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　　由中国机械工程学会、世界铸造组织压铸委员会联合主办，中国机械工程学会铸造分会和铸造行业生产力促进中心共

同承办的“第十一届中国国际压铸会议”于2016年7月10-11日在上海成功举办。

　　每年一届的“中国国际压铸会议”是中国压铸行业的年度重要学术活动。会议邀请国内外压铸界专家和精英围绕行业

发展方向和动态、技术研发与创新、上下游产业技术、企业管理和技术攻关热点与难点等内容展开深入探讨。

　　7月10日上午，由“第十一届中国国际压铸会议”、“第3届有色合金及特种铸造技术国际研讨会”、“第九届中国铸造

质量标准论坛”、“2016中外压铸产业发展研讨会”等活动组成的“2016中国有色合金及特种铸造发展论坛”开幕式在上海

大华锦绣假日酒店举行。中国机械工程学会铸造分会苏仕方秘书长主持开幕式并代表活动主办单位和承办单位致辞。“2016

中国有色合金及特种铸造发展论坛”主承办单位、协办单位、赞助单位的嘉宾及会议代表出席了开幕式，并聆听了随后由5

位大会报告人作的精彩报告。

　　7月10日晚，主承办单位组织了欢迎晚宴，世界铸

造组织（WFO）执委、中国机械工程学会铸造分会副理

事长娄延春代表主承办单位致辞，向来自海内外的参会

代表表示欢迎。在晚宴上压铸界的新老朋友们进行了愉

快的交流和沟通，畅谈发展、共叙友情。

　　在“第十一届中国国际压铸会议”上，共有来自中

国、瑞士、德国、意大利、韩国、日本、奥地利、以色

列、中国香港、中国台湾等10个国家和地区的150余位

会议代表参加了会议。清华大学熊守美教授代表中国机

械工程学会铸造分会压铸技术委员会作了题为“镁合金

压铸过程建模与仿真”的大会报告，另有17位来自国内

外大学、科研院所和企业的专家在会上作了精彩报告。

第十一届中国国际压铸会议
在上海成功举办

娄延春副理事长致辞
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☆今后压铸业界所面临的问题及对策的
介绍

林勇人.压铸技术部/开发营业技术担当

东芝机械株式会社

　　报告分析了压铸行业的产品现状，对今后的压铸产

品种类和压铸业的发展趋势进行了分析。报告人针对压

铸件起皱、冷隔、填充不良、缩孔、气孔等表面和内部

缺陷进行实例分析后给出了局部挤压法解决方案，对局

部挤压法的技术原理和特点做了介绍。研究的结果表

明，局部挤压技术在铸件加工前即可做到良品与不良品

的区分，在气密性产品和厚壁压铸机压铸件生产中占有

优势。

熊守美.教授

清华大学

林映勋.海外事业部理事

AnyCasting软件股份有限公司.

Roberto.Boni.销售总监

意得拉集团有限公司.

☆镁合金压铸过程建模与仿真

☆高压压铸在工业4.0中的角色

☆压铸工艺中欠铸缺陷的数值模拟仿真

　　熊守美教授在报告中介绍了他的研究工作。研究工

作针对高压压铸过程提出了一个在金属与模具界面的热边

界条件模型，该模型基于两个有相互影响的关系，第一个

是最大界面传热系数与初始模具表面温度的关系，另一个

是介面热传导系数与铸件固相份数的关系。研究工作建立

了三维相场模型，模拟了镁合金的三维枝晶形态。对镁合

金压铸件充型、凝固及组织形成的模拟计算对优化模具设

计、控制铸件的组织结构、提高铸件质量具有重要意义。

　　报告介绍了工业4.0和全新的压射计算机3.0（Inject.

Computer.3.0,.IC.3.0）技术的定义。IC3.0为我们带来对高级

压铸机认识的全新视角。IC3.0将64位多点触摸技术应用于

压铸机工控机,.压铸单元参数单点设定，3D诊断菜单的采

用，体现了压铸工业发展的全新模式。

　　报告中介绍了通过多孔介质法为基础建立流态数值模

型，预测由于较低的流动性、较低的浇铸温度和流道设计

欠缺而产生的铸件欠铸缺陷。
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☆连续流变挤压技术在制备高性能铝材
中的应用

