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产品名称 铝合金压铸件厂家 铝合金压铸件 金华铝业厂家

公司名称 镇江市金华铝业有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 镇江市新区大港南233国道(葛丹公路89)号

联系电话  13905282589

产品详情

美钢联法: 它是森吉米尔法的一个变种，它仅仅是利用一个碱性电解脱脂槽取代了氧化炉的脱脂作用，其
余工序与森吉米尔法基本相同。在原板进入作业线后，首先进行电解脱脂，而后水洗、烘干，再通过有
保护气体的还原炉进行再结晶退火，最后在密封情况下进入锌锅热镀锌。这种方法因带钢不经过氧化炉
加热，所以表面的氧化膜较薄，可适当降低还原炉中保护气体的氢含量。这样，对炉安全和降低生产成
本有利。但是，由于带钢得不到预加热就进入还原炉中，铝合金压铸件优质商家，这样无疑提高了还原

炉的热负荷，影响炉子的寿命。因此这种方法并未得广泛应用。

压铸模具常见问题包括：

1.冷纹。产生原因：熔汤前端的温度太低，相叠时有痕迹。

2.裂痕。产生原因：(1)收缩应力。(2)顶出或整缘时受力裂开。

3.气孔。产生原因：(1)空气夹杂在熔汤中。(2)气体的来源：熔解时、在料管中、在模具中、离型剂。

4.空蚀。产生原因：因压力突然减小，使熔汤中的气体忽然膨胀，冲击模具，铝合金压铸件，造成模具
损伤等等技术问题都会影响铸件品质。

5.缩孔。产生原因：当金属由液态凝固为固态时所占的空间变小，若无金属补充便会形成缩孔．通常发
生在较慢凝固处。

6.脱皮。产生原因：1．充填模式不良，造成熔汤重叠。

7.在分模面的孔。产生原因：可能是缩孔或是气孔。



8.毛边。产生原因：(1)．锁模力不足．(2)．模具合模不良．(3)．模具强度不足．(4)．熔汤温度太高。

9.粘模。产生原因：(1)．锌积附在模具表面．(2)．熔汤冲击模具，造成模面损坏．

锌合金压铸会受哪些影响

锌自身熔点低、沸点低。易挥发又易氧化。常温下锌与空气不怎么反应，但高于200度时，则会被敏捷氧
化;在熔炼温度下，锌的氧化会愈加剧烈。因而，一般挑选操控锌合金熔炼温度在410-480℃之间，并在熔
体外表掩盖木炭，使熔体与空气离隔，铝合金压铸件加工，一方面可坚持熔体上方复原性气氛，另一方
面还可以使有些氧化锌复原，下降渣含锌。 此外，熔炼进程完毕之后的浇铸进程也要特别注意避免合金
液体因活动间隔太长、落差太大而增加被空气氧化的时机。

压铸是一种利用高压强制将金属熔液压入形状复杂的金属模内的一种精密铸造法。锌合金压铸厂对锌合
金压铸件温度的控制有以下几个方面：

锌合金压铸温度以保温炉的金属液的温度来计量，它的断定受多方面要素影响：合金自身的熔点；零件
的厚薄及杂乱程度；产品质量出产功率。

一般铝合金压铸温度在650~680 °C，所以，锌合金压铸应当在420~440
°C；锌铝合金压铸应当在620~650 °C。

铝合金压铸件厂家-铝合金压铸件-金华铝业厂家(查看)由镇江市金华铝业有限公司提供。镇江市金华铝业
有限公司（www.dyhdpg.com）位于镇江市新区大港南233国道(葛丹公路89)号。在市场经济的浪潮中拼博
和发展，目前金华铝业在铸件中享有良好的声誉。金华铝业取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管
理水平达到了一个新的高度。金华铝业全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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