
镇江表面处理 昆山韩铝化学2 不锈钢表面处理

产品名称 镇江表面处理 昆山韩铝化学2 不锈钢表面处理

公司名称 昆山市韩铝化学表面材料有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 昆山市千灯镇石浦卫泾大街51号

联系电话  18912671876

产品详情

对于螺孔等部位事后无法采用机械方法进行修复的，则在硬质氧化之前需经保护处理，以免因无法装配
而造成废品。

对于有均匀度和光洁度要求的部位，事后尚需进行研磨，这一尺寸的损耗事先亦要做到心中有数。当硬
质阳极氧化膜的厚度要求在100μm时，制件的单面实际尺寸相当于增加近50μm左右。但随着本身材料
纯度的不同和工艺条件的差异，实际以取得可靠数据尺寸的增厚值也会有差别，必要时需经试验，然后
决定公差配合余量。

如何防止阳极氧化过程中产生边角效应？因为角部的膜不可能三维生长，膜层越厚越严重。为此厚层阳
极氧化膜的角部半径应该取大一些。而纯铝成膜初期不显颜色，当膜层的厚度逐渐增厚时，制件表面的
颜色也会逐渐由无色变为浅褐色至褐色。

随着铝加工工业的蓬勃发展，铝氧化已成为铝加工过程的重要生产环节。铝材电解着色的色差的产生，
与着色机理、氧化膜的厚度的均匀性及结构与电解着色速度有直接关系。铝材着色的缺陷大体上有以下
几种情况:色浅、色差、染不上色、白点、露白、染色发花、逃色等。如何解决这一问题，这就要求铝氧
化处理厂，在对型材进行电解着色表面处理时，加以研究和防范。

要着色均匀稳定并把色差控制在一定的范围内，减少着色缺陷的产生，铝表面处理，在实际的生产过程
中，首先在加强阳极氧化工艺操作的控制，在操作时注意以下几方面的要求：



1、在阳极铝氧化的型材进入着色槽时必须保持较大的倾斜度，并放置在两极中间，确保左右极距相等。
同时控制上料绑料面积，每挂料总表面积不超过44m2。  

2、同一种颜色的着色电压必须相等，在着色前预先调整好电源电压。  

3、着色结束时，必须立即起吊，尽快流尽槽液，不锈钢表面处理，尽快转移至水槽水洗，不可在着色槽
中停留，严格控制空中起吊时间，充分洗净型材内孔中的酸液后，才能用色板比色，比色时，掌握型材
色略深于样板色。当颜色太浅时，金属表面处理，重新放入着色槽通电补色，当颜色太深时，重新放入
着色槽（不通电）或氧化槽后面的酸性水槽褪色。  

4、阳极铝氧化后即染色，镇江表面处理，工件经阳极氧化后要立即染色。若工件阳极铝氧化后在空气中
暴露时间过久膜层孔隙即会缩小，并有可能沾上污物，导致染色困难。

阳极氧化顾名思义主要是铝的阳极氧化，它采用电化学原理在铝和铝合金表面形成Al2O3（氧化铝）薄
膜。这种氧化膜是保护性——装饰性——绝缘层——耐磨性等特殊特性。

典型产品：手机——电脑及其他电子产品——机械零件——飞机零件——精密仪器和无线电设备——日
用品和建筑装饰

产量适合：从单件到大批量

质量：氧化膜是保护性的——装饰性——绝缘性——耐磨性等特殊特性

速度：几十分钟？

铝合金硬质氧化适用材料：铝以及铝合金等铝制品

流程成本：在阳极氧化的生产中，水的消耗量——非常大，特别是在氧化过程中。此外，机器本身的热
量消耗需要通过循环水连续冷却。每吨的功耗通常在1000度左右，辅助设施的减少可以减少一些功耗。

铝合金硬质氧化对环境造成的影响：

铝合金硬质阳极氧化在能量效率方面不会产生颜色。在铝电解生产中，阳极效应还产生对大气臭氧层造
成破坏性副作用的气体。

镇江表面处理-昆山韩铝化学2-不锈钢表面处理由昆山市韩铝化学表面材料有限公司提供。昆山市韩铝
化学表面材料有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公
司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快
！
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