☆熔模石膏型真空加压铸造技术在大型
复杂薄壁舱体铸件上的应用

　　报告介绍了流变成形技术国内外研究进展，分析了连

续流变挤压成形技术的特点，研究了连续流挤压成形技术

万元元.工程师

西南技术工程研究所

在制备Al-Ti-B晶粒细化剂与铝合金电工铝材中的应用。

得出了连续流变挤压制备的Al-Ti-B晶粒细化剂的细化效

果优于国外同类产品，且制备成本低；制备的6201合金导

线经过T8热处理后，抗拉强度和导电率分别为326MPa和

56.2%IACS，比国标中高强度Al-Mg-Si合金导线分别提高了

10.5%和6%；制备的Al-Sc-Zr耐热铝合金导线的抗拉强度、

伸长率和导电率分别为223MPa、7.1%和60.5%IACS，长期

运行温度达到230℃，抗拉强度、伸长率与导电率分别比

日本耐热铝合金导线提高了39.4%、255%和0.83%；累积连

续挤压技术能连续高效制备铝合金超细晶材料，制备的Al-

Sc-Zr合金杆经过累积连续挤压后，合金晶粒尺寸从100μm

细化至800nm等结论。

管仁国.教授

东北大学

　　报告介绍了熔模石膏型真空加压铸造技术原理及特

性。采用该技术生产的铸件具有尺寸精度高，表面粗糙

度小和结构复杂等特点，该技术还具有提高熔体充型能

力、改善铸件力学性能、致密度和针孔度等工艺特性和

优点，适用于大型复杂薄壁舱体铸件。报告对大型复杂

薄壁舱体铸件的蜡样成型、浇注系统、铸型制备、热处

理等工艺关键技术和工艺设计进行了分析。

☆铝合金悬置支架挤压铸造的模拟分析
与研究

刘琪明.技术总监

迈格码（苏州）软件科技有限公司

　　悬置支架是电动汽车上的一个结构型零部件，对力

学性能有一定的要求。报告介绍了利用软件模拟分析制

件的成形过程，得到了制件成形的最佳方案。研究表

明：制件形成缩孔与缩松的原因是制件壁厚不均匀,有

热节产生，并远离内浇口难以实现压力下补缩和顺序凝

固。挤压铸造消除制件局部的缩孔与缩松常用方法有局

部挤压补缩，、强冷或加激冷块等措施来调节厚大部位

的凝固顺序，实现顺序凝固。研究针对悬置支架类型零

件，提出通过更改内浇口尺寸来达到消除缺陷的方法，

并通过实际生产验证了可行性。
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☆半固态压铸成型技术在汽车零部件中
的应用研究

　　报告通过对脱模剂的成分和影响压铸脱模剂的主要

外界因素的分析，着重介绍了如何正确的使用脱模剂，

给出了在实际应用中，根据压铸产品类型，通过脱模剂

的稀释比例、喷涂压力、喷涂量、喷涂时间等诸多因素

的调节达到一个接近理想状态的建议。

☆压铸技术：需求、解决方案和未来
的机遇

陈春生.副主任

北京有色金属研究总院

　　随着汽车产业的发展和进步，结构件的生产已经

成为一种趋势，报告分析了合金的生产和制备、模具

和喷涂、热处理、变形矫正等与结构件压铸生产相关

的要素，介绍了型腔加强抽真空（单真空方式）和型

腔和料室同时抽真空（双真空方式）这两种目前比较

流行的真空压铸技术生产结构件的方式。通过研究和

分析强调了真空压铸技术对结构件生产的重要性，并

指出不同的真空方式与压铸机和产品匹配的重要性。

☆高压压铸脱模剂的应用浅谈

邹志厚.中国区域总经理

瑞士方达瑞有限公司. 崔艳平.销售经理

德国奥斯卡富来有限公司.亚洲区

乔睿.技术主管

汉高股份有限公司

　　报告人以大量、典型的案例介绍了当今压铸技术、

装备和材料的发展，尤其是压铸生产工艺在生产薄壁、

近净形等零件中的优势。介绍了富来压铸机的最新技术

特点和服务，这些技术在提高生产效率、提高压铸件品

质方面都有非常有效的应用。报告提到，富来公司将与

研究机构联合，不断开发新的技术，满足要求越来越高

的需求。

　　报告介绍了铝合金半固态压铸成形这一能使高性能

铝合金结构件代替钢铁材料，为汽车的轻量化开辟了新

的方向先进的成形方法。通过实验结果，得出了半固态

☆压铸结构件生产的若干要素
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☆UBE挤压铸造工艺成就高品质铝合金
铸造

卢宏远.技术与销售总顾问

布勒中国.

