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190401 一种用于去除铸造芯子的方法以及包含此方法的

铸造成形制造方法 [欧洲] US201615576674，2016.05.19，
Didier Ballant；Patrick Fauvelliere；Vincent Kaleta；Yann 
Margutti；Jean-Paul Parlange [法国]
  本发明涉及一种去除铸造型芯的方法以及包含此方法

的铸造制造方法。本发明提供了在铸造操作末期，特别

是熔模铸造操作中，用于去除留置在零件内腔中的型芯的

方法，该方法包括一个化学除芯的主要步骤。在这一步骤

中，零件在密闭的容器内置于化学溶液中以溶解出型芯。

本发明方法还包括一个通过超声波除芯的次要步骤，在这

一步骤中，零件在包含水或水溶液中的超声罐中经受超声

波，以使型芯残留物从铸件内腔壁上松脱。在化学除芯的

主要步骤中，将零件布置在能承受4~20巴的压缩空气压

力并且含有碱溶液的高压釜容器中。零件在碱溶液中处理

结束后，用70~130巴压力的水对零件的内腔进行喷射。

在超声波除芯的次要步骤中，零件经受超声波冲击，所述

超声波的传播方向与铸件内腔的总体定位方向一致，或者

与铸件内腔的总体定位方向垂直。由优选地放置在超声罐

底部的超声换能器发射超声波，使得超声波朝向包含在超

声罐中的水或水溶液的表面进行发射。水溶液的温度在

10~60 ℃之间，超声波以14~50 kHz的频率和500~1 300 W
的功率持续发射10~100 min的时间。本发明通过熔模铸造

制造至少含有一个内腔的铸造零件的方法包括：制造由陶

瓷材料制成的型芯的步骤，用于在成品零件中形成至少一

个内腔；制造失蜡模样的步骤，在该步骤中，通过将石蜡

注入到压模机中生产出零件的模样，并且所述型芯被包含

在该模样中；组模步骤，即通过重复上述第二步骤生产出

多个模样，然后将多个模样组装成模样簇；制造陶瓷铸型

或型壳的步骤，并将模样簇放置在所述铸型中；脱模步

骤；将金属熔液浇入铸型的步骤；冷却步骤；去除铸型或

型壳的步骤，以及根据本发明方法去除型芯的步骤。本发

明提出了一种特别有利的方法，用于对涡轮发动机叶片中

的空腔进行除芯，更具体地说，提供了一种制造涡轮发动

机叶片的方法，该方法使得能够快速去除熔模铸造中的陶

瓷型芯，并且用于同一批叶片除芯时不需要延长高压釜容

器的占用时间，而且不存在叶片可能变形的风险。

190402 一种抽吸加压铸造方法 [欧洲] US201515570388，
2015.05.22，Hidetoshi Shiga；Shinnichi Tsuchiya；Tatsuya 
Masuta；Kenji Hayashi [日本]
  本发明涉及一种抽吸加压铸造方法，其中熔融金属液

被加压浇注进入金属模具的型腔中，并对型腔进行抽吸排

气。本发明的抽吸加压铸造方法所使用的铸造装置包括：

保温炉，用于储存熔融金属液；金属模具和型芯，它们一

起形成型腔；熔融金属加压罐，用于向保温炉内提供加压

用气体；抽吸排气罐，用于对型腔内部进行抽吸排气。在

本发明中，根据一系列的铸造工序预先设定好减压模式

（排气阀的开度模式），然后按照这一预设的减压模式来

控制排气阀的开启量。将铸造过程的预设减压模式与实际

铸造过程中所测得的型腔和型芯的测定压力模式进行比

较，并根据它们之间的差值来计算校正减压模式。然后，

在下一次铸造时通过利用校正减压模式来对预设减压模式

进行校正。所测得的型腔和型芯的测定压力模式包括从开

始浇注熔融金属液到完成浇注的第一时间段、从完成浇注

熔融金属到在型芯周围形成熔融金属凝固薄层的第二时间

段，以及从型芯周围形成凝固薄层到型腔停止抽吸排气时

的第三时间段。然后根据预设减压模式和测定压力模式之

间的差值计算出抽吸排气装置的校正减压模式，其中在各

时间段内偏离预设减压模式的实测压力可通过一显示装置

显示出来。本发明的抽吸排气装置包括真空罐和排气阀，

其中排气阀用于打开和关闭从真空罐到型腔的抽吸排气通

道的，而预设减压模式和校正减压模式则用于控制排气阀

的开度。本发明的目的是提供一种抽吸加压铸造方法，它

使用型芯，并在铸造过程中测量型腔和型芯的压力，然后

根据测量结果校正下一次铸造时的预设减压模式，从而即

使当砂芯的水分含量和硬化状态不同时，也可以抑制铸件

浇不足或气体缺陷的产生。

190403 型砂再生方法及设备 [欧洲] US201615577508，
2016.04.18，Takahumi Oba；Junichi Iwasaki；Kazuya Abe；
Tatsuyuki Aoki [日本]
  本发明的目的在于提供一种再生方法及再生设备，它

