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190301 一种制芯设备及制芯方法 [欧洲] WO2017IB01338，

2017.10.13，Katsutoshi Okumura；Hirotsune Watanabe；

Shogo Izumi；Hirotaka Kurita；Katsushige Yamamoto [日本]

  本发明提供了一种制芯设备和制芯方法，它能够抑制

所制造砂芯的质量不稳定问题。该制芯装置配备有：混

砂罐，用于将制造砂芯的原材料进行混合；原材料供应装

置，用于将原材料供应至混砂罐中；模具，用于承接容纳

混合好的制芯材料和形成砂芯，该制芯材料由混砂罐中的

原料混制而成；活塞，用于将混制好的制芯材料射入模具

中；位置传感器，用于检测活塞的位置；以及一个控制装

置，用于控制从原材料供应装置供给到混砂罐中的原材料

供应量。控制装置根据射砂完成时活塞的位置与活塞的基

准位置之间的差值来确定原材料的供应量。在本发明的制

芯装置中，用于控制原材料从原材料供应装置供应到混砂

罐中的控制装置，是根据射砂完成时由位置传感器检测到

的活塞位置和预先确定的活塞基准位置来确定原材料的供

应量。也就是说，不是每次进行射砂时都供应相同重量的

原材料，而是在每次进行射砂时，根据射砂完成时活塞的

位置来计算实际射砂量和需要混制的制芯材料重量，从而

确定原材料的供应量。因此，本发明抑制了射砂完成时活

塞位置的不稳定性，进而抑制了所制造砂芯的质量不稳定

问题。结果，在本发明的实施例中可以更稳定地制造出高

强度砂芯。所述制芯装置可以进一步配备有驱动活塞的气

缸，并且位置传感器可以内置于气缸中。由于这种配置，

位置传感器的耐用性非常好。本发明的制芯方法包括：将

制芯的原材料供应到混砂罐中，在混砂罐中对原材料进行

混合，通过活塞将混砂罐中已混合好的制芯材料射入模具

中并形成砂芯，然后根据射砂完成时活塞的位置与预先确

定的活塞基准位置之间的差值确定供应至混砂罐的原材料

供应量。

190302 铸造用脱模剂组合物 [欧洲] US201615568075，

2016.06.24，Mikinori Suzuki；Yasuhiro Hattori；Tamotsu 

Matsuki；Midori Nakazato；Yasunari Oshimoto [日本]

  本发明涉及一种铸造用脱模剂组合物，可涂覆于铸造

机的模具上。本发明所提供的新型脱模剂组合物，与常

规的脱模剂组合物相比，可以适应更高的温度范围。本发

明的铸造用脱模剂组合物由硅油和溶剂组成，其中硅油由

式（1）表示的第一种硅油和式（2）表示的第二种硅油组

成，第一种硅油占硅油总质量的30％或更多，第二种硅油

占硅油总质量的70％或稍少一些。在式（1）和式（2）

中，R1是具有1~6个碳原子的烷基，R3是具有8个或更多个

碳原子的烷基，R2和R4均是芳烷基、苯基或巯基烷基，n1

和n2均是正整数，m1和m2均是0或正整数。对于本发明的

铸造用脱模剂组合物，当硅油和溶剂的总质量为100%时，

其中硅油的质量占15%或更多；当脱模剂组合物的总质量

为100%时，其中溶剂的质量占55%或更多。本发明的铸造

用脱模剂组合物可包含矿物油和/或合成油，还含有自由基

捕捉剂。当硅油的总质量为100%时，所述自由基捕捉剂的

混合量占其1%或以上。另外，本发明的脱模剂组合物还可

包含有机金属化合物作为自由基捕捉剂的辅助剂。本发明

能让脱模剂组合物在用于铸造时即使在高温模具的表面上

也可以防止脱模剂的凝固从而保持其流动性，并且与常规

的脱模剂组合物相比，能够在更高的温度范围内发挥出脱

模作用。本发明还可以抑制脱模剂组合物粘度的增加，以

抑制环境温度对其施用量的影响，并确保所形成涂覆膜层

的均匀性，也可以使涂膜的流动性得到更长时间的保证。

（1）

190303 稳定的耐火材料组合物 [欧洲] WO2017US60008，

2017.11.03，Brian Pauley；Brittney Kennard；Douglas 

Doza；Dana Goski；Kelley Wilkerson [美国]

