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内容概要

本书从实用的角度出发，系统地介绍了压铸技术及压铸模的设计方法，主要包括压铸合金及压铸件结
构、压铸工艺、压铸机及其选择、压铸模设计基础、压铸模的结构组成与标准模架、压铸成形零部件
设计、压铸模抽芯机构设计、推出机构的设计、加热与冷却系统设计、压铸模的技术要求及选材、压
铸模设计程序及图例等。
    本书内容简要，重点突出，实用性强，可作为大专院校模具、材料成形、机电一体化等专业学生的
参考读物，也可供压铸工程技术人员参考。
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章节摘录

　　第2章　压铸工艺　　压铸工艺是把压铸合金、压铸模和压铸机这三个生产要素有机组合和运用
的过程。
影响金属液充填成形的因素很多，其中主要有压射压力、压射速度、充填时间和压铸模温度等。
这些因素是相互影响制约的，调整一个因素会引起相应的工艺因素变化，因此，正确选择与控制工艺
参数至关重要。
　　2.1　压力　　压力是使压铸件获得致密组织和清晰轮廓的重要因素，压铸压力有压射力和压射比
压两种形式。
　　2.1.1　压射压力　　压射压力是指压射冲头作用于金属液上的力，来源于高压泵，压铸时它推动
金属液充填到模具型腔中。
压铸过程中，作用在金属液上的压力并不是一个常数，而是随着不同阶段而变化。
如图2-1所示为压射各阶段压射压力与压射冲头运动速度的变化。
　　图2—1中所示压射四个阶段分别如下。
　　第一阶段（r1），此时压射冲头低速前进，封住加料口，推动金属液前进，压室内压力料平稳上
升，空气慢慢排出。
高压泵作用的压力p1主要是克服压室与压射冲头及液压缸与活塞之间摩擦力，其值很小。
　　第二阶段（r2），压射冲头以较快的速度前进，将金属液推至压室前端，充满压室并堆积在浇口
前沿。
由于内浇口在整个浇注系统中截面积最小，因此阻力最大，压力升高到P2以突破内浇口阻力。
此阶段后期，由于内浇口阻力使金属液堆积，瞬时压力升高，产生压力冲击而出现第一个压力峰。
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