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镁及镁合金压铸缺陷术语

1 范围

本标准规定了镁及镁合金压铸产品中常见缺陷的定义、特征。

本标准适用于镁及镁合金压铸缺陷的分析与判定。

2 缺陷定义和特征

2.1
变形 distortion

因外力等原因造成压铸件的形状尺寸发生整体或局部变形,与要求不相符(如图1)。

图1 变形

2.2

尺寸超差 dimensionbeyondthespecification

指外形尺寸超过公差允许范围。

2.3

错型 shift

压铸件在压铸成型过程中,由于定模和动模在分型面处相互错开,发生了相对的位移。

2.4

型芯移位 coreshift

由于型芯在压铸型腔中的位置与设计要求位置不符合形成的移位。

2.5
多肉 metallicprojection
因模具型腔内壁凹陷导致压铸件表面形状不规则的突出部分(如图2)。
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