  本发明提供了一种耐火材料组合物，它包括耐火骨

料、一种或多种基体组分，以及硅酸盐包覆的促凝剂颗

粒。硅酸盐包覆的促凝剂颗粒包括硅酸盐包覆的一种以上

的氢氧化钙、氢氧化镁、氯化钙、碳酸钙、碳酸镁和硫酸

钙。合适的硅酸盐包覆层包括硅酸钠、硅酸钾、硅酸锂及

其混合物。本发明还提供了一种再生利用老化的耐火材料

组合物或已固化耐火材料组合物的方法，以及一种制备硅

酸盐包覆氢氧化钙颗粒的方法。在一些实施例中，在制备

耐火材料组合物时加入硅酸盐包覆的促凝剂颗粒（作为干

态混合物），而在其他实施例中，在耐火材料干态混合物

老化后将硅酸盐包覆的促凝剂颗粒加入干混合耐火材料组

合物中。本发明提供整体耐火材料组合物，其中包含了硅

酸盐包覆的促凝剂颗粒，不但可以缩短初始固化时间，而

且在储存期间可以稳定该组合物，使得所述耐火材料组合

物即使在长期储存后使用仍在可接受的时间段内凝固固

化。本发明的耐火材料组合物还含有粘结剂，所述粘结剂

选自铝酸钙水泥、可水合氧化铝、磷酸盐粘结剂、碱硅酸

盐粘结剂、硅微粉凝胶粘结剂、胶体二氧化硅或胶体氧化

铝等。在本发明的耐火材料组合物中，所述硅酸盐包覆的

（2）
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促凝剂颗粒中还包含有抗结块剂，所述抗结块剂选自二氧

化硅、滑石粉、铝硅酸钠、硅藻土、纤维素、粘土、聚合

物颗粒，以及一种或多种前述物质的混合物。所述骨料包

括氧化铝、铝土矿、莫来石、高岭土、红柱石、煅烧高岭

土、熟料、煅烧燧石粘土、叶蜡石、熔融石英、泡沫氧化

铝、轻质粘土熟料、泡状粉煤灰、珍珠岩、陶粒、蛭石等

材料中的一种或多种。所述基体组分包括煅烧氧化铝、活

性氧化铝、碳化硅，石英二氧化硅、烟气二氧化硅、氧化

镁、蓝晶石、莫来石、尖晶石、粘土、锆石、石墨和粉煤

灰中的一种或多种。本发明制备硅酸盐包覆Ca（OH）2颗粒

的方法包括以下步骤：（a）将Ca（OH）2颗粒与硅酸盐水

溶液混合，并混合足够长的时间以便包覆颗粒；（b）还可

以在步骤（a）形成的混合物中加入抗结块剂；（c）将混

合物加热至40~80 ℃之间的温度；（d）固化Ca（OH）2颗粒

上的硅酸盐包覆层。该方法还包括筛分步骤，将颗粒筛分

至1.5 mm或更细的颗粒尺寸。所述硅酸盐水溶液为硅酸钠

水溶液。

190304 内部嵌入件周围铸有外部部件的复合部件及其制

造方法 [欧洲] WO2017US59572，2017.11.01，Alexandre 

Reikher；Sam Kassoumeh [美国]