坯料良好的触变性使得成形工件的综合力学性能提高近

20%；坯料变形抗力极低，可以一次加工成形复杂的零

件，减少成形道次，能耗可降低30%，材料利用率提高

20%；坯料成形温度低，可以减少常规铸件固有的皮下

气孔和疏松等缺陷，实现近终成形，省去浸渗等工序，

生产效率大幅度提高的结论。使用铝合金半固态压铸成

形技术生产的零件具有显微组织细小致密，表面质量

高、尺寸精度高，气孔含量极低，优异的力学性能等优

点。

☆集成于压铸机中的真空系统

Roger.Rapp.总裁

美腾工业炉有限公司

　　报告对新开发的集成于压铸机中的真空系统做了较

全面的介绍，压室抽真空单元和模具抽真空单元的应用

使得压铸工艺和模具压铸工艺都变得更加灵活。这一系

统具有灵活且全部集成、连续监控、同时抽真空、集成

数据文件化可追踪、易于操作、减少废品、优化低速压

射、减少循环时间等优点。

☆铝液真空给汤技术

田中元基.技术开发部首席成员

宇部兴产机械株式会社

　　报告人对压铸铝合金产品的推广以及产品轻量化的

业界动态进行了详细的介绍，提出了挤压铸造法（溶液

锻造法）代替低压铸造法、重力铸造法、锻造法等应用

于发动机缸体、悬架、底盘等铝合金铸件产品的生产

中，能够节约成本、提高产品性能和品质。报告对挤压

铸造工艺的原理和该公司挤压铸造机的开发历史做了介

绍，对挤压铸造产品的特征进行了分析，并与参会代表

分享了多个挤压铸造法的应用案例。

　　报告介绍了真空给汤技术的发展过程，从给汤精

度、铝液温度控制和能源效率等方面介绍了真空给汤技

术在获得优质压铸件过程中的技术关键。铝液真空给汤

系统采用液面下吸入铝液的方法，使铝液在运转时没有

空气氧化，减少氧化皮的产生；采用封闭的陶瓷容器，

能够减少运转过程中的温度损失；使用集成化的称重模

块，能保证较高的给汤精度。该项技术还可获得明显的

经济和能源效益。
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☆抗蠕变压铸合金

☆脉冲式喷涂的特长

Nir.Moscovitch.全球事业拓展总监

以色列化工有限公司死海镁业..

☆稳定高压压铸铝合金汽车结构件
工艺链的复杂性研究

成濑雅辉.执行董事

株式会社丰电子工业

Sven.Roeren.教授

德国兰茨胡特大学

　　报告从分析结构件的工艺难点切入，介绍了针对超

大和薄壁的铸件所需的模具温度控制系统和采用多区

域和柔性系统配备复杂和多样化的管道来解决问题的方

法，并强调了温度控制单元压铸岛单元的所有系统进行

集成是确保和验证产品质量的另一个重要因素。

　　报告人以系统论和复杂性科学的研究方法，分析了

汽车结构件压铸过程链的复杂性构成因素，定义了复杂

性计算和评估模型。并结合压铸铝合金汽车纵梁全过程

链案例，对评估和降低复杂性，进而提高系统的稳定性

提出了建议。

　　脉冲式喷涂方式与传统喷涂方式相比具有减少过度

喷涂造成的浪费，离型剂膜容易形成等优点。报告人对

脉冲式喷涂的涂覆性能作了说明，对比了无脉冲条件和

脉冲条件下用离型剂涂覆量表示的涂覆性能，通过实验

数据判明了在同等条件下带有脉冲喷涂离型剂的附着率

更高，并且详细介绍了脉冲式喷涂的涂覆量控制等需要

注意的问题。

　　报告对MRI.153和MRI.230压铸镁合金进行了研究。

结果表明，这些合金具有良好的机械性能和蠕变性能，

尤其是MRI.230合金可以替代ADC12铝合金用于汽车及

其它领域的压铸产品，在减重方面表现出色。

☆结构件铸造：温度控制的作用

张玉林.项目经理

意得拉集团有限公司.
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　　会议交流报告的内容引起了参会代表的浓厚兴趣，会场气氛热烈，会议主持人和参会代表纷纷向报告人提问，参

会代表与主持人和报告人在会议期间和会后进行了而充分的交流和讨论，参会代表表示本届报告内容多元化，理论性

和实践指导意义兼具。

主持人和会议代表提问

主持人向报告人赠送纪念牌

　　7月10-11日的会议分别由清华大学熊守美教授、东北大学管仁国教授、布勒中国卢宏远博士、一汽铸造有限公司

铸造模具厂方健儒博士主持。主持人组织了现场报告和参会代表提问，对会议报告做了专业点评，并代表会议主办单

位向报告人赠送了会议报告纪念牌。

　　“第十一届中国国际压铸会议”的成功举办得到了布勒中国、德国富来（上海）压铸机有限公司、意得拉集团有

限公司、Anycasting软件有限公司、福建省益强硅砂科技有限公司、万盟特工业技术（上海）有限公司、上海英华检测

科技有限公司等单位的积极参与和赞助。会议主办方对以上单位的支持与协助表示衷心感谢！

　　“第十一届中国国际压铸会议”已经圆满落幕。会议期间，借助这一高端平台与会的专家、代表们进行了高水平

的交流，并期待明年的再一次相聚。

 　　　　　　　  （中国机械工程学会铸造分会供稿）


