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内容概要

　　《热成形技术基础》是根据教育部颁发的《工程材料及机械制造基础课程教学基本要求》，结合
目前教改基本指导思想和原则以及创新精神编写的。
　　《热成形技术基础》包括金属材料、铸造成形、塑性加工、焊接与胶接、非金属制品成形、机械
零件毛坯的选择等内容，各章后附有习题。
　　《热成形技术基础》为高等工科院校本科机械类、近机类专业教材，也可作为工程技术人员参考
用书。
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章节摘录

　　2．压铸件的结构特点　　（1）压铸件应尽量采用薄壁，并保持壁厚均匀。
这是因为压铸时金属液充型速度和冷却速度很快，厚壁处不易得到补缩而易形成缩孑L、缩松、气孔
等缺陷。
压铸件适宜的壁厚为：铝合金1.5～5mm（最小为0.5mm）；锌合金1～4mm；铜合金2～5mm.　　（2
）压铸件应尽量避免侧凹和深腔，以便于抽芯和从压铸型中顺利取出铸件。
　　（3）压铸件上可铸出的细小螺纹、孔、齿形、槽、花纹、文字、图案等，其尺寸都有一定限制
，结构设计时应参考有关《特种铸造手册》。
例如不同种类的合金可以压铸出的最小孑L径与最大深度都不同，锌合金可压出的最小孑L径为
φ0.8mm，最大孔深为孔径3～4倍（不通孔），5～7倍（通孔）；铝合金可压出的最小孔径为φ2mm
，最大孑L深为孔径的2.5～3.5倍（不通孔）、4～6倍（通孔）。
压铸件可压铸的螺纹尺寸为：锌合金最小螺距为0.75mm，螺纹最小外径6mm（外螺纹）和10mm（内
螺纹）、螺纹最小长度是其螺距的8倍（外螺纹）和5倍（内螺纹）。
　　（4）压铸件的侧面之间应采用圆角过渡，平滑连接，以使金属液充型流畅，易于排出气体，减
少涡流，避免因锐角而产生应力集中，导致裂纹。
　　（5）压铸件的加强筋设计要合理，除增加铸件强度和刚度，防止变形外，还应使金属液流入型
腔时能均匀分布。
　　（6）压铸件的结构斜度比砂型铸件大，以使压铸件能顺利从压铸型中取出，也可延长压铸型寿
命。
　　（7）压铸件一般不需切削加工，以保留铸件上的致密表面层。
但在要求高精度配合的部位和不允许有起模斜度的表面等，需要进行切削加工时，应留有加工余量。
　　（8）设计带镶嵌件的压铸件时镶嵌件周围要有一定厚度的金属层，以利于金属液收缩时抱紧镶
嵌件。
其包住镶嵌件的最小厚度与镶嵌件最大直径有关；镶嵌件在压铸型内定位要正确、牢固，镶嵌件表面
或端部（即铸入部分）要求滚花、开槽、凸起或用其他措施防止径向或轴向移动，以保证连接牢固可
靠；镶嵌件与压铸件之间不应产生严重的电化学腐蚀；镶嵌件应避免尖角。
　　⋯⋯
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