仅使用干式机械再生就将从湿型砂铸造设备排放出来的各

类型砂进行再生。本发明的方法包括：对从湿型砂铸造设

备排出的型砂的水分含量和磁化物含量进行检测；将所测

定的水分含量与第一控制值进行比较，如果水分含量超过

第一控制值，则对型砂进行干燥，直至其水分含量等于或

低于第一控制值；将所测定的磁化物含量与第二控制值进

行比较，如果磁化物含量超过第二控制值，则对型砂进行

磁选，直到磁化物含量等于或低于第二控制值；然后，利

用干式机械再生对型砂进行再生，直至其灼减量（烧失

量）等于或小于第三控制值；最后对型砂进行分级，直至

其总粘土含量等于或小于第四控制值。本发明的型砂再生

方法可再生各类型砂，包括溢出型砂、铸件上清理下来的

粘附砂、砂型和砂芯混合砂，以及砂块和型砂混合砂等。

当湿型砂铸造设备中所使用的砂芯为通过加热脱水固化型

水玻璃工艺制成时，还需要将砂型和砂芯混合砂在除去异

物后再加热到至少400 ℃，或在去除砂子中的异物后将砂

子加热到至少400 ℃。本发明的型砂再生设备包括干燥设

备，用于干燥型砂；磁选设备，用于对型砂进行磁选；干

式机械再生设备，用于对型砂进行再生；分级设备，用于

对型砂进行分极；第一转换设备，用于选择是否使型砂通

过干燥设备；第二转换设备，用于选择是否使型砂通过磁

选设备；第三转换设备，用于选择是使型砂通过干式机械

再生设备还是将型砂返回至再生设备的入口。本发明不像

湿法再生时那样需要对产生的杂质进行分离处理或对废水
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进行中和处理，也减少了热法再生时消耗的大量能量，而

且所使用再生设备紧凑简单，因此可以提高型砂再生的效

率，并降低型砂再生的成本。

190404  一种铸造装置及铸造方法 [欧洲] US201515579675，
2015.06.25，Masaya Takahashi [日本]
  本发明提供一种铸造装置，其通过在铸造模具中设置

型芯销子来成形铸件中的内孔，然后将熔融金属液浇入铸

造模具内部的型腔中来进行铸造。该铸造装置设有温度检

测器和冷却控制器。温度检测器在一个铸造循环的末期的

一个预定时间对型芯销子的温度进行检测。冷却控制器根

据温度检测器检测到的温度在下一个铸造循环期间将冷却

能量施加于型芯销子，并控制施加至型芯销子的冷却能量

大小。冷却控制器包括循环系统，用于将制冷剂在型芯销

子的表面附近进行循环；流量调节器用于调节提供给型芯

销子的制冷剂的流量和供应时间；还有一控制器，用于根

据所检测到的温度来控制流量调节器，以控制制冷剂的流

量和循环时间。当检测到的温度高于参考温度时，则增加

制冷剂的流量和循环时间中的至少一项，当检测到的温度

低于参考温度时，则减少制冷剂的流量和循环时间中的至

少一项。冷却控制器还包括一个温度调节器，用于调节供

应给型芯销子的制冷剂的温度。本发明所述铸造装置中的

型芯销子包括一个圆管形状且具有底部的外圆筒体以及

一个内圆筒体，外圆筒体的外表面构成型芯销子的外部表

面，内圆筒体的外表面上带有螺旋沟槽，其内部中心轴线

位置还有一沿轴向延伸的通孔，从而在外圆筒体的内表面

与内圆筒体的螺旋沟槽之间形成制冷剂流动的螺旋型流动

通道，其中螺旋型流动通道的一端和通孔的一端通过放置

在外圆筒体中的内圆筒体而连接相通，并且通孔的另一端

是制冷剂的入口或出口中的其中之一，而螺旋型流动通道

的另一端则是制冷剂的另一个相对应的出口或入口。根据

本发明，由于型芯销子的温度在一个铸造循环周期结束时

变得稳定，因此可以根据该温度在下一个铸造循环期间通

过控制施加于型芯销子的冷却能量来抑制铸造过程中型芯

销子温度的周期性变化。

190405 铸造用模具及其制造方法[欧洲]US201815878963，
2018.01.24，Minoru Goto；Kenji Yuki；Satoshi Sakamoto；
Takashi Fujita [日本]
  在将熔融金属浇注到其中形成有微小凹槽部分的模具

