、崩牙、牙

型不完全等质量问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决高硬材质(HRC大于60)内螺纹的成型问题。而提供的一

种高硬金属产品内螺纹成型方法。

[0004] 本发明的目的是通过以下技术方案实现的：

[0005] 本发明的一种高硬金属产品内螺纹成型方法，具体制备步骤如下：

[0006] 1)加工低硬度金属套筒，所述低硬度金属套筒为内径与待加工产品内螺纹直径相

匹配的筒形件，所述低硬度金属套筒采用熔点高于待加工产品材料的金属加工而成；

[0007] 2)将低硬度金属套筒的内腔填充树脂砂芯，使其二者固化成型；

[0008] 3)加工铸造型腔与待加工产品外形相匹配的铸造装置，并将内腔填充有树脂砂芯

的低硬度金属套筒安装在铸造装置的铸造型腔中，使低硬度金属套筒的内壁与待加工产品

内螺纹加工位置对正；

[0009] 4)将熔化的高硬金属材料浇注在铸造装置的铸造型腔内，使高硬金属材料固化后

与低硬度金属套筒的外壁固连成一体；

[0010] 5)取出铸造件后，对低硬度金属套筒的内壁进行螺纹加工，再经过热处理后，得到

与目标产品。

[0011] 所述低硬度金属套筒采用硬度不超过35HRC不锈钢材料加工而成。

[0012] 所述低硬度金属套筒的侧壁设有圆周均布的定位键结构，提高高硬金属材料与所

述低硬度金属套筒的固化效果。

[0013] 所述步骤5中对低硬度金属套筒的螺纹加工为钻孔攻丝、冷挤压或铣削加工。

[0014] 有益效果：

[0015] 本发明的螺纹成型方法，使高硬材质(HRC大于60)产品内螺纹的成型成为可能，并

保证了零件内螺纹加工精度和生产效率。本发明的螺纹成型方法采用低硬度金属套筒与高

硬材质产品拼接的结构，保证了螺纹成型准确性和现场可操作性，使零件铸造操作过程和

内螺纹加工过程变得省力可控高效。
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附图说明

[0016] 图1为低硬度金属套筒的结构示意图，

[0017] 图2为铸造过程中铸造装置与低硬度金属套筒结合示意图；

[0018] 图3为本发明方法铸造后叶轮产品结构示意图；

[0019] 图中，1‑低硬度金属套筒，2‑树脂砂芯，3‑铸造装置，

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和实施例对本发明的内容作进一步描述。

[0021] 实施例

[0022] 已加工某高铬合金材质的叶轮为例，具体制备步骤如下：

[0023] 1)加工低硬度金属套筒1，所述低硬度金属套筒为内径与待加工叶轮内螺纹直径

相匹配的筒形件，所述低硬度金属套筒采用35HRC不锈钢材料加工而成；

[0024] 其中，图1为低硬度金属套筒的结构示意图，所述低硬度金属套筒的侧壁设有圆周

均布的定位键结构，

[0025] 2)将低硬度金属套筒的内腔填充树脂砂芯，使其二者固化成型；

[0026] 3)加工铸造型腔与待加工叶轮外形相匹配的铸造装置，并将内腔填充有树脂砂芯

的低硬度金属套筒安装在铸造装置的铸造型腔中，使低硬度金属套筒的内壁与待加工叶轮

内螺纹加工位置对正；

[0027] 图2为铸造过程中铸造装置与低硬度金属套筒结合示意图；

[0028] 4)将熔化的高铬合金材料4浇注在铸造装置3的铸造型腔内，使高硬金属材料4固

化后与低硬度金属套筒1的外壁固连成一体；

[0029] 5)取出铸造件后，对低硬度金属套筒的内壁进行螺纹机加工，再经过热处理后，得

到与目标产品。图3为本发明方法铸造后叶轮产品结构示意图。
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