
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202311102244.6

(22)申请日 2023.08.30

(71)申请人 浙江万丰摩轮有限公司

地址 312500 浙江省绍兴市新昌工业园区

鳌峰路1号

(72)发明人 陆仕平　朱训明　梁玉红　童胜坤　

王远峰　刘旦　

(74)专利代理机构 绍兴普华联合专利代理事务

所(普通合伙) 33274

专利代理师 桑杨

(51)Int.Cl.

B22C 9/10(2006.01)

B22D 17/20(2006.01)

B22D 17/30(2006.01)

B22D 17/22(2006.01)

 

(54)发明名称

一种可熔性型芯的制备方法及其使用方法

(57)摘要

本发明公开一种可熔性型芯的制备方法及

其使用方法，其特征在于：包括以下步骤，步骤

一，称取锡和铅，锡占总重量的25‑45％，加入电

阻炉内的坩埚中熔化，待金属完全熔化后，去除

表面浮渣，得到合金熔体；步骤二，合金熔体浇入

到达预热温度的金属模具中，静置至合金熔体完

全凝固后，脱模，冷却；步骤三，将步骤二脱模得

到的的金属件进行表面清理，表面喷涂涂料并进

行烘干和预热，得到型芯。本发明的型芯合金具

备良好的抗拉强度、不吸湿、易操作、可回收利

用、成本低、环保和适用范围广。
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1.一种可熔性型芯的制备方法，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一，称取锡和铅，锡占总重量的25‑45％，加入电阻炉内的坩埚中熔化，待金属完全

熔化后，去除表面浮渣，得到合金熔体；

步骤二，合金熔体浇入到达预热温度的金属模具中，静置至合金熔体完全凝固后，脱

模，冷却；

步骤三，将步骤二脱模得到的金属件进行表面清理，表面喷涂涂料并进行烘干，得到型

芯。

2.根据权利要求1所述的一种可熔性型芯的制备方法，其特征在于：步骤二中，熔体具

有30℃～100℃的过热度。

3.根据权利要求1所述的一种可熔性型芯的制备方法，其特征在于：步骤三中，涂料的

骨料为导热性好的耐火材料。

4.一种可熔性型芯的使用方法，其特征在于：将权利要求1‑3任一项所述的可熔性型芯

应用于铝合金中空铸件的铸造，包括以下步骤；

步骤一，在电阻炉中熔化铝合金，进行除气处理，去除表面浮渣；

步骤二，压铸机上安装好压铸模，型芯预热后放入压铸模中并合模；

步骤三，将步骤一制备的铝合金熔体定量注入压铸模的型腔中，冷却后脱模，形成的金

属铸件；

步骤四，将带有型芯的铸件放入预热的炉中保温，型芯熔化流出，形成中空铸件。

5.根据权利要求4所述的一种可熔性型芯的使用方法，其特征在于：步骤三中的铸造采

用热室高压铸造、冷室高压铸造、挤压铸造或半固态铸造。

6.根据权利要求4所述的一种可熔性型芯的使用方法，其特征在于：步骤四得到的中空

铸件进行热处理。

7.根据权利要求4所述的一种可熔性型芯的使用方法，其特征在于：步骤二中，型芯的

预热温度为100℃～150℃。
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一种可熔性型芯的制备方法及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及型芯技术领域，具体涉及一种可熔性型芯的制备方法及其使用方法。

