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内容概要

《液固高压成形技术与应用》系统揭示了高压凝固一液固成形的共性规律，提出了基于实验辨识与参
数优化相结合的模糊神经网络／遗传算法多变量系统建模与优化方法，建立起成形理论、工艺实验、
辨识建模和参数优化的关联体系。
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章节摘录

版权页：   插图：   4.2锌合金液态模锻工艺参数的选取 液态模锻工艺参数主要包括浇注温度、模具温
度、加压前停留时间、加压速度、比压值等，其选择是否恰当，将直接影响制件的成形和组织性能。
 4.2.1浇注温度 浇注温度是指开始浇注时合金在坩埚内的加热温度，对液态模锻成形质量及模具寿命有
较大影响。
浇注温度过高会降低模具使用寿命，导致压制时金属液飞溅，形成严重飞边或毛刺，同时也会增大液
态金属的吸气量和氧化现象，影响制件质量。
但浇注温度过低，金属液与模壁接触后很快凝固形成厚的硬壳，即使在较大压力下也很难消除内部缺
陷，对于薄壁件尤为严重。
 选择浇注温度的主要依据是合金相图。
对于凝固范围窄的合金，可选择较大的过热度，此类合金凝固速度快，与模壁接触后很快形成硬壳；
对壁薄、热容量小的零件，过热度也应稍大一些。
同时，浇注温度还与浇注金属的总量有关，浇注金属量大时，总的热容量较大，因此浇注温度可以适
当低一些。
如液态模锻ZA27合金轴承保持架时，其兜孑L壁较薄，冷却速度较快，其过热度可选为100℃～150℃
，浇注温度可选为400℃～450℃。
从浇注温度对成形件性能的影响来看，锌合金（4.6％Al）在460℃浇注成形时其力学性能最佳。
 4.2.2模具温度 模具温度对制件质量和模具寿命也有较大影响。
模具温度过高，会加剧模具热疲劳，逐渐形成龟裂，或烧伤模具内表面，降低使用寿命，同时，制件
与凹模的粘着力增大，脱模困难，甚至可能出现“粘焊”现象，导致制件表面产生疱痕，影响其表面
质量。
模具温度过低，金属液浇入后迅速冷却凝固，形成内外冷隔或较厚的硬壳层，阻碍液态模锻过程的顺
利进行，从而影响制件内部质量和表面粗糙度。
模具温度的高低还取决于制件的复杂程度和尺寸大小。
 模具温度一般低于液态金属的浇注温度，依据液态模锻合金的不同而有所差别。
如铝合金液态模锻时，浇注温度为690℃～720℃，模具温度一般为200℃～300℃；对于铜合金，浇注
温度为680℃～1150℃，模具温度一般为250℃～350℃；普通碳素钢的浇注温度约为1520℃，模具温度
一般为250℃～350℃；不锈钢浇注温度约为1600℃，模具温度一般为300℃～350℃。
根据锌合金液态模锻的试验数据及轴承保持架的形状、尺寸特点，锌合金液态模锻时模具预热温度一
般选为200℃～300℃。
 4.2.3加压前停留时间 加压前停留时间是指金属液从浇注完毕至施压开始时在模膛内的停留时间，该参
数对制件的成形质量至关重要，特别是对于薄壁件。
实际上，该参数可以对浇注温度和模具温度起相应的调节作用。
浇注温度和模具温度都较高时，加压前停留时间可长一些；若浇注温度较低，则必须尽快施压。
加压过早，有可能使金属液挤入凸、凹模间隙中，造成喷溅，还可能挤入模芯与芯子的配合处，造成
脱芯困难，甚至会损坏模具。
但加压前停留时间过长，则会使成形力急剧增大，甚至难以成形。
由于加压前停留时间与浇注温度、模具温度和金属浇人量的多少有关，很难取某一固定值，一般根据
经验进行选取。
可以通过观察液态金属的颜色和凝固高度的方法粗略估计加压开始时间，考虑到普通液压机的压下速
度一般大于液态金属的凝固速度，液态模锻锌合金的加压前停留时间一般为20s～60s。
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