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一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法

(57)摘要

本发明涉及金属铸件清理技术领域，具体公

开了一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，

将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行

加热；将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装

置之中进行振动；振动完毕的镁合金铸件放置冷

却至常温；通过高压流射对镁合金铸件进行清砂

并烘干；配置弱酸溶液；将弱酸溶液灌入至镁合

金铸件的油路之中进行反复清理；最终将镁合金

铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清

理完成。可以有效解决镁合金铸件油路粘砂严

重、油路清理困难、油路清理效率低下的问题，在

减小了清理劳动量的同时又得到了更优质的油

路质量，通过以上方法可以保证产品质量、提高

生产效率和降低生产成本的目的。
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1.一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，其特征在于，包括如下步骤：

将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达80～120℃；

将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

通过高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

配置弱酸溶液；

将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。

2.如权利要求1所述的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，其特征在于，

所述振动装置采用惯性振动式、惯性振动输送式、惯性振动冲击式、电磁振动式和启动

振动式中的任意一种振动装置。

3.如权利要求2所述的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，其特征在于，

所述弱酸采用碳酸、醋酸、硅酸、亚硝酸、氢硫酸、氢氟酸、次氯酸、氢氰酸、亚硫酸和磷

酸中的一种或多种组合。

4.如权利要求3所述的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，其特征在于，

在高压流射的步骤中：所述高压流射的压力为2.5MPa～4.0MPa。
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一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法

技术领域

[0001] 本发明涉及金属铸件清理技术领域，尤其涉及一种带复杂油路类镁合金铸件的清

理方法。

背景技术

[0002] 目前，在油路类的镁合金铸件结构现有对内部进行清理，使得镁合金组件达到高

质量的需求，现有技术均采用传统的物理清砂方法对油路进行清理。

[0003] 但是现有技术中，用树脂砂造型生产的带复杂油路的镁合金铸件油路直径较小，

结构曲折蜿蜒，导致铸件出砂后油路内的树脂砂清理难度极大。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，旨在解决现有

技术中的用树脂砂造型生产的带复杂油路的镁合金铸件油路直径较小，结构曲折蜿蜒，导

致铸件出砂后油路内的树脂砂清理难度极大的技术问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，包括

如下步骤：

[0006] 将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达80～120℃；

[0007] 将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

[0008] 振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

[0009] 通过高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

[0010] 配置弱酸溶液；

[0011] 将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

[0012] 最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。

[0013] 其中，所述振动装置采用惯性振动式、惯性振动输送式、惯性振动冲击式、电磁振

动式和启动振动式中的任意一种振动装置。

[0014] 其中，所述弱酸采用碳酸、醋酸、硅酸、亚硝酸、氢硫酸、氢氟酸、次氯酸、氢氰酸、亚

硫酸和磷酸中的一种或多种组合。

[0015] 其中，在高压流射的步骤中：所述高压流射的压力为2.5MPa～4.0MPa。

[0016] 本发明的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法的有益效果为：通过改进油路

的清理工艺，在传统的物理清理的基础上，结合镁合金表面处理工艺原理增加了化学清理，

可以有效解决镁合金铸件油路粘砂严重、油路清理困难、油路清理效率低下的问题，在减小

了清理劳动量的同时又得到了更优质的油路质量，通过以上方法可以保证产品质量、提高

生产效率和降低生产成本的目的。

附图说明

[0017] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现
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有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据这些附图获得其他的附图。