背景技术

[0002] 高压铸造是一种将液态金属在高压下以较高的速度填充入由金属铸型组成的型

腔内，并使其在较高的压力下凝固成形的铸造方法。高压铸造时常用的型腔内部的压力为

40～120MPa，金属充填速度为25～80m/s。因此，高压、高速是高压铸造与其他压力铸造方法

的根本区别，也是重要特点。目前，高压铸造主要用于锌合金、铝合金、铜合金和镁合金。在

压铸件产量中，占最大比重的是铝合金压铸件，为30％～50％；其次为锌合金压铸件；铜合

金压铸件占1％～2％。应用压铸件最多的是汽车、拖拉机制造业，其次为仪表制造和电子仪

器工业，再次为农业机械、国防工业、计算机、医疗器械等制造业。

[0003] 高压铸造的优点包括(1)生产率高，易于实现机械化和自动化，可以生产形状复杂

的薄壁铸件。(2)铸件尺寸精度高，表面粗糙度值小。压铸件尺寸公差等级可达CT3～CT6，表

面粗糙度一般为Ra0.8～3.2μm。(3)压铸件中可嵌铸零件，既节省贵重材料和机加工工时，

也替代了部件的装配过程，可以省去装配工序，简化制造工艺。高压铸造的缺点包括(1)压

铸时液体金属充填速度高，型腔内气体难以完全排除，铸件易出现气孔和裂纹及氧化灾杂

物等缺陷，因此，压铸件通常不能进行长时间固溶热处理。(2)压铸模的结构复杂、制造周期

长，成本较高，不适合小批量铸件生产。(3)压铸机造价高、投资大，受到压铸机锁模力及装

模尺寸的限制，生产大型压铸件的成本会大幅增加。(4)合金种类受限制，锌、镁、铜等熔点

较低的有色合金。近些年来，高科技已应用于压铸领域.如采用三级压射机构控制压力、压

射速度和型内气体。发展特殊压铸工艺(如真空压铸、定向引气压铸、充氧压铸等)和应用计

算机控制技术，有效地清除气孔，提高铸件致密度，同时研制新型模具材料和热处理新工艺

来延长压型寿命。

[0004] 由于压铸型腔内压力大，一般的砂芯强度较低不能工作。因此，近年来也研发成功

了可溶性盐芯和陶瓷芯。陶瓷芯的强度高，但其制备成本高，铸后清理过程对铸件有一定的

腐蚀作用。水溶性盐芯具有较好的表面质量与尺寸精度，较高的强度与硬度及优异水溶溃

散性，这就使得近年来水溶性盐芯在压铸件用型芯中具有较大的发展，但盐芯也容易造成

腐蚀，溶水后也会造成环境问题。特别是在制造细小通道时，型芯脆性大，强度仍然不足。因

此开发一种易操作、可回收利用、成本低、强度和韧性合适、环保和适用范围广的型芯的材

料以及用高压铸造制造中空零件的方法是目前亟待解决的一个技术问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种可熔性型芯的制备方法及其使

用方法。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案来实现的：

[0007] 一种可熔性型芯的制备方法，包括以下步骤：步骤一，称取锡和铅，锡占总重量的
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25‑45％，加入电阻炉内的坩埚中熔化，待金属完全熔化后，测试成分，满足成分要求时，去

