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产品详情

锌合金压铸件生产过程中需要注意的问题

随着锌合金等锌合金压铸产品在市场上应用范围的不断扩大，国内锌合金等锌合金压铸件近年来发展迅
速。在目前市场行情较好的情况下，是否会因为某些因素所制约，这也是业内很多人关注的问题。压铸
锌合金，它也是一种压铸件，下面为大家介绍的知识也是关于压铸件的，那么具体来介绍哪些呢?

1.控制合金成分从采购合金锭开始，合金锭必须是以特高纯度锌为基础，加上特高纯度铝、镁、铜配制
成的合金锭，供应厂有严格的成分标准。优质的锌合金料是生产优质铸件的保证。

2.采购回来合金锭要保证有清洁、干燥的堆放区，以避免长时间暴露在潮湿中而出现白锈，或被工厂脏
物污染而增加渣的产生，也增加金属损耗。清洁的工厂环境对合金成分的有效控制是很有作用的。

3.新料与水口等回炉料配比，回炉料不要超过50%，一般新料：旧料 =
70：30。连续的重熔合金中铝和镁逐渐减少。

4.水口料重熔时，一定要严格控制重熔温度不要超过430℃，以避免铝和镁的损耗。

5.有条件的压铸厂最i好采用集中熔炉熔化锌合金，使合金锭与回炉料均匀配比，熔剂可更有效使用，使
合金成分及温度保持均匀稳定。电镀废品、细屑应单独熔炉。

很多时候并不是注意以上的问题就能做出高质量的锌合金压铸件，如果锌合金压铸件出现以下的缺陷，
以下提供一些处理办法。

由于每一种缺陷的产生原因来自多个不同的影响因素，因此在实际生产中要解决问题，铝合金压铸采购
，面对众多原因到底是非功过先调机?还是先换料?或先修改模具?建议按难易程度，先简后复杂去处理，
其次序：



1) 清理分型面，清理型腔，清理顶杆;改善涂料、改善喷涂工艺;增大锁模力，铝合金压铸优质商家，增加
浇注金属量。这些靠简单操作即可实施的措施。

2) 调整工艺参数、压射力、压射速度、充型时间、开模时间，浇注温度、模具温度等。

3) 换料，选择质优的铝合金锭，改变新料与回炉料的比例，改进熔炼工艺。

4) 修改模具，修改浇注系统，增加内浇口，增设溢流槽、排气槽等。

例如压铸件产生飞边的原因有：

1) 压铸机问题：锁模力调整不对。

2) 工艺问题：压射速度过高，形成压力冲击峰过高。

3) 模具问题：变形，分型面上杂物，镶块、滑块有磨损不平齐，模板强度不够。

模具渗碳是为了提高模具的整体强韧性，即模具的工作表面具有高的强度和耐磨性。硬化膜沉积技术目
前较成熟的是cvd、pvd。模具自上个世纪80年代i开始采用涂覆硬化膜技术。目前的技术条件下，铝合金
压铸供应商，硬化膜沉积技术（主要是设备）的成本较高，仍然只在一些精密、长寿命模具上应用，如
果采用建立热处理中心的方式，则涂覆硬化膜的成本会大大降低，更多的模具如果采用这一技术，可以
整体提高我国的模具制造水平。

熔化操作的影响

铝合金熔炼时，由于氢气溶解到铝液中需要一个过程，因此加强熔炼过程的控制，对控制铝合金吸气量
是大有文章可做的。生产实践表明，铝液吸氢是在表面进行的，它不仅与铝液表面的分压有关，还与合
金熔炼温度、熔炼时间等有较大的关系。合金熔化温度越高，熔化时间和熔化后铝液保持时间越长，氢
在铝液中扩散就越充分，铝液吸氢量就越大，出现针i孔的几率就越大。有人曾做试验，铝液存放时间越
长，铝合金内含气量近似成比例增加。因此，我们在大量生产条件下，为了减少铝合金熔炼时吸收氢气
，一定要严格执行铝合金熔炼工艺规程，一般铝合金熔化后保持时间不能超过3h-5h，徐州铝合金压铸，
铝合金熔化温度也不能过高，一般控制在760℃以下，最i高初始熔炼温度不应超过920℃。

铝合金压铸供应商-徐州铝合金压铸-金华铝业供应商由镇江市金华铝业有限公司提供。“铸件,锌合金压
铸,铝合金压铸件”就选镇江市金华铝业有限公司（www.dyhdpg.com），公司位于：镇江市新区大港南23
3国道(葛丹公路89)号，多年来，金华铝业坚持为客户提供好的服务，联系人：孔经理。欢迎广大新老客
户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。金华铝业期待成为您的长期合作伙伴！
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