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镁合金熔模铸造设备及采用该设备进行熔

模铸造的方法

(57)摘要

本发明涉及镁合金熔模铸造设备，包括带盖

的钢板浇铸框，所述钢板浇铸框一端设置有与钢

板浇铸框连通的六氟化硫气体罐另一端设置有

与钢板浇铸框连通的缓冲罐，缓冲罐与钢板浇铸

框连通的一端设置有控制阀，缓冲罐另一端设置

有与缓冲罐连通的真空泵，本发明的有益效果

为：不改变现有熔模铸造工艺、材料、设备等，不

增加人员技能培训等其他费用和风险，实现熔模

铸造对镁合金进行铸造，易推广使用。
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1.镁合金熔模铸造设备，包括带盖的钢板浇铸框，所述钢板浇铸框一端设置有与钢板

浇铸框连通的六氟化硫气体罐另一端设置有与钢板浇铸框连通的缓冲罐，缓冲罐与钢板浇

铸框连通的一端设置有控制阀，所述缓冲罐另一端设置有与缓冲罐连通的真空泵。

2.采用上述镁合金熔模铸造设备进行熔模铸造的方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一、提前10分钟打开真空泵使缓冲罐保持大于-0.08MP负压状态，将要浇铸的产品

壳模放入钢板浇铸框盖上盖；

步骤二、打开与缓冲罐相连的控制阀3-5秒，使浇铸框内部达到-0.04MP以下负压随后

关闭控制阀；

步骤三：打开六氟化硫气体罐，使六氟化硫气体通入钢板浇铸框中，当钢板浇铸框中气

压为框外标准大气压时，关闭六氟化硫气体罐，打开浇铸框盖子按正常工艺要求开始浇铸。
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镁合金熔模铸造设备及采用该设备进行熔模铸造的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及镁合金熔模铸造领域，具体涉及镁合金熔模铸造设备及采用该设备进

行熔模铸造的方法。

背景技术

[0002] 镁合金是种非常活泼的金属，液态能与氧气，水，二氧化碳，很多耐火材料反应。一

般采用金属型压铸，砂铸（砂中加阻燃剂），熔模铸造必须采用特种砂型，由于成本，工艺不

成熟国内用熔模铸造进行镁合金铸造很难推广。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题在于针对上述现有技术的不足，

提供镁合金熔模铸造设备及采用该设备进行熔模铸造的方法。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供了如下技术方案：镁合金熔模铸造设备，包括带盖的

钢板浇铸框，所述钢板浇铸框一端设置有与钢板浇铸框连通的六氟化硫气体罐另一端设置

有与钢板浇铸框连通的缓冲罐，缓冲罐与钢板浇铸框连通的一端设置有控制阀，所述缓冲

罐另一端设置有与缓冲罐连通的真空泵。

[0005] 采用上述技术方案，镁合金是金属性很活泼的金属，燃点低，能与氧气，水，二氧化

碳进行化学反应，在一定条件下能与常见铸造耐火材料进行化学反应，但不与六氟化硫气

体反应，通过真空泵将钢板浇铸框中空气抽除干净再填充六氟化硫气体，六氟化硫是一种

无色、无臭、无毒、不燃的稳定气体，化学式SF6，常温下其比重约为空气的4-5倍，六氟化硫

不但不与镁合金进行化学反应，还因为比空气重能在耐火材料表面形成一层气体分子膜，

使金属镁液不与耐火材料进行化学反应，同时由于空气排出而不与空气进行化学反应，从

而在不改变现有熔模铸造工艺的情况下，实现镁合金熔模铸造。

[0006] 采用上述镁合金熔模铸造设备进行熔模铸造的方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一、提前10分钟打开真空泵使缓冲罐保持大于-0.08MP负压状态，将要浇铸的产品

壳模放入钢板浇铸框盖上盖；

步骤二、打开与缓冲罐相连的控制阀3-5秒，使浇铸框内部达到-0.04MP以下负压随后

关闭控制阀；

步骤三：打开六氟化硫气体罐，使六氟化硫气体通入钢板浇铸框中，当钢板浇铸框中气

压为框外标准大气压时，关闭六氟化硫气体罐，打开浇铸框盖子按正常工艺要求开始浇铸。

[0007] 采用上述技术方案，熔模铸造壳型都是耐火材料如莫莱粉，莫莱砂，锆砂，锆粉，石

英砂，石英粉，刚玉等通过硅溶胶，水玻璃等粘结剂粘结而成。其壳型内存在大量空隙，通过

本装置可将其空隙中的空气基本上抽除干净，再填充六氟化硫，六氟化硫是一种无色、无

臭、无毒、不燃的稳定气体，化学式SF6，常温下其比重约为空气的4-5倍。六氟化硫不但不与

镁合金进行化学反应，还因为比空气重能在耐火材料表面形成一层气体分子膜，使金属镁

液不与耐火材料进行化学反应，同时由于空气排出而不与空气进行化学反应，打开与缓冲
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罐相连的控制阀是为了将钢板浇铸框内部真空度保持在-0.04MP以下一般打开缓冲罐3-5

秒就可以达到该真空度。

[0008] 本发明的有益效果为：不改变现有熔模铸造工艺、材料、设备等，不增加人员技能

培训等其他费用和风险，实现熔模铸造对镁合金进行铸造，易推广使用。

[0009] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步详细说明。

附图说明

[0010] 图1为本发明实施例的立体结构示意图。

具体实施方式

[0011] 参见图1所示：镁合金熔模铸造设备，包括带盖的钢板浇铸框1，钢板浇铸框1一端

设置有与钢板浇铸框1连通的六氟化硫气体罐2另一端设置有与钢板浇铸框1连通的缓冲罐

3，缓冲罐3与钢板浇铸框1连通的一端设置有控制阀4，缓冲罐3另一端设置有与缓冲罐3连

通的真空泵5，

采用上述镁合金熔模铸造设备进行熔模铸造的方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一、提前10分钟打开真空泵5使缓冲罐3保持大于-0.08MP负压状态，将要浇铸的产

品壳膜放入钢板浇铸框1盖上盖；

步骤二、打开与缓冲罐3相连的控制阀4持续3-5秒，使浇铸框内部达到-0.04MP以下负

压随后关闭控制阀4；

步骤三：打开六氟化硫气体罐2，使六氟化硫气体通入钢板浇铸框1中，当钢板浇铸框中

气压为框外标准大气压时，关闭六氟化硫气体罐2，打开浇铸框盖子按正常工艺要求开始浇

铸。
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图1
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