除表面浮渣，得到合金熔体；步骤二，合金熔体浇入到达预热温度的金属模具中，静置至合

金熔体完全凝固后，脱模，冷却；步骤三，将步骤二脱模得到的具有一定几何形状的金属件

进行表面清理，表面喷涂涂料并进行烘干和预热，得到型芯。

[0008] 作为优选，步骤二中，熔体具有30℃～100℃的过热度。通过控制合适的过热度，在

保证顺利充分充型的前提下，可以提高型芯的强度。

[0009] 作为优选，涂料的骨料为导热性好的耐火材料。例如氮化硼、石墨等。涂料用于防

止型芯和后续的压铸件之间形成粘连和局部烧蚀。

[0010] 一种可熔性型芯的使用方法，将其应用于铝合金中空铸件的铸造，包括以下步骤；

[0011] 步骤一，在电阻炉中熔化铝合金，进行除气处理，测试成分，成分符合要求的，去除

表面浮渣；步骤二，压铸机上安装好压铸模，型芯预热后放入压铸模中并合模；步骤三，将步

骤一制备的铝合金熔体定量注入压铸模的型腔中，冷却后脱模，形成的金属铸件；步骤四，

将带有型芯的铸件放入预热的炉中保温，型芯熔化流出，形成中空铸件。

[0012] 作为优选，步骤三中的铸造采用热室高压铸造、冷室高压铸造、挤压铸造或半固态

铸造等。

[0013] 作为优选，对步骤四得到的中空铸件进行热处理。

[0014] 作为优选，型芯的预热温度为100℃～150℃。用于补偿后续铸件的收缩。

[0015] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：1、型芯具有较低的熔点，后续能够从铝合

金铸件中熔出，继续使用，节约资源；2、型芯具备较高的强度，在金属液浇铸时不会发生断

裂；3、型芯具备优良的抗吸湿性以及和铸造铝合金相当的体积收缩率；4、铸造的型芯能够

具有复杂的形状，用于中空铝合金的铸造能够实现近无余量加工。

具体实施方式

[0016] 下面对本发明的实施例进行详细阐述。

[0017] 低熔点的合金选择标准由四个：一是合金中的元素和铝不互熔或具有很低的熔解

度；二是熔点最好低于200℃；三是合金有适当的力学强度；四是操作容易，特别是适合用低

成本的方法，例如压铸等方法制芯。据此，金属可以是纯金属，也可以是合金。根据以上四项

标准，可选用的金属包括锡和铅或其他元素。铅和铝属于不互熔合金，无论在液态和固态条

件下都是不互熔的。锡在铝中的熔解度很低，被视为近不互熔体系。因此铅和锡以及铅锡二

元合金可以作为制芯材料。铅的熔点为327 .5℃，锡的熔点为231 .5℃，锡铅共晶成分合金

Sn‑38wt.％Pb，其熔点为183℃。因此调整锡铅合金的元素比例就可以制造出不同熔点的合

金。锡铅合金的熔点在183℃到327.5℃的范围内变化。从力学性能看，纯铅的常温力学性能

包括：屈服强度为12MPa，极限拉伸强度为18MPa，断裂延伸率为50％。纯锡的常温力学性能

包括：屈服强度为14MPa，极限拉伸强度为28MPa，断裂延伸率为45％。锡铅共晶成分合金Sn‑

38wt.％Pb的常温力学性能包括：屈服强度为30MPa，极限拉伸强度为41MPa，断裂延伸率为

34％。一般而言，锡铅二元合金的其他成分的合金的力学性能范围会在纯金属和共晶成分

的合金之间变化。

[0018] 实施例1

[0019] 一种可熔性型芯的制备方法，将锡和铅按照62：38的比例称量，总重30kg，放入电
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阻炉内的粘土坩埚中熔化，先加热至250℃，待金属完全熔化后扒去表面浮渣并降温至200

℃保温，然后浇入预热温度为100℃的金属模具中，待完全凝固后脱模形成有预定几何形状

的型芯。冷却后，将型芯表面喷上含氮化硼骨料的涂料，并在110℃保温炉内烘干，即制备得

到所需型芯。其熔点为183℃，屈服强度为30MPa，极限拉伸强度为41MPa，断裂延伸率为

34％。

[0020] 实施例2

[0021] 一种可熔性型芯的制备方法，将锡和铅按照75：25的比例称量，总重30kg，放入电

阻炉内的粘土坩埚中熔化，先加热至300℃，待金属完全熔化后扒去表面浮渣并降温至200

℃保温，然后浇入预热温度为110℃的金属模具中，待完全凝固后脱模形成有预定几何形状

的型芯。冷却后，将型芯表面喷上含石墨骨料的涂料，并在110℃保温炉内烘干，即制备得到

所需型芯。其熔点为200℃，屈服强度为26MPa，极限拉伸强度为38MPa，断裂延伸率为38％。

[0022] 实施例3

[0023] 一种可熔性型芯的制备方法，将锡和铅按照55：45的比例称量，总重30kg，放入电

阻炉内的粘土坩埚中熔化，先加热至230℃，待金属完全熔化后扒去表面浮渣并降温至200

℃保温，然后浇入预热温度为120℃的金属模具中，待完全凝固后脱模形成有预定几何形状

的型芯。冷却后，将型芯表面喷上含氮化硼骨料的涂料，并在110℃保温炉内烘干，即制备得

到所需型芯。其熔点为265℃，屈服强度为25MPa，极限拉伸强度为36MPa，断裂延伸率为

40％。

[0024] 实施例4

[0025] 一种可熔性型芯的使用方法，将其应用于铝合金中空铸件的铸造，采用商用A380

合金，将300kg合金置于井式电阻炉内的石墨坩埚中熔化。先加热至730℃，待金属完全熔化

后用氩气除气，质量指数控制在小于1.5％。然后扒去浮渣并降温至700℃保温。同时在500

吨压铸机上装好金属模具。用高压热水将金属模具预热至180℃。随后将可熔性型芯预热后

放置在模具内并合模。通过定量装置将准备好的铝合金熔体压入金属型腔。冷却后脱模。然

后将带有型芯的铝压铸件放置于预热至200℃的烘箱中保温1小时，型芯熔化流出，即得到

所需中空铸件。

[0026] 可熔性型芯预热温度为100℃～150℃。用于补偿后续铸件的收缩。

[0027] 中空铸件还需要进行热处理，热处理可以同型芯的熔出一起进行，也可以后续单

独再进行处理。

[0028] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，本发明的保护范围并不仅局限于上述实施

例，凡属于本发明思路下的技术方案均属于本发明的保护范围。应当指出，对于本技术领域

的普通技术人员来说，在不脱离本发明原理前提下的若干改进和润饰，这些改进和润饰也

应视为本发明的保护范围。
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