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产品名称 山东压铸浇铸燃气炉 同创工业炉
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公司名称 泰安市同创工业炉有限公司
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公司地址 山东省泰安市新泰市楼德镇埠前村中心街中段

联系电话  15275389783

产品详情

铝压铸件裂痕、变形、留痕及花纹的处理方法

以下由泰安同创工业炉有限公司分享铝压铸件的表面缺陷和预防措施，希望对您有所帮助。

三、裂痕

特征及检验方法：铸件表面有成直线状或不规则形狭小不一的纹路，在外力作用下有发展趋势。冷裂—
开裂处金属没被氧化。热裂—开裂处金属被氧化。

产生原因：1、合金中含铁量过高或硅的含量过低。2、合金中有害杂质的含量过高，降低了合金的可塑
性。3、铝硅合金：铝硅铜合金含锌或含铜量过高;铝镁合金中含镁量过多。4、模具温度过低。5、铸件
壁厚有剧烈变化之处，收缩受阻。6、留模时间过长，应力大。7、顶出时受力不均。

预防措施：1、正确控制合金成分，在某些情况下可在合金中加纯铝锭以减低合金中含镁量;或在合金中
加铝硅中间合金以提高硅的含量。2、改变铸件结构，加大圆角，山东压铸浇铸燃气炉，加大脱模斜度，
减少壁厚差，3、变更或增加顶出位置，压铸浇铸燃气炉报价，使顶出受力均匀。4、缩短开模或抽芯时
间。5、提高模具温度(模具工作温度180°—280°)。

四、变形

特征及检验方法：压铸件几何形状与图纸不符。整体变形或局部变形。

产生原因：1、铸件结构设计不良，引起收缩不均匀。2、开模过早，铸件刚性不够。3、拉模变形。4、
顶杆设置不合理，顶出时受力不均匀。5、去除浇口方法不当。



预防措施：1、改善铸件结构。2、调整开模时间。3、合理设置顶杆位置和数量。4、选择合理的去除浇
口方法。5、消除拉模因素。

五、留痕及花纹

特征及检验方法：外观检查，铸件表面上有与金属液流动方向一致的条纹，有明显可见的与金属基体颜
色不一样无方向性的纹路，无发展趋势。

产生原因：1、首先进入型腔的金属液形成一个极薄的而又不完全的金属层后，被后来的金属液所弥补而
留下的痕迹。2、模具温度过低。3、内浇口截面积过小及位置不当产生喷溅。4、作用于金属液上的压力
不足。5、花纹：涂料和注射油用量过多。

预防措施：1、提高模具温度。2、调整内浇口截面积或位置。3、调整内浇道金属液速度及压力。4、选
用合适的涂料、注射油及调整涂料注射油的用量。

我司专业制造压铸浇铸燃气炉等有色金属熔化炉，欢迎由此需要的广大客户联系我们。

生铝与熟铝的区别

生铝与熟铝的区别

     
铝金属主要包括熟铝、生铝及合金三大类。这些称谓均俗称，因此没有书面的严谨的质量标准。

      通常情况下，熟铝指固体废料铝中全部为铝含量，基本上不含其它金属元素；生铝指固体废铝
内部成份中含有一定量的硅元素，硬度较高的废铝，合金一般指铝含量在97％以上，含有1％左右的镁元
素的废铝。当然这种解释比较牵强，实际情况可能会更加复杂一些。

       美国对废铝也有分类标准，但与上述说法不同。熟铝、生铝及合金的解释应该是：民间称的
“生铝”是铝行业上的“铸造铝合金”它是以铝-硅为主，或再添加一些合金元素，用于铸造成型，即制
品是铸件；“熟铝”是“变形铝合金”，国际上分七个合金系列，即1系列-纯铝、2系列-铝铜、3系列-铝
锰、4系列-铝硅、5系列-铝镁、6系列-铝镁硅、7系列-铝锌镁，铝管材、铝棒材、铝型材、铝线、铝板、
铝箔等都是变形铝合金范畴，经加工变形成形，它们包括纯铝和铝合金；“合金”不成一类，铝的产品
就包括纯铝和铝合金的产品。

      “生铝”和“熟铝”现在叫“铸铝”和“变形铝”。“废铝”是指经使用后废弃进入市场上的
各种铝料，市场上的铝废料除了可按“生铝”（即是含硅高）和“熟铝”分之外，注意严格按合金成分
分类使用。

泰安同创工业炉有限公司专业从事压铸浇铸燃气炉/化铝炉/燃气炉/电炉等工业炉的制造销售，压铸浇铸
燃气炉供应价，广泛应用于合金的压铸浇铸及铸造，质量优，规格全，欢迎新老顾客电话联系或实地考
察。

铝合金熔炼的过程

       以下内容由专业制造压铸浇铸燃气炉的泰安市同创工业炉有限公司为您提供，以下为您介绍
铝合金熔炼的过程，希望对同行业的朋友有所帮助。



铝合金熔炼过程如下：  

装炉→熔化（加铜、锌、硅等）→扒渣→加镁、铍等→搅拌→取样→调整成分→搅拌→精炼→扒渣→精
炼变质及静置→铸造。  

装炉 正确的装炉方法对减少金属的烧损及缩短熔炼时间很重要。对于反射炉，炉底铺一层铝锭，放入易
烧损料，再压上铝锭。熔点较低的回炉料装上层，使它最早熔化，流下将下面的易烧损料覆盖，从而减
少烧损。各种炉料应均匀平坦分布。  

熔化 熔化过程及熔炼速度对铝锭质量有重要影响。当炉料加热至软化下榻时应适当覆盖熔剂，熔化过程
中应注意防止过热，炉料熔化液面呈水平之后，压铸浇铸燃气炉采购价，应适当搅动熔体使温度一致，
同时也利于加速熔化。熔炼时间过长不仅降低炉子生产效率，而且使熔体含气量增加，因此当熔炼时间
超长时应对熔体进行二次精炼。  

扒渣 当炉料全部熔化到熔炼温度时即可扒渣。扒渣前应先撒入粉状熔剂（对高镁合金应撒入无钠熔剂）
。扒渣应尽量彻底，因为有浮渣存在时易污染金属并增加熔体的含气量。  

加镁与加铍 扒渣后，即可向熔体中加入镁锭，同时应加熔剂进行覆盖。对于高镁合金，为防止镁烧损，
应加入0.002%～0.02%的铍。铍可利用金属还原法从铍氟酸钠中获得，铍氟酸钠是与熔剂混合加入。  

搅拌 在取样之前和调整成分之后应有足够的时间进行搅拌。搅拌要平稳，不破坏熔体表面氧化膜。  

取样 熔体经充分搅拌后，应立即取样，进行炉前分析。  

调整成分 当成分不符合标准要求时，应进行补料或冲淡。  

熔体的精炼 变质成分不同，净化变质方法也各有不同。 

山东压铸浇铸燃气炉-同创工业炉-压铸浇铸燃气炉采购价由泰安市同创工业炉有限公司提供。“熔铝炉,
熔炼炉,节能电炉,熔铜炉”就选泰安市同创工业炉有限公司（www.tongchuanglu.1688.com），公司位于：
山东省泰安市新泰市楼德镇埠前村中心街中段，多年来，同创工业炉坚持为客户提供好的服务，联系人
：薛经理。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。同创工业炉期待成为您的长期合作伙
伴！
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