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本申请公开了流体输送设备铸造技术领域

的一种核电站用涡壳铸件铸造方法，包括以下步

骤：步骤一、根据涡壳的形状制作模型，模型由上

箱型板模具、下箱型板模具和泥芯砂型盒模具组

成；使用上箱型板模具和下箱型板模具分别制作

外模砂型，使用泥芯砂型盒模具制作泥芯砂型；

上箱型板模具制作的外模砂型其中部设有暗冒

口，其圆周方向设有4个明冒口；下箱型板模具制

作的外模砂型沿圆周方向均匀间隔设有8个暗冒

口，外模砂型还设有环状横浇道，其中6个暗冒口

和环状横浇道之间连通有内浇道；步骤二、将外

模砂型和泥芯砂型进行合箱，然后进行浇铸；步

骤三、浇铸完成后进行落砂、清理即可。通过上述

步骤得到内部致密、尺寸精度较高的铸件产品。
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1.一种核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一、根据涡壳的形状制作模型，模型由上箱型板模具、下箱型板模具和泥芯砂型盒

模具组成；使用上箱型板模具和下箱型板模具分别制作外模砂型，使用泥芯砂型盒模具制

作泥芯砂型；上箱型板模具制作的外模砂型其中部设有暗冒口，其圆周方向设有4个明冒

口；下箱型板模具制作的外模砂型沿圆周方向均匀间隔设有8个暗冒口和环状横浇道，其中

6个暗冒口和环状横浇道之间连通有内浇道；

步骤二、将外模砂型和泥芯砂型进行合箱，采用陶瓷管分别与环状横浇道和上箱型板

模具制作外模砂型中部的暗冒口连通，然后进行浇铸；

步骤三、浇铸完成后进行落砂、清理即可。

2.根据权利要求1所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述外模砂型采用

碱酚醛树脂砂制作，泥芯砂型采用酚脲脘树脂砂制成。

3.根据权利要求2所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述步骤一中泥芯

砂型在合箱前放入烤模窑进行烘烤。

4.根据权利要求3所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述泥芯砂型烘烤

时，烤模窑在1h内从室温升高到260℃，烘烤的温度保持在260摄氏度，烘烤时间为2h，随后

烤模窑在0.5h内从260℃升温至310℃，然后取出泥芯砂型进行自然冷却。

5.根据权利要求4所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述外模砂型和泥

芯砂型在合箱前进行打磨。

6.根据权利要求5所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述外模砂型预埋

有冷铁。

7.根据权利要求6所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述外模砂型和泥

芯砂型均设有芯骨骨架，所述芯骨骨架缠绕通气绳，所述通气绳伸出到外模砂型和泥芯砂

型外。

8.根据权利要求1～7任一项所述的核电站用涡壳铸件铸造方法，其特征在于：所述外

模砂型和泥芯砂型合箱后，沿分型面的圆周方向放置封箱泥。
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一种核电站用涡壳铸件铸造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及流体输送设备铸造技术领域，具体涉及一种核电站用涡壳铸件铸造方

