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压力铸造可以

生产什么？
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摩托车配件
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压铸的特点

4

压铸的概念

压力铸造简称压铸，是一种将熔融合金液倒入压室内，以高

速充填钢制模具的型腔，并使合金液在压力下凝固而形成铸件的铸
造方法。

①将合金液注入压室 ⇒ ②向模具内射出 ⇒ ③打开动模 ⇒ ④产品顶出



压铸的特点
压铸工艺的特点

金属液是在高速下填充型腔的，并在更高的压力下结晶凝固，常见的压力为
50～120MPa

高压

高速

高温

金属液以高速充填型腔，通常在10 ～ 50米/秒，有的还可超过100M/S,(通过内
浇口导入型腔的线速度减去内浇口速度),因 此金属液的充型时间极短，约
0.01～ 0.2秒内即可填满型腔。

一般铝合金的浇注温度650 ～ 710℃。 三“高”

压铸工艺：就是将这三大要素有机地加以综合运用，能够稳定地、有节奏地、高效地生

产出外观、内在质量好、尺寸符合要求的铸件。



压铸的特点
压铸工艺的特点
1：产品质量好：铸件尺寸精度高；表面光洁度好；强度和硬度较高；尺寸稳定，互

换性好；可压铸薄壁复杂的铸件。

2：生产效率高：机器生产率高，卧式冷空压铸机平均八小时可压铸600～

700次；压铸型寿命长；易实现机械化和自动化。

3：经济效果显著：一般不再进行机械加工而直接使用，或加工量很小，提高了金属

利用率，减少了大量的加工设备和工时；

压铸工艺的优势

压铸工艺的缺点

1：易产生气孔，一般不能进行热处理；

2：对内凹复杂的铸件，压铸较为困难；

3：高熔点合金（如铜，黑色金属），压铸型寿命较低；

4：不宜小批量生产，其主要原因是压铸模制造成本高。



压铸工艺的过程
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压铸工艺的过程
压铸工艺——压射过程

低速

压射冲头以慢速推动金属液，使金属液充满压室前

端并堆聚在内浇口前沿，此阶段可使压室内空气有

较充分的时间逸出，并防止金属液从浇口中溅出。

高速
产品的成形。

从合金液满到压室浇道的位置开始高速启动。

压室、浇道內的空气排空。

增压

压制凝固产品。

合金液凝固前加压。

没有及时增压，铸件不致密。

高 速 增压低 速

气泡

射出参数会直接影响
到产品的内部质量
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产品形状

压铸方案

压力铸造

原材料 压铸机 模具

压铸条件合金特性

合金液处理

压铸“三要素”



压铸“三要素”——原材料
对原材料的要求

满足两方面的要求

1、良好的成型工艺性

包括：

铸造成型工艺性 切削加工性

焊接性能 电镀性能

热处理性能等.

2、满足产品的使用要求

包括：

合金的力学性能

物理性能

化学性能



压铸“三要素”——原材料
原材料应有的特性
(1) 具有良好的流动性，有利于成型结构复杂、表面质量好的压铸件。

(2) 结晶温度范围小，以防止压铸件产生缩孔和缩松缺陷。

(3) 线收缩率小，可降低铸件产生热裂倾向并易于获得尺寸精度较高的铸件。

(4) 高温时有足够的热强度和可塑性，高温脆性和热裂倾向小，防止推出铸件
时产生变形和开裂。

(5) 在常温下有较高的强度，以适应大型薄壁复杂压铸件的使用要求。

(6) 具有良好的加工性能和一定的抗蚀性能。

(7) 成型过程中与型壁产生物理-化学反应的倾向小，防止黏模及相互合金化以

延长模具寿命。



压铸“三要素”——原材料
原材料的分类

锌合金 铅合金、 锡合金
浇注

温度： 410～440 320～350 330～350

铝合金 镁合金、 铜合金
浇注

温度：650～710 640～690 910～990

由于模具材料寿命问题，目前较少采用。

压铸合金

有色金属
低熔点

有色金属
高熔点

黑色金属



压铸“三要素”——原材料
压铸合金的种类

铝锌合金 铝硅合金

铝镁合金 铝铜合金

流动性好
收缩小
热裂倾向小
气密性较好
力学性能较好
延伸率较低

压铸

铝合金

Al-Si9Cu3 德国
Al-Si12Cu1(Fe) 德国
YL112 中国
YL108                           中国
A380                             美国
ADC12 日本
R14 日本

