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山东精密浇铸设计标准
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挤压铸造只是在压力作用下结晶凝固，得到的是铸态组织；而液态模锻不*是在压力作用下结
晶凝固，得到的是铸态组织；而液态模锻是在机械压力下结晶凝固，而且还要发生一定的塑性变
形，得到的是铸态组织与变形组织的混合组织。其实，从流变学的角度来看，挤压铸造、液态模
锻、连续连锻三者没有区别，都是利用外加的机械压力使液态金属发生流动和变形、结晶和凝固，
**终得到一定形状和尺寸的工件的过程。虽然至今仍有一些人为挤压铸造和液态模锻的异同而争
论，本书则将挤压铸造、液态模锻和连铸连锻统一称为液态模锻。液态模锻和通常说的压铸是不
同的。上海永翰机械浇铸经验分享铝合金收缩大小，通常以百分数来表示，称之为收缩率。山东
精密浇铸设计标准

A356铝合金熔炼是为了获得温度、化学成分和纯净度都符合要求，一便铸成不同形状和尺寸
的铸锭熔体。铝合金的熔炼是铝合金加工过程中的首道工序，也是至关重要的环节。要生产具有
一定的物理、化学和机械性能的质量较好产品，除需要先进的加工工艺外，首先必需提高铝合金
熔体与铸锭的治金质量，如严格保证合金的化学成分、减少气体和非金属夹杂、获得均一细小的
等轴晶粒以及其它缺陷的消除等，这些治金质量的控制完全取决于合金的熔炼工艺。因为熔炼工
艺的不当往往产生后序加工工艺所无法消除的缺陷，直接影响到产品质量。同时，随着现代科技
技术的不断进步，对材料的组织性能要求越来越苛刻，这对熔炼工艺提出了更高的要求。如果没
有先进的熔炼工艺，就不可能生产出高质量的合金材料。用原铝直接配制，避免了二次重熔烧损，
有利于节能减排。山东精密浇铸设计标准郎溪永翰机械经验分享铝合金的气密性好坏，与铸造工
艺有关，降低铝合金温度，可使铸件气密性提高。

铝合金密度低，但强度比较高，接近或超过品质钢，塑性好，可加工成各种型材，具有优良
的导电性、导热性和抗蚀性，工业上较广使用，使用量 次于钢。一些铝合金可以采用热处理获得
良好的机械性能、物理性能和抗腐蚀性能。铝合金的特性：1、有填充狭槽窄缝部分的良好流动性；
2、有比一般金属低的熔点，但能满足极大部分情况的要求；3、导热性能好，熔融铝的热量能快
速向铸模传递，铸造周期较短；4、熔体中的氢气和其他有害气体可通过处理得到有效的控制；5、
铝合金铸造时，没有热脆开裂和撕裂的倾向；6、化学稳定性好，抗蚀性能强；7、不易产生表面
缺陷，铸件表面有良好的表面光洁度和光泽，而且易于进行表面处理；8、铸造铝合金的加工性能
好，可用压模、硬模、生砂和干砂模、熔模石膏型铸造模进行铸造生产，也可用真空铸造、低压
和高压铸造、挤压铸造、半固态铸造、离心铸造等方法成形，生产不同用途、不同品种规格、不
同性能的各种铸件。

挤压铸造与液态模锻是有区别的：挤压铸造只是在压力作用下结晶凝固，得到的是铸态组织；而
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液态模锻不*是在压力作用下结晶凝固，得到的是铸态组织；而液态模锻是在机械压力下结晶凝固，
而且还要发生一定的塑性变形，得到的是铸态组织与变形组织的混合组织。其实，从流变学的角
度来看，挤压铸造、液态模锻、连续连锻三者没有区别，都是利用外加的机械压力使液态金属发
生流动和变形、结晶和凝固，**终得到一定形状和尺寸的工件的过程。虽然至今仍有一些人为挤
压铸造和液态模锻的异同而争论，本书则将挤压铸造、液态模锻和连铸连锻统一称为液态模锻。
液态模锻和通常说的压铸是不同的。它们的区别表现在四方面；1液态金属的充填型速度不同。压
铸的充填速度高达每秒数十米，甚至上百米，而液态模锻的金属熔体充型速度只有每秒几米。2压
力的不同。液态模锻的压力一般都在近百兆帕。3压力的传递不同。在压铸的保压过程中，浇道因
面积小，是较早凝固的位置，保压期间压力无法充分作用到工件本体上；而液态模锻的保压恰恰
要求作用在工件上的有效压力要搞。4适用的工件不同。压铸主要用来解决薄壁复杂件的成效问题，
而液态模锻主要用来解决较大壁厚重要工件的致密度问题郎溪永翰机械铸造经验分享要获得有质
量的铸件，必须采取简单而又谨慎的预防措施。

低压铸造是液体金属在压力(一般为气体压力)作用下，完成充型及凝固过程而获得铸件的一
种铸造方法。由于作用的压力较低，一般为20~60千帕，故称为低压铸造，是高压铸造和重力浇铸
的折中办法。低压铸造可生产的铸型可使用砂型、金属型、熔模壳型、石膏型、及石墨型等，可
生产铝合金、铜合金、铁合金等材质的铸件。低压铸造分为5个阶段，合型、升液阶段、冲型阶段、
凝固阶段、顶出。低压铸造的铸型有金属型和非金属型两类。金属型多用于大批、大量生产的有
色金属铸件，非金属铸型(如砂型、石墨型、陶瓷型和熔模型壳等)多用于单件小批量生产，生产
中采用较多的是砂型，要求造型材料的透气性和强度应比重力浇注时高。1浇注压力和速度便于调
节，适于不同材料的铸型;2充型平稳，对铸型冲击小，可有效控制卷气和夹渣，防止合金氧化，
有效克服铝合金气孔缺陷;3便于实现顺序凝固，以防止缩孔和缩松;4铸件的表面质量受铸型材料
影响较大;5一般情况下不需要冒口，使金属液的收得率较大提高，一般可达90%;6劳动条件好，设
备简单，设备费用比压铸低，易实现机械化和自动化。上海永翰机械浇铸厂公司规模还挺大的。
山东精密浇铸设计标准

上海永翰机械浇铸工人干活还挺卖力的。山东精密浇铸设计标准

重力铸造和低压铸造的特点重力铸造产品致密性低。依靠液体自重成型，低压铸造机产品的
致密性较低，其强度也稍差，但其延伸率较高。产品表面光洁度不高。浇铸产品在冷却收缩后表
面光洁度不高。浇铸产品在冷却收缩后表面容易形成类似抛丸的凹坑。铸件内部气孔少，热处理
后产品的强度可得到较大提高，甚至超过压铸产品。模具寿命较压铸要长，模具成本低。低压铸
造；浇铸时的压力和速度可以调节，故可适用于各种不同铸型（如金属型、砂型等）铸造各种合
金及各种大小的铸件。采用底注式充填，金属液充填平稳，无飞溅现象，可避免卷入气体及对型
壁和型芯的冲刷，提高了铸件的合格率。铸件在压力下结晶，铸件组织致密、轮廓清晰、表面光
洁，力学性能较高，对于大薄壁件的铸造尤为有利省去补缩冒口，金属利用率提高到90~98%。山
东精密浇铸设计标准