法。

背景技术

[0002] 涡壳铸件是核电站中压水堆中所使用安全注入泵中关键部件之一，如图1和图2所

示，该铸件形状结构较复杂，流道壁厚不均，铸造成型困难，极易产生粘砂、气孔、裂纹、缩

孔、夹砂等缺陷。为此，申请人经过长期的生产实践，采用新的铸造工艺方法，解决涡壳在铸

造工程产生的上述缺陷，实现内部致密、尺寸精度较高的铸件产品。

发明内容

[0003] 本发明意在提供一种核电站用涡壳铸件铸造方法，以解决现有技术中铸造成型困

难，极易产生粘砂、气孔、裂纹、缩孔、夹砂等缺陷的问题。

[0004] 为解决上述问题，本发明提供以下技术方案：一种核电站用涡壳铸件铸造方法，包

括以下步骤：

[0005] 步骤一、根据涡壳的形状制作模型，模型由上箱型板模具、下箱型板模具和泥芯砂

型盒模具组成；使用上箱型板模具和下箱型板模具分别制作外模砂型，使用泥芯砂型盒模

具制作泥芯砂型；上箱型板模具制作的外模砂型其中部设有暗冒口，其圆周方向设有4个明

冒口；下箱型板模具制作的外模砂型沿圆周方向均匀间隔设有8个暗冒口和环状横浇道，其

中6个暗冒口和环状横浇道之间连通有内浇道；

[0006] 步骤二、将外模砂型和泥芯砂型进行合箱，采用陶瓷管分别与环状横浇道和上箱

型板模具制作外模砂型中部的暗冒口连通，然后进行浇铸；

[0007] 步骤三、浇铸完成后进行落砂、清理即可。

[0008] 本发明工作原理及有益效果：本申请通过设置多个冒口，冒口钢水完成浇注后，钢

水凝固方向会自下而上朝着冒口方向凝固，从而保证涡壳铸件本体在凝固过程中得到冒口

钢水的补缩，形成致密结晶体，同时冒口还能将钢水冲刷带来的杂质聚集，进一步提高涡壳

铸件本体的纯净度，减少杂质含量，提高产品质量。同时步骤二采用两种浇注系统，即采用

陶瓷管与环状横浇道连通，钢水通过环状横浇道和内浇道进入到6个暗冒口，另外采用陶瓷

管与上箱型板模具制作外模砂型的暗冒口连通进行浇铸，该设计可有降低缓冲钢水流动对

涡壳型腔砂型的冲刷强度，防止钢水飞溅紊流，使其平稳进入型腔，可有效提高涡壳表面质

量，可减少凹坑、皱皮、夹砂等缺陷，综上，通过上述步骤能够克服现有技术的缺陷，得到内

部致密、尺寸精度较高的铸件产品。

[0009] 进一步，所述外模砂型采用碱酚醛树脂砂制作，泥芯砂型采用酚脲脘树脂砂制成。

碱酚醛树脂砂和酚脲脘树脂砂具有使铸件表面光洁、棱角清晰、尺寸精度高等特点。

[0010] 进一步，所述步骤一中泥芯砂型在合箱前放入烤模窑进行烘烤。为减少于钢水接

触过程中，钢水同酚脲脘树脂高温反应产生大量的气体，防止钢水在凝固过程中由于大量
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气体侵入内部，铸件内部会产生大量气孔，因此对泥芯砂型进行烘干。