力学性能很好
加工性好
焊接性好
铸造性能不好
耐蚀性不好
收缩率大

耐蚀性优良
力学性能好
加工性较好
加工表面光亮
重量轻
铸造工艺复杂

塑性良好
强度较高
铸造性能不好
耐蚀性差
热裂倾向大



压铸“三要素”——原材料
常用铝合金化学成分和机械性能

由于成分的差异，机械性能也有不同，基本上介于以下范围： 抗

拉强度：240～317 N/mm2

延 伸 率 ：1%～3%  

硬 度：HB70～85

硅 Si 铜 Cu 锰 Mn 锌 Zn 镁 Mg 铁 Fe 镍 Ni 铅 Fo 锡 Sn 铝 Al

ADC12 9.6-12 1.5-3.5 ≤0.5 ≤1.0 ≤0.3 ≤1.3 ≤0.5 ≤0.3 余

R14 14.3-15.5 4.2-5.0 ≤0.5 ≤0.5 0.3-0.5 0.5-0.8 ≤0.3 ≤0.1 余

YL108 11.0-13.0 1.0-2.0 0.3-0.9 ≤1.0 ≤0.4-1.0 ≤1.0 ≤0.05 ≤0.05 ≤0.01 余

YL112 7.5-9.5 3.0-4.0 ≤0.5 ≤1.2 ≤0.3 ≤1.2 ≤0.5 ≤0.1 ≤0.1 余

A380 7.5-9.5 3.0-4.0 ≤0.5 ≤2.9 ≤0,1 ≤1.3 ≤0.5 ≤0.4 ≤0.35 余

合金牌号
主要化学成分%



压铸“三要素”——原材料
各元素在铝合金中的作用

硅：大多数铝合金的主要元素，改善合金在高温时的流动性，提高合金抗拉强度，但使塑性下降，游离硅的

硬度很高，给切削加工带来很大的困难。

铜：可提高合金的流动性、抗拉强度和硬度以及表面光洁度，但降低了耐蚀性和塑性，热裂倾向增大，压铸

通常不用铝铜合金，而用铝-硅-铜合金。

镁：加入少量(0.2～0.3%)的镁可提高合金的强度极限、弹性极限、疲劳极限及硬度，而其塑性有所降低。

锌：提高合金的流动性，但热裂倾向增加，抗耐蚀性有所降低。

铁：少量的杂质铁(0.6～1.4%)能降低铝合金在压铸过程中的粘模倾向，但降低了力学性能，特别是冲击韧性

和塑性。

锰：锰的存在能减少铁的有害影响，锰含量在0.4%以下时还能增加塑性，一般铝合金中允许锰含量不超过

0.5%，否则会引起偏析。



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的作用

压铸模是压铸生产中重要的工装，它对生产节拍,铸件质量起着极为重要作

用，它与压铸工艺、生产操作即互相影响又互相制约,关系极为密切。

其重要作用是：

1 决定着铸件形状和尺寸公差级.

2 浇注系统决定了熔融金属的填充状况.

3 控制和调节压铸过程热平衡.

4 模具的强度限制了压射比压的最大限度.

5 影响着压铸生产的生产效率.



