
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201710421086.9

(22)申请日 2017.06.07

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 107267818 A

(43)申请公布日 2017.10.20

(73)专利权人 安徽生信铝业股份有限公司

地址 242000 安徽省宣城市经济技术开发

区创业路

(72)发明人 阮祥明　蒋政群　

(74)专利代理机构 合肥东信智谷知识产权代理

事务所(普通合伙) 34143

代理人 王学勇

(51)Int.Cl.

C22C 21/02(2006.01)

C22C 1/02(2006.01)

(56)对比文件

FR 2287365 A1,1976.05.07,

CN 101984111 A,2011.03.09,

CN 101984111 A,2011.03.09,

JP 2000239810 A,2000.09.05,

US 4082578 A,1978.04.04,

审查员 蔡灿

 

(54)发明名称

一种汽车保险杠用铝合金及其制备方法

(57)摘要

本发明公开了一种汽车保险杠用铝合金，含

有以下重量百分比的成分：镁0 .53-0 .58%、硅

0.75-0.8%、铁0.15-0.2%、铬0.06-0.1%、锰0.28-

0.3%、锌＜0.1%、铜＜0.1%、钛＜0.1%，余量为铝。
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1.一种汽车保险杠用铝合金，其特征在于：含有以下重量百分比的成分：镁0 .53-

0 .58％、硅0.75-0 .8％、铁0.15-0 .2％、铬0.06-0 .1％、锰0.28-0 .3％、锌＜0.1％、铜＜

0.1％、钛＜0.1％，余量为铝；上述铝合金由以下步骤制成：

(1)称取镁、硅、铁、铬、锰原料，按重量比6：9：1.5：0.8：3混合，熔化，制得硅合金块；

(2)将铝锭加热至720-730℃熔化，保温12-16分钟，加入制得的硅合金块，充分混合后

加入其他合金配料成分，充分混合，通入精炼剂进行精炼、扒渣，再对铝液进行炉前化学快

速分析，分析后根据配方中各组分的重量比调整铝液组分，对铝液进行补料；

(3)匀速向铝液中加入铝钛硼丝进行在线细化晶粒，所述铝钛硼丝中钛的重量百分比

为5％，硼的重量百分比为1％；

(4)浇铸模具的铸型中接入电源，向浇铸模具中浇注铝液，浇注的同时向浇铸模具的铸

型中通入电流，电流大小为55A，得到铝合金锭，冷却至450-460℃，保温5-6小时，再空气缓

冷至250-260℃，保温3-4小时；

(5)挤压模具加温到655-675℃，将铝合金锭送入挤压模具，挤压出的型材放入水中快

速冷却2-3分钟，取出后自然冷却至室温。
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一种汽车保险杠用铝合金及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金材料技术领域，尤其涉及一种汽车保险杠用铝合金及其制备方