[0011] 进一步，所述泥芯砂型烘烤时，烤模窑在1h内从室温升高到260℃，烘烤的温度保

持在260摄氏度，烘烤时间为2h，随后烤模窑在0.5h内从260℃升温至310℃，然后取出泥芯

砂型进行自然冷却。

[0012] 进一步，所述外模砂型和泥芯砂型在合箱前进行打磨。打磨能够使外模砂型和泥

芯砂型的尺寸更为精确。

[0013] 进一步，所述外模砂型预埋有冷铁。预埋冷铁，目的是确保钢水按照工艺设计的要

求进行顺序凝固，防止裂纹缺陷产生。

[0014] 进一步，所述外模砂型和泥芯砂型均设有芯骨骨架，所述芯骨骨架缠绕通气绳，所

述通气绳伸出到外模砂型和泥芯砂型外。通气绳可及时将钢水与树脂反应生成的大量气体

排出，防止气体卷入钢水中，产生大量气孔缺陷。

[0015] 进一步，所述外模砂型和泥芯砂型合箱后，沿分型面的圆周方向放置封箱泥。封箱

泥能够防止钢水从分型面射出。

附图说明

[0016] 图1为涡壳铸件的结构图；

[0017] 图2为上箱型板模具制作的外模砂型结构示意图；

[0018] 图3为下箱型板模具制作的外模砂型结构示意图。

具体实施方式

[0019] 下面通过具体实施方式进一步详细说明：

[0020] 说明书附图中的附图标记包括：一号明冒口1、二号暗冒口2、通气孔3、六号冒口4、

芯骨骨架5、冷铁6、环状横浇道7、四号暗冒口8、五号暗冒口9、内浇道10、三号暗冒口11。

[0021] 具体实施过程如下：一种核电站用涡壳铸件铸造方法，包括以下步骤：步骤一、如

图1，根据涡壳的形状制作模型，模型由上箱型板模具、下箱型板模具和泥芯砂型盒模具组

成；使用上箱型板模具和下箱型板模具分别制作外模砂型，使用泥芯砂型盒模具制作泥芯

砂型，外模砂型采用碱酚醛树脂砂制作，泥芯砂型采用酚脲脘树脂砂制成；

[0022] 如图2和图3所示，上箱型板模具制作的外模砂型中部设有二号暗冒口2(直径

160mm、高度240mm)，其圆周设有一号明冒口1四个(其直径大小为110mm、高度165mm)、六号

冒口4(直径80mm)两个；下箱型板模具制作的外模砂型沿圆周方向均匀间隔设有8个暗冒

口，包括三号暗冒口11(直径120mm、高度300mm)四个、四号暗冒口8(直径140mm、高度300mm)

两个、五号暗冒口9(直径150mm、高度380mm)两个，外模砂型还设有环状横浇道7，其中6个暗

冒口(四个四号暗冒口8、两个五号暗冒口9)和环状横浇道7之间连通有内浇道10；

[0023] 步骤二、将外模砂型和泥芯砂型在进行合箱前进行打磨，泥芯砂型在合箱前放入

烤模窑进行烘烤，烤模窑在1h内从室温升高到260℃，烘烤的温度保持在260摄氏度，烘烤时

间为2h，随后烤模窑在0.5h内从260℃升温至310℃，然后取出泥芯砂型进行自然冷却；将外

模砂型预埋冷铁6，外模砂型和泥芯砂型均设有芯骨骨架5和通气孔3，芯骨骨架5缠绕通气

绳，通气绳伸出到外模砂型和泥芯砂型外，将外模砂型和泥芯砂型进行合箱，合箱时分型面

要沿型腔一圈放置两层封箱泥，采用开放式浇注系统分层注入式，即底注+分型面进入，底
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注进入系统采用φ50陶瓷管与二号暗冒口2相连，分型面进入采用φ70陶瓷管与环状横浇

道7相连，横浇道通过6道内浇道10与相应的6个暗冒口相连，然后进行浇铸；

[0024] 步骤三、浇铸完成后进行落砂、清理即可。

[0025] 申请通过设置多个冒口，冒口钢水完成浇注后，钢水凝固方向会自下而上朝着冒

口方向凝固，从而保证涡壳铸件本体在凝固过程中得到冒口钢水的补缩，形成致密结晶体，

同时冒口还能将钢水冲刷带来的杂质聚集，进一步提高涡壳铸件本体的纯净度，减少杂质

含量，提高产品质量。同时步骤二采用两种浇注系统，即采用陶瓷管与环状横浇道7连通，钢

水通过环状横浇道7和内浇道10进入到6个暗冒口，另外采用陶瓷管与二号暗冒口2连通进

行浇铸，该设计可有降低缓冲钢水流对涡壳型腔砂型的冲刷强度，防止钢水飞溅紊流，使其

平稳进入型腔，可有效提高涡壳表面质量，可减少凹坑、皱皮、夹砂等缺陷，综上，通过上述

步骤能够克服现有技术的缺陷，得到内部致密、尺寸精度较高的铸件产品。

[0026] 应当指出，对于本领域的技术人员来说，在不脱离本发明构思的前提下，还可以作

出多个变形和改进，这些也应该视为本发明的保护范围，这些都不会影响本发明实施的效

果和专利的实用性。本申请要求的保护范围应当以其权利要求的内容为准，说明书中的具

体实施方式等记载可以用于解释权利要求的内容。
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图1

图2
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