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构

压铸模压铸机 铝合金液

成型系统：

就是由优质钢材围成的可以形成零件的空腔。

浇注系统：

就是将合金液引入成型系统，并 排除气体和杂

质的通道。

模架系统：

由结构钢组成的用以支撑、定位、导向的结构。

抽芯系统：

解决铸件垂直于开模方向的凹槽 和孔洞成型后

出模的机构。

顶出系统：

就是方便将成型后的铸件从模具 内拿下来，并

使顶杆复位。

模温系统：

保证模具的工作温度。



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构（爆炸图）

动模镶块 动模套板 顶杆固定板

支脚

导
柱

导套顶针 顶针推板复位针

螺钉 垫块

支脚紧固螺钉

液压抽芯装置

分流錐螺钉

浇口套 冷却水套 锲紧块 斜导柱
滑块冷却水管 导滑槽



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——成型系统

抽芯 动模芯

定模芯

成型系统：形成压铸件的形状和尺寸，主要包括定模模芯、动静模芯、抽芯等。



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——浇注系统

料柄

直浇道

横浇道

内浇口

渣包

排气

浇注系统：将合金液引入

成型系统，并排除气体和杂

质的通道；包括直浇道、横

浇道、内浇口、集渣包、渣

包入口、排气道、浇口套和

分流锥。



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——模架系统

静模座板

导套

导柱

顶出系统

静模框

动模框动模座板 抽芯系统

螺栓

支撑块 支撑板

复位杆

模架系统：

由结构钢组成的用以支撑、

定位、导向的结构；包括动

静模座板、动静模框、支撑

板、支撑块、推板、顶杆固

定板、复位杆、导柱、导套

、螺栓等。



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——抽芯系统 抽芯系统：

解决铸件垂直于开模方向

的凹槽和孔洞成型后出模

的机构；主要包括滑块、

导条、锁紧块、限位块、

斜导柱(油缸)、螺钉弹簧

等。

滑块

锁紧块
导条

螺钉弹簧

斜导柱



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——顶出系统 顶出系统：

将成型后的铸件从模具内

拿下来，并使顶杆复位；

包括推板、顶杆固定板、

顶杆、复位杆、推板导柱

导套等

动模座板

动模框

动模 

压铸零件

导柱
支撑块

复位杆
推板

顶杆固定板

顶杆

机 推杆



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——模温系统 模温系统：

保证模具的温度符合工艺

的要求，提高模具的寿命；

包括冷却水道、软管铜管、

接头、模温机等。

铝合金压铸

预热温度：

150～200℃

工作温度

180～250℃



压铸“三要素”——压铸模具
压铸模的结构——模温系统

• 模具温度过高对压铸生产的影响
1. 铸件容易附在型腔上，增加顶出困难，且损伤型腔表面。

2. 增加压铸的循环时间。

3. 铸件易产生气孔与收缩不良的缺陷

4. 离型剂容易挥发和变质。

▪ 模具温度过低对压铸生产的影响
1. 模具容易因受热冲击产生龟裂

2. 影响合金液的流动性。

3. 铸件容易产生欠铸、冷隔、流痕等缺陷。

4. 降低压铸产品的精度

5. 铸件容易发生抱住模芯的现象。



压铸“三要素”——压铸机
压铸机是实现压铸工艺的设备，是模具工作的基础。



压铸“三要素”——压铸机
压铸机的分类

压
铸
机

冷室压铸机

热室压铸机

卧式

立式

立式

卧式



压铸“三要素”——压铸机
冷式卧式压铸机的特点
优点：

1. 压室直接与压铸模浇口套相通，金属液流程短

2. 压力损失小，可以采用高比压

3. 操作较方便，生产率较高

4. 机器结构较简单，易维修

5. 便于实现自动化

缺点：

1. 合金液与空气接触面较大，氧化夹杂和空气易进入型腔

2. 不宜开设中心浇口

3. 占地面积较大



压铸“三要素”——压铸机
冷式卧式压铸机的组成

1. 开合模机构

2. 压射机构

3. 传动系统（液压及管
道）

4. 控制系统



压铸工艺参数04



压铸成形工艺

在压铸机、压铸模及压铸合金三大要素确定后，金属液充
填模具型腔压铸成形的过程，是压力、充填速度、温度、
时间及充填特性等各种工艺参数得以统一的过程。以上各
种工艺参数在压铸过程中是相辅相成而又相互制约的，只
有正确地选择与调整这些参数，才能获得预期的效果。主
要的参数有压射力、压射速度、快压射行程（高速切换位
置）、温度以及保压时间和留模时间



压铸工艺参数——压射力（铸造压力）
压射力是指压铸机压射
机构中推动压射活塞
（压射冲头）运动的力，
即压射冲头作用于压室
中金属液面上的力。压
射力大，结晶细，细晶
层增厚，由于填充特性
改善，表面质量提高，
气孔影响减轻，从而抗
拉强度提高，但延伸率
有所降低。



压铸工艺参数——压射力
选择压射比压时应考虑的因素



压室内的压射冲头推动金属移动时的速度称为压射速度 ，
而压射速度分为两级：

Ⅰ级压射速度亦称为慢压射速度，这级速度是指冲头起始动
作直至冲头将室内的金属送入内浇口之前的运动速度，在这一阶
段中要求将压室中的金属液充满压室，在既不过多地降低合金液
温度又有利于排除压室中的气体的原则下，该阶段速度应尽量低，
一般为0.15-0.3m/s。

Ⅱ级压射速度又称快压射速度。这个速度由压铸机的特性所
决定，一般为2-3m/s。

压铸工艺参数——压铸速度



压射力、压射速度、压射行程关系
压铸工艺参数——快压转换点



压铸工艺参数——快压转换点

通过上图可以看出D就是我们所说的快压转换点（高速切换位置），冲头移动到高速切换位置时
铝液前端的位置为100%时即为浇口高速位置。（超过100%：浇口后高速，低于100%：浇口前高速）



温度包括金属液温度和模具
温度，温度控制是获得优良铸件
的重要因素。

一般铝合金压铸铝液的温度
要求为650℃-710℃，模具的温
度为180℃-250℃。

压铸工艺参数——温度



熔融金属在压力
作用下开始进入
型腔直到充满的
过程所需的时间
称为填充时间。

压铸工艺参数——填充时间



指压射结束后，作用在模
具型腔上的压力维持在恒
定值的时间，根据铸件内
浇口和铸件壁厚的不同，
一般为2-5秒。

压铸工艺参数——保压时间



留模时间是压铸过程中，从增压终了至开
模顶出铸件的这段时间。足够的留模时间，
是使铸件在模具内得到充分凝固和适度的
冷却使之具有一定的强度，在开模和顶出
时，铸件不致产生变形或拉裂。 留模时
间的选择，通常以顶出铸件不变形、不开
裂的最短时间为宜。一般铝合金根据壁厚
的不同在5-12秒之间。

压铸工艺参数——留模时间



压铸件常见缺陷05
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THANKS

谢 谢 聆 听


