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产品名称 压铸生产厂家 压铸 永骏杰机械有限公司

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

锌合金压铸的主要特点有，锌合金的熔点较低，温度到达四百度时锌合金就产生融化过程，这在锌合金
压铸中来说比较好成型。锌合金在融化和压铸的过程中不吸铁，而且锌合金铸造性能好，在压铸过程中
可以把很多形状复杂的压铸件，压铸完成后铸件的表面显得十分光滑。同时，锌合金的比重相对较大。

锌合金压铸技术广泛应用在注塑工艺上，它的主要的优点就是在注重提高铸件质量。了解锌合金压铸的
都知道，压铸，在铸件中流道和余料是铸件的一部分，压铸厂家，在铸件里面它们都没有什么利用的价
值，但是这些还是被计入了铸件是成本上。同时型合金还有可回收性，一般的在会把这些余料返回原来
的供货商，以换取新的材料。在供货商没有进行良好的处理，压铸生产厂家，那么会导致空气的污染，
会带来环境危害。锌合金压铸的回收方式还有很多种，而且锌合金压铸件是以锌为主要的元素组成的合
金，还有别的一些合金元素，像铝、铜等。锌合金压铸的制造工艺通常也分为两种，压铸加工，一种为
铸造锌合金，一种为变形锌合金。每种方式对锌合金铸造来说都有不同的特点所在。

小编将给大家带来一些我们常见的锌合金压铸件表面加工工艺。

1、锌合金压铸件喷砂（喷丸）

利用高速砂流的冲击作用清理和粗化金属表面的过程。这种方法的锌件表面处理能够使工件的表面获得
一定的清洁度和不同的粗糙度，使工件表面的机械性能得到改善，因此提高了工件的亢疲劳性，增加了
它和涂层之间的附着力，延长了涂膜的耐久性，也有利于涂料的流平和装饰。该工艺我们经常在苹果公
司的各类产品中看到，以及被现有的电视机面壳或中框也越来越多采用。

2、锌合金压铸件抛光



利用机械、化学或电化学的方法，使工件表面粗糙度降低，以获得光亮、平整表面的加工方法。抛光工
艺主要分为：机械抛光、化学抛光、电解抛光。锌件采用机械抛光+电解抛光后能接近不锈钢镜面效果
，给人以高当简约、时尚未来的感觉（当然易留下指纹还要多加呵护）。

3、锌合金压铸件拉丝

金属拉丝是反复用砂纸将锌板刮出线条的制造过程。拉丝可分为直纹拉丝、乱纹拉丝、旋纹拉丝、螺纹
拉丝。金属加工微信，内容不错，值得关注。金属拉丝工艺
，可以清晰显现每一根细微丝痕，从而使金属哑光中泛出细密的发丝光泽，产品兼备时尚和科技感。

锌合金压铸件磨光抛光方法 

锌合金压铸件磨光前，将有严重裂纹，气泡、缩孔、疏松的工件排除后，才可进行磨光、抛光处理。

磨光主要为去除工件的表面毛刺、分模线、飞边等压铸件缺陷，得到一个大致平整、光滑的表面。磨光
采用布轮，布轮直径在50～400mm，大圆周速度不得大于2500m/min，小零件采用1100～1400m/min低速
度。布轮上粘附磨料为0.069～0.045mm，要倒锐角，以氧化铁为主抛光膏作磨光辅料，不得干磨。磨光
时应顺一个方向进行，磨痕不得交叉，磨光压力不能太大，避免磨削量过大。

经磨光后的工件即可进行抛光处理，经抛光的工件应达到Ra0.025～0.05μm。抛光应用布轮，不粘磨料，
先用红抛光膏粗抛后，再用白抛光膏(氧化铝)细抛。越光时要少用抛光膏。，以避免因抛光膏过多，给
脱脂造成困难。但不用抛光膏或抛光膏太少，将使零件表面局部过热，而产生麻点，电镀时易产生气泡
。抛光轮速度不应大于2150m/min，小件在1100～1600m/min。抛光时压力不可太大，注意磨削量，抛光
应顺一个方向进行，磨痕不可交叉。抛光后的零件经检查后，应在专用工件器具中摆放，防止划伤。抛
光后的零件应尽快进行处理，否则老化的抛光膏将处理困难。

压铸生产厂家-压铸-永骏杰机械有限公司由天津市永骏杰机械零部件有限公司提供。天津市永骏杰机械
零部件有限公司（www.tjyjjjx.com）实力雄厚，信誉可靠，在天津 天津市 的紧固件等行业积累了大批忠
诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领永骏杰和您携手步入辉煌，共创美好
未来！
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