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(54)实用新型名称

一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯

(57)摘要

本实用新型提出一种精密铸造用带减压孔

冷蜡芯，包括芯体，所述芯体的顶部设有多个凸

点定位以及减压孔，凸点定位呈竖排放置在芯体

顶部的两端，部分减压孔位于同一竖排的凸点定

位之间，其余减压孔位于芯体的顶部的中部并呈

竖排放置，所述凸点定位的形状为圆锥型，所述

凸点定位的顶部尺寸小于其底部的尺寸，所述芯

体的横截面形状为弧形，所述芯体的中部高于其

余部分，所述减压孔与凸点定位在横向方向上交

错设置在芯体的端面上；减少了注蜡时蜡液的对

冷蜡芯的冲击，使的蜡芯可以固定在中心部位，

避免了冷蜡出现的偏、露问题。
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1.一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，其特征在于：包括芯体，所述芯体的顶部设有多个

凸点定位以及减压孔，凸点定位呈竖排放置在芯体顶部的两端，部分减压孔位于同一竖排

的凸点定位之间，其余减压孔位于芯体的顶部的中部并呈竖排放置。

2.根据权利要求1所述一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，其特征在于：所述凸点定位的

形状为圆锥型，所述凸点定位的顶部尺寸小于其底部的尺寸。

3.根据权利要求1所述一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，其特征在于：所述芯体的横截

面形状为弧形，所述芯体的中部高于其余部分。

4.根据权利要求1所述一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，其特征在于：所述减压孔与凸

点定位在横向方向上交错设置在芯体的端面上。
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一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种蜡芯，尤其涉及一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯。

背景技术

[0002] 对于尺寸要求较高的精密铸造产品，制造蜡模时通常会在蜡模厚大部位放置冷蜡

芯。为了使冷蜡芯稳定在最大厚度的中心，冷蜡芯表面会设计多个凸出圆锥形定位凸台；即

使冷蜡芯带有定位凸台，当注蜡压力过大时，冷蜡芯因为受注蜡冲击，经常会偏离理论位

置，形成相关的偏、露缺陷。尤其是大型燃机叶片叶身内部片状的冷蜡芯，受到冲击时，甚至

大面积外露到蜡模表面，造成蜡模表面粗糙、冷隔等缺陷。这些问题增加了修模的工作量，

严重时会造成蜡模的报废。

实用新型内容

[0003] 本实用新型提出一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，解决了当注蜡压力过大时，冷

蜡芯因为受注蜡冲击，经常会偏离理论位置，形成相关的偏、露缺陷。尤其是大型燃机叶片

叶身内部片状的冷蜡芯，收到冲击时，甚至大面积外露到蜡模表面，造成蜡模表面粗糙、冷

隔等缺陷的问题。

[0004] 为了解决以上技术问题，本实用新型提出以下技术方案：

[0005] 本实用新型提出一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，包括芯体，所述芯体的顶部设

有多个凸点定位以及减压孔，凸点定位呈竖排放置在芯体顶部的两端，部分减压孔位于同

一竖排的凸点定位之间，其余减压孔位于芯体的顶部的中部并呈竖排放置。

[0006] 优选的，所述凸点定位的形状为圆锥型，所述凸点定位的顶部尺寸小于其底部的

尺寸。

[0007] 优选的，所述芯体的横截面形状为弧形，所述芯体的中部高于其余部分。

[0008] 优选的，所述减压孔与凸点定位在横向方向上交错设置在芯体的端面上。

[0009] 通过以上技术方案，本实用新型有益效果：减少了注蜡时蜡液的对冷蜡芯的冲击，

使的蜡芯可以固定在中心部位，避免了冷蜡出现的偏、露问题。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型结构示意图；

[0011] 图中1、芯体；2、凸点定位；3、减压孔。

具体实施方式

[0012] 以下结合附图对本实用新型的优选实施例进行说明，应当理解，此处所描述的优

选实施例仅用于说明和解释本实用新型，并不用于限定本实用新型。

[0013] 根据图中所述一种精密铸造用带减压孔冷蜡芯，包括芯体1，所述芯体1的顶部设

有多个凸点定位2以及减压孔3，凸点定位3呈竖排放置在芯体1顶部的两端，部分减压孔3位
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于同一竖排的凸点定位2之间，其余减压孔3位于芯体1的顶部的中部并呈竖排放置，所述凸

点定位3的形状为圆锥型，所述凸点定位3的顶部尺寸小于其底部的尺寸，所述芯体1的横截

面形状为弧形，所述芯体1的中部高于其余部，所述减压孔3与凸点定位2在横向方向上交错

设置在芯体1的端面上，在压制时，当两侧压力不一致时，蜡液会从压力大的一侧从减压孔3

流到压力小的一侧。这样就减少了芯体1两侧的压力差，从而不会将芯体1推向一侧造成外

露。压制后的蜡模叶片进行修补芯体1的凸点定位2即可。

[0014] 最后应说明的是：以上所述仅为本实用新型的优选实施例而已，并不用于限制本

实用新型，尽管参照前述实施例对本实用新型进行了详细的说明，对于本领域的技术人员

来说，其依然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征

进行等同替换，凡在本实用新型的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均

应包含在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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