[0018] 图1是本发明的实施例1的清理方法步骤流程图。

[0019] 图2是本发明的实施例2的清理方法步骤流程图。

[0020] 图3是本发明的实施例3的清理方法步骤流程图。

具体实施方式

[0021] 本发明提供了一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，包括如下步骤：

[0022] 将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达80～120℃；

[0023] 将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

[0024] 振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

[0025] 通过高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

[0026] 配置弱酸溶液；

[0027] 将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

[0028] 最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。

[0029] 进一步地，所述振动装置采用惯性振动式、惯性振动输送式、惯性振动冲击式、电

磁振动式和启动振动式中的任意一种振动装置。

[0030] 进一步地，所述弱酸采用碳酸、醋酸、硅酸、亚硝酸、氢硫酸、氢氟酸、次氯酸、氢氰

酸、亚硫酸和磷酸中的一种或多种组合。

[0031] 进一步地，在高压流射的步骤中：所述高压流射的压力为2.5MPa～4.0MPa。

[0032] 实施例1，请参阅图1，本发明的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，包括如

下步骤：

[0033] S1：将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达80℃；

[0034] S2：将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

[0035] S3：振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

[0036] S4：通过2.5MPa的高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

[0037] S5：配置弱酸溶液；

[0038] S6：将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

[0039] S7：最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。

[0040] 实施例2，请参阅图2，本发明的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，包括如

下步骤：

[0041] S1：将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达120℃；

[0042] S2：将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

[0043] S3：振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

[0044] S4：通过4.0MPa的高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

[0045] S5：配置弱酸溶液；

[0046] S6：将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

[0047] S7：最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。
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[0048] 实施例3，请参阅图3，本发明的一种带复杂油路类镁合金铸件的清理方法，包括如

下步骤：

[0049] S1：将需要清理的镁合金铸件放入至加热炉中进行加热，使其温度到达100℃；

[0050] S2：将加热后的镁合金铸件放入至机械振动装置之中进行振动；

[0051] S3：振动完毕的镁合金铸件放置冷却至常温；

[0052] S4：通过3.0MPa的高压流射对镁合金铸件进行清砂并烘干；

[0053] S5：配置弱酸溶液；

[0054] S6：将所述弱酸溶液灌入至镁合金铸件的油路之中进行反复清理；

[0055] S7：最终将镁合金铸件进行水洗烘干，至此对镁合金铸件的油路清理完成。

[0056] 在本发明中，因无法用肉眼直观检查油路和盲区内部质量，需借助工业内窥镜进

行油路检查，工业内窥镜有放大效果，故无法直接量取油路内各种缺陷尺寸大小，可采用对

比测量法测量内窥镜下缺陷的尺寸大小。内窥镜发现缺陷后，将直径为0.5mm的细钢丝从内

窥镜探头入口探入缺陷位置，并将细钢丝前端移动到缺陷附近，在接触缺陷或距离缺陷2倍

钢丝以内位置，使用游标卡尺在内窥镜屏幕上分别测量细钢丝前端尺寸和缺陷尺寸，依据

(细钢丝实际尺寸/缺陷实际尺寸＝内窥镜屏幕上钢丝尺寸/内窥镜屏幕上缺陷尺寸)等比

式换算出缺陷实际尺寸，使用内窥镜100％检查所有油路和盲区，在油路和盲区内的凸起物

须有清理痕迹；

[0057] 并且，镁合金铸件油路和盲区允许存在部分的飞边和铸瘤：飞边的凸起高度不超

过1mm，飞边厚度0.5mm～2mm，1个油路内允许1处；铸瘤的顶部不超过2mm ,高度不超过

1.2mm，且根部的宽度不小于铸瘤的顶部宽度，铸瘤根部与油路和盲区表面必须紧密相连，

不能存在间隙，在1个油路内允许有4处；高度不超过0.6mm，且根部满足上述要求的凸起物

不计数量，铸件油路允许存在直径不大于2mm，深度不超过1mm的单个孔洞，单个油路内的数

量不能操过5处；直径大于1mm，深度小于0.5mm的分散性点状孔洞不计入缺陷数量，同时在

镁合金铸件油路内不允许存在铁丝、毛刺及未清理干净的粘砂和氧化物，不允许油路内存

在飞边高度超过1mm及宽度超过2mm的铸瘤，不允许油路内存在与内壁连接面直径小于凸起

物直径的铸瘤，即上大下小状的铸瘤，不允许油路内存在直径大于2mm，深度超过1mm的单个

孔洞，不允许油路内存在浸渗剂残留；

[0058] 通过改进油路的清理工艺，在传统的物理清理的基础上，结合镁合金表面处理工

艺原理增加了化学清理，可以有效解决镁合金铸件油路粘砂严重、油路清理困难、油路清理

效率低下的问题，在减小了清理劳动量的同时又得到了更优质的油路质量，通过以上方法

可以保证产品质量、提高生产效率和降低生产成本的目的。

[0059] 以上所揭露的仅为本发明一种较佳实施例而已，当然不能以此来限定本发明之权

利范围，本领域普通技术人员可以理解实现上述实施例的全部或部分流程，并依本发明权

利要求所作的等同变化，仍属于发明所涵盖的范围。
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图2
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图3
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