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内容概要

　　《镁合金压铸实用技术手册》比较全面和系统地叙述了镁合金压铸生产各工序过程中的实用技术
。
全书共18章，主要内容有：压铸原理及特点；纯镁及其合金的性能特点；压铸镁合金产品结构设计及
其影响因素；镁合金压铸工艺方案、压铸工艺新技术、压铸工艺参数的确定；压铸机及其周边设备；
压铸模的设计基础及实例；镁合金的熔炼工艺及控制；镁合金压铸零件的后续处理工艺，以及镁合金
的腐蚀及其防护措施；镁合金铸件的热处理工艺及其对性能的影响；镁合金压铸件的缺陷分析；压铸
镁合金废料的再生原理及质量控制；镁合金压铸生产的质量控制、生产和设备管理及安全管理；压铸
镁合金产品的报价方法；镁合金在各行业中的应用。
　　《镁合金压铸实用技术手册》可供从事镁合金压铸生产的工程技术人员、镁合金产品的开发设计
人员及经营管理者使用，也可作为大专院校有关专业师生的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   起始阶段，金属液开始浇入压室，准备压射。
 第一阶段，压射冲头慢速移动越过浇道口，金属液受到冲头的推动。
由于速度较慢，压室中不产生浪涌，故金属液不致从浇道中溅出，这种状况也是在起始压射阶段所要
求的。
这时推动金属液的压力为P0，其作用有二，即克服压射液压缸中活塞在移动时的摩擦力和冲头与压室
之间的摩擦力。
冲头越过浇道口的这段距离为S1，称为慢速封口阶段。
 第二阶段，压射冲头以高于第Ⅰ阶段的速度向前运动，此时金属液充满整个压室前端，聚集到内浇道
前沿之处，与这一阶段速度响应的压力上升值达到P1，冲头在这一阶段所运动的距离为S2，称为金属
液堆积阶段。
在这一阶段金属液到达内浇道前沿的一瞬间，由于内浇道在整个浇注系统中的截面最小，对金属液的
阻力最大，压射压力因而升高。
其升高值以能够足以突破内浇道处的阻力为止。
 第三阶段，从这一阶段开始，其压射压力由于受到内浇道处阻力的影响升高至P2，而此时的冲头速度
将要求达到调定的运动速度，以高速推动金属液通过内浇道进入型腔，这种冲头速度通称为压射速度
，而这一阶段冲头的运动距离为S3，称为填充阶段。
 第四阶段，这一阶段是按照压射缸所调定的压力，使铸件在凝固阶段进一步致密的最终加压。
其最终压力的大小，取决于压铸机压射系统的性能。
有两种情况可以解释，当压射系统无增压机构时，其最终压力的上升为P3，但当压射系统中带有增压
机构时，其最终的增压压力可以从P3上升至P4，这一阶段压射冲头只前移一段极短的距离S4，从图5
—14中可清楚地看到。
这一阶段称为增压压实阶段。
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编辑推荐

《镁合金压铸实用技术手册》比较全面和系统地叙述了镁合金压铸生产各工序过程中的实用技术。
《镁合金压铸实用技术手册》可供从事镁合金压铸生产的工程技术人员、镁合金产品的开发设计人员
及经营管理者使用，也可作为大专院校有关专业师生的参考书。
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