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产品名称 合金压铸件加工厂 鑫淼金属 聊城合金压铸件

公司名称 青岛鑫淼金属制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 青岛即墨市环秀办事处国家泊子村

联系电话 13954235988 13954235988

产品详情

压铸的生产工艺介绍：

高压注射导致填充模具的速度非常快，这样在任何部分凝固之前熔融金属就可填充满整个模具。通过这
种方式，就算是很难填充的薄壁部分也可以避免表面不连续性。不过这也会导致空气滞留，因为快速填
充模具时空气很难逃逸。通过在分型线上安放排气口的方式可以减少这种问题，合金压铸件加工，不过
就算是非常精密的工艺也会在铸件中心部位残留下气孔。大多数压铸可以通过二次加工来完成一些无法
通过铸造完成的结构，合金压铸件加工厂，例如钻孔、抛光。

浇注排溢例（1）对于冷室卧式压铸机上模具直浇道的要求：① 压室内径尺寸应根据所需的比压与压室
充满度来选定，同时，浇口套的内径偏差应比压室内径的偏差适当放大几丝，从而可避免因浇口套与压
室内径不同轴而造成冲头卡死或磨损严重的问题，且浇口套的壁厚不能太薄。浇口套的长度一般应小于
压射冲头的送出引程，以便涂料从压室中脱出。②
压室与浇口套的内孔，在热处理后应精磨，再沿轴线方向进行研磨，其表面粗糙≤Ra0.2μm。③ 分流器
与形成涂料的凹腔，其凹入深度等于横浇道深度，其直径配浇口套内径，沿脱模方向有5°斜度。当采用
涂导入式直浇道时，因缩短了压室有效长度的容积，可提高压室的充满度。

铸件浇口速度选择：

1、直浇道15-25米/秒，2、横浇道20-35米/秒，内浇口碑载道30宽大70米/秒，薄铸件3毫米以下的选用内
浇口速度38-46米/秒，聊城合金压铸件，厚铸件5毫米选用内浇口速度46-40米/秒，较厚铸件5毫米以上选
用内浇口速度47-27毫米/秒，调节器整方法：调节器整压射冲头速度，更换压室直径，改变内浇口截面积
，

测定分析：



1、 压铸参数测试仪，一级、二级及增压转换点时间，

2、 增压起点对压铸质量的影响：当一级起始后填充80%时，换二级及增压起始转换点时间，后持压，否
则将影响质量。

3、 压射冲头磨损受阻，压射不畅对压铸参数的影响；

4、压射室和冲头磨损原因的分析：压射室与冲头的配合度间隙小于0.1毫米，冲头与压室来回磨擦产生
高温易损，压室直径变大，合金压铸件生产厂家，冲头变小，将冲头有铝屑卡住，影响压室传递速度及
压而不服力，至所以冲头要使用耐高温的润滑油，压射杆必开通冷却水，同时也要选择冲头材料，一般
选用球墨铁或铍青铜等。

 

合金压铸件加工厂-鑫淼金属(在线咨询)-聊城合金压铸件由青岛鑫淼金属制品有限公司提供。青岛鑫淼金
属制品有限公司实力不俗，信誉可靠，在山东 青岛 的铸件等行业积累了大批忠诚的客户。鑫淼金属带着
精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入**，共创美好未来！
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