
天津远创模具 铸铝件厂家 承德铸铝件

产品名称 天津远创模具 铸铝件厂家 承德铸铝件

公司名称 天津远创模具科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市西青区中北工业园辰星路16号

联系电话  13642189944

产品详情

压铸件是一种压力铸造的零件，是使用装好铸件模具的压力铸造机械压铸机，将加热为液态的铜、锌、
铝或铝合金等金属浇入压铸机的入料口，经压铸机压铸，铸造出模具限制的形状和尺寸的铜、锌、铝零
件或铝合金零件，这样的零件通常就被叫做压铸件。

压铸件产生缩孔和缩松缺陷的原因，都是由于金属的液态收缩和凝固收缩大于固态收缩造成的。当进行
顺序凝固时，在然后凝固的地方得不到液态金属的补充，就会形成孔洞。孔洞大而集中的称为缩孔，细
小而分散的则称为缩松。其防止方法有以下几个:

1.铸件结构要设计合理，厚薄均匀，以减小热节。

2.厚薄不均匀的铸件、要把厚的部分放在上面*高的地方，以便加冒口。

3.对铸铁可以适当增加孕育量。

4.正确选择浇注位置和浇注系统，以造成同时凝固或顺序凝固。砂型紧实度要合适。

5.保证铸件顺序凝固，把缩孔和缩松引到冒口里去。为此必须正确选择浇注时铸件的位置;在铸型各部分
采用导热系数不同的材料，放置冷铁，以控制铸件各部分的冷却速度，造成向冒口方向顺序凝固的条件
。

6.增大冒口的补缩作用。在适当的地方放置尺寸够大和数量足够的冒口，保证有足够的液体金属，铸铝
件加工厂，对铸件就近补缩。

7.选择和控制金属液的成分，尽可能减少液态金属的收缩。



8.正确地选择浇注温度和浇注速度，铸铝件制造，在不增加其它缺陷的前提下，可适当降低浇注温度和
浇注速度。

压铸件是一种压力铸造的零件，是使用装好铸件模具的压力铸造机械压铸机，将加热为液态的铜、锌、
铝或铝合金等金属浇入压铸机的入料口，经压铸机压铸，铸造出模具限制的形状和尺寸的铜、锌、铝零
件或铝合金零件，这样的零件通常就被叫做压铸件。

铝合金箱体压铸时由于液态金属充填型腔速度高， 模具型腔内的气体 不易排出， 容易残留在铝液中，
铝液冷却凝固后残留的气体在铸件内形成 很小的气泡， 即气孔。

在铝合金压铸生产过程中， 铝液浇注的温度一般在660℃左右， 但是在
这个温度下铝液中含有大量的气体(主要氢气)， 氢气在铝合金的溶解度与
温度密切相关，在此温度下气体含量约为0.69cm3/100g气体的含量大约是 常态下19-20倍，
所以铝合金凝固之后，铝合金压铸厂，承德铸铝件， 这些气体会大量析出导致铝合金铸
件存有大量的气孔。另外， 因工艺造成的卷气、 离型剂发气引起的气孔也能 占到相当的比例。

压铸件是一种压力铸造的零件，是使用装好铸件模具的压力铸造机械压铸机，将加热为液态的铜、锌、
铝或铝合金等金属浇入压铸机的入料口，铸铝件厂家，经压铸机压铸，铸造出模具限制的形状和尺寸的
铜、锌、铝零件或铝合金零件，这样的零件通常就被叫做压铸件。

压铸件上的多数缺陷是在铸件内开通沟槽时或进行机械加工时出现的。其原因是将铸件表面的细晶层组
织被切除了，暴露了向中心延伸的粗大的晶粒区，而所有的缩孔正是位于此表皮层下。一旦在铸件外表
面上有缺陷，那么铸件在压力下就会发生泄漏。铸件表面如果未经加工，其内部孔洞对耐压性没有影响
。

天津远创模具(图)-铸铝件厂家-承德铸铝件由天津远创模具科技有限公司提供。天津远创模具科技有限
公司（www.tjyuanchuang.com）是一家从事“模具加工,压铸模具,注塑模具”的公司。自成立以来，我们
坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“远创模具”品牌拥有良好口碑
。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使远创模具在其它中赢得了众的客户的信任，树立了良好
的企业形象。 特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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