表面上的情况下，根据凹槽部分的形状将会产生熔融金属

的渗入。当熔融金属的渗入率增大时，熔融金属与涂层

（碳膜）之间的接触面积增大并且摩擦力增加，从而作

为隔热层的涂层可能会从模具表面上的凹槽部分剥落。当

涂层剥落时，模具和熔融金属之间的隔热性能降低，无

法提高熔融金属的流动性。本发明的目的在于提供一种铸

造模具及其制造方法，可以抑制涂层的剥离并保持熔融

金属的流动性。该铸造模具包括表面处理部分，它是在与

熔融金属接触的模具材料表面上形成网格凹槽，并在其凹

槽部分涂覆一层碳膜。在该表面处理部分，凹槽的宽度为

35 μm以下，其三维表面粗糙度的偏态系数Ssk在-0.8~
-0.2的范围内，并且利用纳米压痕仪测定的所述碳膜的压

入硬度在1 000 N/mm2以上。所述表面处理部分也可以形

成于与熔融金属接触的模具内的浇道位置。本发明制造铸

造模具的方法包括：通过使用脉冲激光装置将脉冲激光束

发射到模具材料的表面上来形成凹槽部分，所发射的脉冲

激光束其脉冲宽度为10 psec（皮秒）以下。所述凹槽部分

可以通过第一次激光加工形成宽度35 μm以下的凹槽，再

通过第二次激光加工在凹槽部分相邻的突起部分的顶面上

形成微细凹槽，然后涂覆凹槽和微细凹槽部分形成一层碳

膜。利用本发明的方法，能够优化铸造模具的表面处理部

分，从而可以控制熔融金属的渗入率使其较低，并且涂层

（碳膜）不会从凹槽部分剥落。

190406 一种高压压铸用型芯成分及制芯方法 [欧洲 ] 
WO2018US13393，2018.01.11，Douglas M Trinowski；Michael 
J Walker [美国]
  本发明涉及用于高压压铸的“可溶性”型芯，该型芯优

选地由对各种铸造压力和温度具有合适强度和耐受度的水溶

性合成陶瓷骨料、无机粘结剂如硅酸钠、添加剂如颗粒状非

晶态二氧化硅和耐火涂层组成，所述型芯能够用水溶解而从

铸件中去除。本发明提供一种用于高压压铸制造铝合金结构

件的可溶性型芯组合物，在铝合金铸件的热处理过程中通过

浸入诸如水的溶液中同时除去可溶性型芯，从而可以生产出

复杂的、高度完整的空心结构铸件。本发明用于高压压铸的

型芯组成成分具体包括：a）耐火基质材料，其由具有优选粒

度尺寸和形状的合成陶瓷材料构成；b）无机粘结剂，优选由

硅酸钠（Na2SiO3）或水玻璃、其他无机改性剂和表面活性剂

组成；c）添加剂，由颗粒状非晶态二氧化硅（SiO2）构成，

它优选通过硅酸锆（ZrSiO4）热分解形成二氧化锆（ZrO2）

或氧化锆和SiO2而获得；d）粘结剂和添加剂与合成陶瓷材

料相混合，其中无机粘结剂与添加剂的优选比例约为2∶1，
通常约0.9％~4.0％的液体粘结剂（占陶瓷材料的重量百分

比），约0.5%~2.0％的二氧化硅微粉添加剂（占陶瓷材料的

重量百分比），它们共同形成混合物；e）然后混合物被吹射

（优选利用压缩空气压力）至已加热的工装中，例如具有所

需型芯形状的芯盒中；f）最后混合物在升高的温度下固化，

优选在约140~190 ℃之间固化以形成最终的型芯。本发明的

型芯组合物具有如下优点：（i）上述所得组合物在可溶性型

芯应用中具有高的抗拉强度；（ii）在高压压铸工艺中可以

抵抗熔融铝液，包括熔融铝液的高压和高速，从而生产出质

量更高的金属零部件；（iii）在热处理过程中用水就可从铸

件中除去型芯。根据本发明提供的型芯，随后涂覆有耐火涂

层，因而可以阻止熔融铝液在高压压铸期间渗透进入型芯的

表面。