  本发明涉及复合部件，它们由轻质的内部嵌入部件以

及压铸成形的外部部件共同构成。该复合部件的内部嵌入

部件由镁基材料制成，并且在其至少一部分表面上涂覆有

某一类型的颗粒，而外部部件由铝基材料或锌基材料制

成，并且是在涂覆好的内部嵌入部件周围经铸造成形，另

外在内部嵌入部件和外部部件两个部件之间形成颗粒富集

区，且颗粒富集区内含有来自涂覆在内部嵌入部件上的颗

粒。颗粒富集区通常可以通过形成更加细小的微观组织来

提高外部部件材料的性能，而且在一些情况下，可以通过

解决两个部件材料的热膨胀系数（COE）的差异来改善两

个部件之间的结合问题。例如，镁的热膨胀系数比铝的要

高得多，因此在受热和冷却时，镁的膨胀和收缩会更大。

设计出颗粒富集区就是为了减少这些差异的不良影响，并

且减少内部嵌入部件表面氧化膜的不良影响，而此表面

氧化膜会使内部嵌入部件和外部部件两个部件之间形成间

隙。颗粒富集区薄层在两个部件的金属材料之间形成，其

厚度约为20~180 μm。有多种工艺技术可以将颗粒涂覆在

内部嵌入部件的一个或多个表面上，如热熔合、冷喷涂、

高速喷涂或电沉积等。内部嵌入部件上的涂层材料和颗粒

富集区中的多个分散颗粒材料可以是硅基材料、钛基材

料、氧化物或碳化物中的其中一种。在本发明中，用于制

造所述复合部件的方法包括以下步骤：将内部嵌入部件定

位放置在铸造模具的模腔内，该内部嵌入部件在其至少一

部分表面上涂覆有颗粒涂层；将外部部件的熔融金属材料

浇注在内部嵌入部件周围；当熔融金属材料浇注在内部嵌

入部件周围时，对内部嵌入部件同时进行冷却；在内部嵌

入部件和外部部件之间形成颗粒富集区，用以抵消两个部

件的热膨胀系数（COE）差异；使熔融金属材料凝固以形

成复合部件中的外部部件；最后将所制造的复合部件从铸

造模具中顶出。本发明方法还包括在浇注熔融金属材料时

对内部嵌入部件进行冷却，同时对颗粒富集区进行冷却，

其冷却是利用针对内部嵌入部件的定向冷却通道来进行

的，此冷却通道则有赖于模腔中支撑内部嵌入部件的支承

销结构。

190305 熔模铸造用组合物、铸型及其相关制备方法 [欧

洲] WO2017US59746，2017.11.02，William S Snyder；

Christopher A Whitehouse；James B Wright [美国]

  本发明提供了用于熔模铸造的浆料组合物的各种实施

方案。该浆料组合物包括耐火材料、粘结剂、溶剂和含有

原纤化纤维的触变剂，其中原纤化纤维的含量为占浆料组

合物总重量的至少0.005％且不大于1.5％。原纤化纤维包括

有机纤维，例如高密度聚乙烯纤维等。粘结剂包括胶态二

氧化硅等。所述浆料组合物还可以包括含有玻璃泡珠的填

料。另一方面，本发明提供了用于熔模铸造的浆料组合物

的形成方法。该方法包括：制备由耐火材料、玻璃泡珠和

含有原纤化纤维的触变剂组成的干态组合物，然后将干态

组合物与至少一种粘合剂和溶剂混合以形成所述浆料组合

物。本发明还提供了一种制造熔模铸型的方法。该方法包

括涂覆熔模模样，形成由第一耐火浆料和第一耐火灰泥组

成的面层，然后至少部分地硬化面层，再涂覆面层，形成

由第二耐火浆料和第二耐火灰泥组成的中间层。该方法还

包括至少部分地硬化中间层，再涂覆中间层，形成含有触

变剂的背层，然后至少部分地硬化背层。本发明具有很多

优点。本发明的熔模铸造浆料组合物可以是干态组合物，

从而可以更容易地运输浆料。在使用时，可以将一种或多

种溶剂和其他液体成分添加到干态组合物中以便形成最终

的浆料。而且，本发明的浆料组合物具有更短的干燥时间

和更好的型壳成形能力，这可以提高熔模铸造型壳工部的

生产能力以及型壳的产量，同时可以减少浸渍涂覆次数

而形成在铸造时承载熔融金属所需要的足够壳层厚度。此

外，向浆料组合物中加入原纤化纤维可以提高水从型壳表

面逸出的能力，从而减少每次浸渍之间所需的干燥时间。

含有原纤化纤维的熔模铸造铸型也具有更好的韧性（即塑

性）。在浆料内含有玻璃泡珠的实施例中，所得熔模铸造

铸型的重量更轻并且具有改善的裂纹尖端强度。玻璃泡珠

还可以作为流动助剂，提高浆料的流动性。