法。

背景技术

[0002] 随着汽车油耗限值标准的提升，汽车轻量化已经成为社会发展的趋势。汽车保险

杠是安装在汽车前后部的安全装置，是在发生碰撞过程中首先接触的部件，具有吸收缓和

外界冲击力、减小碰撞事故对行人的伤害、降低低速碰撞事故对车辆的损坏作用。其一般是

一种表面积大，形状复杂的薄壁结构件，要求拥有较高的抗冲击性能。

[0003] 现在常用的汽车保险杠是用钢材或者不锈钢材料制成，由于其质量较重，直接加

重了整车的质量，使其耗油量加大，不符合社会发展的需求。还有汽车保险杠采用聚氨酯弹

性体和ABS等材料制备，但是此等材料价格昂贵，且成型工艺复杂，会大大增加购买者的负

担。在此基础上，由质量轻、强度高的铝合金材料制成的汽车保险杠越来越受到人们的青

睐。然而，现有的汽车保险杠用铝合金材料的生产工艺还不成熟，保险杠的焊接性能和延伸

率还不理想，不能满足汽车保险杠使用性能的要求。如何在不降低铝合金材料强度的基础

上提高材料的焊接性能和延伸率是本发明所要解决的技术问题。

发明内容

[0004] 本发明针对现有技术的不足，提供一种焊接性能好、延伸率和强度高的汽车保险

杠用铝合金及其制备方法。

[0005] 本发明通过以下技术手段实现解决上述技术问题的：

[0006] 一种汽车保险杠用铝合金，含有以下重量百分比的成分：镁0.53-0.58％、硅0.75-

0.8％、铁0.15-0.2％、铬0.06-0.1％、锰0.28-0.3％、锌＜0.1％、铜＜0.1％、钛＜0.1％，余

量为铝。

[0007] 一种汽车保险杠用铝合金，由以下步骤制成：

[0008] (1)称取镁、硅、铁、铬、锰原料，按重量比6：9：1.5：0.8：3混合，熔化，制得硅合金

块；

[0009] (2)将铝锭加热至720-730℃熔化，保温12-16分钟，加入制得的硅合金块，充分混

合后加入其他合金配料成分，充分混合，通入精炼剂进行精炼、扒渣，再对铝液进行炉前化

学快速分析，分析后根据配方中各组分的重量比调整铝液组分，对铝液进行补料；

[0010] (3)匀速向铝液中加入铝钛硼丝进行在线细化晶粒，所述铝钛硼丝中钛的重量百

分比为5％，硼的重量百分比为1％；

[0011] (4)浇铸模具的铸型中接入电源，向浇铸模具中浇注铝液，浇注的同时向浇铸模具

的铸型中通入电流，电流大小为55A，得到铝合金锭，冷却至450-460℃，保温5-6小时，再空

气缓冷至250-260℃，保温3-4小时；

[0012] (5)挤压模具加温到655-675℃，将铝合金锭送入挤压模具，挤压出的型材放入水
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中快速冷却2-3分钟，取出后自然冷却至室温。

[0013] 本发明的优点在于：本发明通过调整汽车保险杠用铝合金化学成分中某些成分的

含量，使其达到最佳组合，在不降低铝合金强度的基础上提高了铝合金的延伸率和焊接性

能；同时，在铝合金制备时，采用铝钛硼丝在线细化晶粒和向模具的铸型中通入电流的方

法，获得了组织均匀、晶粒细小、缺陷明显降低的铝合金组织，提高了铝合金的力学性能。

具体实施方式

[0014] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面对本发明实施例中的

技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例是本发明一部分实施例，而不是全

部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下

所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。

[0015] 一种汽车保险杠用铝合金，含有以下重量百分比的成分：镁0.55％、硅0.78％、铁

0.18％、铬0.08％、锰0.29％、锌＜0.1％、铜＜0.1％、钛＜0.1％，余量为铝。

[0016] 一种汽车保险杠用铝合金，由以下步骤制成：

[0017] (1)称取镁、硅、铁、铬、锰原料，按重量比6：9：1.5：0.8：3混合，熔化，制得硅合金

块；

[0018] (2)将铝锭加热至725℃熔化，保温14分钟，加入制得的硅合金块，充分混合后加入

其他合金配料成分，充分混合，通入精炼剂进行精炼、扒渣，再对铝液进行炉前化学快速分

析，分析后根据配方中各组分的重量比调整铝液组分，对铝液进行补料；

[0019] (3)匀速向铝液中加入铝钛硼丝进行在线细化晶粒，所述铝钛硼丝中钛的重量百

分比为5％，硼的重量百分比为1％；

[0020] (4)浇铸模具的铸型中接入电源，向浇铸模具中浇注铝液，浇注的同时向浇铸模具

的铸型中通入电流，电流大小为55A，得到铝合金锭，冷却至450-460℃，保温5-6小时，再空

气缓冷至250-260℃，保温3-4小时；

[0021] (5)挤压模具加温到655-675℃，将铝合金锭送入挤压模具，挤压出的型材放入水

中快速冷却2-3分钟，取出后自然冷却至室温。

[0022] 本发明通过调整汽车保险杠用铝合金化学成分中某些成分的含量，使其达到最佳

组合，在不降低铝合金强度的基础上提高了铝合金的延伸率和焊接性能；同时，在铝合金制

备时，采用铝钛硼丝在线细化晶粒和向模具的铸型中通入电流的方法，获得了组织均匀、晶

粒细小、缺陷明显降低的铝合金组织，提高了铝合金的力学性能。

[0023] 下表为本发明实施例中铝合金的性能：

[0024]

[0025] 需要说明的是，在本文中，如若存在第一和第二等之类的关系术语仅仅用来将一
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个实体或者操作与另一个实体或操作区分开来，而不一定要求或者暗示这些实体或操作之

间存在任何这种实际的关系或者顺序。而且，术语“包括”、“包含”或者其任何其他变体意在

涵盖非排他性的包含，从而使得包括一系列要素的过程、方法、物品或者设备不仅包括那些

要素，而且还包括没有明确列出的其他要素，或者是还包括为这种过程、方法、物品或者设

备所固有的要素。在没有更多限制的情况下，由语句“包括一个……”限定的要素，并不排除

在包括所述要素的过程、方法、物品或者设备中还存在另外的相同要素。

[0026] 以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽管参照前述实施例

对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：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；而这些修改或者

替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术方案的精神和范围。
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