
临沂锌压铸 锌压铸生产厂家 永骏杰

产品名称 临沂锌压铸 锌压铸生产厂家 永骏杰

公司名称 天津市永骏杰机械零部件有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市静海县沿庄镇东禅房村北300米处

联系电话  13602005229

产品详情

铝合金压铸的技术要求是什么？

铝合金压铸的技术要求主要包括机械性能、压铸尺寸和表面质量。

1. 机械性能: 压铸样品测试时， 机械性能应符合
GB/t15115。在使用压铸件的批量试验时，锌压铸件生产厂家，
在对应位置的切割试样的机械性能不应低于单铸样品的75%。

2. 压铸件尺寸: 压铸件的几何形状和尺寸应符合铸件图纸的要求。铝合金压铸件的尺寸公差应按照
GB6414 进行。如有特殊要求和要求，
应在图纸上注明。压铸件的尺寸公差不包括铸件倾斜度。当铸件需要加工时， 应按照 GB/t11350
的规定实施加工余量。

3. 铸件表面质量好， 尺寸精度高， 表面粗糙度低: 铸件表面粗糙度应符合
GB60.1。铸件中不允许有裂纹、底铸、松动、气泡和任何穿透缺陷，
以及磨损、凹陷、肉缺乏和网状毛刺。

铝铸件的定义为采用铸造的加工方式而得到的纯铝或铝合金的设备器件。一般是采用砂型模或金属模将
加热为液态的铝或铝合金浇入模腔，而得到的各种形状和尺寸的铝零件或铝合金零件。

铝压铸件的检验规则



一、化学成分的检验：

铝合金化学成分的检验方法，检验规则和复检应符合GB/T15115的规定。

化学成分的试样也可取自压铸件，锌压铸件公司，但必须符合GB/T15115的规定。

二、力学性能检验：

力学性能的检验方法，检验频率和检验规则应符合GB/T15115的规定。

采用压铸件本体为试样时，切取部位的尺寸、测试形式由供需双方商定。

三、压铸件几何尺寸的检验可按检验批量抽检或按GB2828、GB2829的规定进行，检验结果应符合本标准
3.3的规定。

四、压铸件表面质量的出厂检验应逐件检查，检验结果应符合本标准的规定。

五、压铸件需喷丸、喷沙加工的表面按GB/T6060.5的规定执行。

六、压铸件表面粗糙度按GB/T6060.1的规定执行。

七、压铸件内部质量的试验方法及检验规则可以包括：X射线照片、无损探伤试验、金相图片和压铸件
剖面等，其检验结果应符合本标准3.4.6的规定。

八、压铸件需抛光加工的表面按GB/T6060.4的规定执行。

九、其它试验方法及检验规则按GB/T15114的规定执行。

铝铸件产品合适的干燥时间和工作压力

在左右干燥工艺操纵范围之内，对于易出现表层毛边的油路板、快插接头等铝铸件任意开展各层4h、5h
、1h干燥时间实验，临沂锌压铸，证明，经4h干燥的铝铸件毛边持续上升，而干燥6h与12h的铸造件基本
上没有毛边。 

由此可见，干燥时间过短，型壳干燥不深入都是危害型壳裂痕与铝铸件表层毛边的关键要素，因而干燥
时间应明确为8-10h。按左右加工工艺操纵，广泛实际效果不错，锌压铸生产厂家，但针对一些厚壁铝铸
件外斜角位置及一些仍有冷隔缺点。

因此，在型壳培烧时先提温至950℃，随后隔热保温，在浇筑前5~7min内再提温到1050~1150℃，基础能
够清除冷隔缺点，并且表层情况。脱蜡工作压力上升速率的操纵。

从试验看，脱蜡工作压力是高些好，但经对0.85MPa、0.75MPa、0.65MPa工作压力提高速率开展测量，在
这里3种工作压力下刚开始10s内工作压力可超过0.48-0.56MPa。工作压力愈高，其提高速率愈快。在lmin



后提高速率显著减慢。

在铝铸件生产制造中，人们将工作压力提高速率操纵在前10s内超过0.48MPa左右。由此可见，铝铸件生
产过程中，压力和干燥时间的控制都是十分重要的。

临沂锌压铸-锌压铸生产厂家-永骏杰(推荐商家)由天津市永骏杰机械零部件有限公司提供。行路致远，
砥砺前行。天津市永骏杰机械零部件有限公司（www.tjyjjjx.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的
战略伙伴，更矢志成为紧固件具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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