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产品名称 铝合金压铸批发 铝合金压铸 金华铝业供应商

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

铝合金压铸的工艺技术有什么特殊的

铝合金压铸厂介绍，掌握锌合金压铸件的化学性能进行除油或者浸蚀过程中，如果使用强酸或者强碱，
那么会使电镀过程中，镀层出现起泡、脱皮等现象，从而影响镀件的成品率，因此不能使用强酸或者强
碱。

铝合金压铸厂加速锌合金压铸件镀前处理与入槽电镀的衔接速度去除锌合金压铸件表面的油污，以及氧
化膜后，要立即把零部件放入电镀槽内进行电镀，以免其表面再生成氧化膜，或者水化物，从而影响镀
层的结合力。

铝合金压铸厂讲述，锌合金压铸模具开发在传统不锈钢的产品特性已开始暴露了其中的弊端，其质量承
诺开始产生质疑，其渠道价格体系已处于相对透明状态，金升锌合金加工技术彩钢防护窗，吸取了现行
门窗的优点。

成为独具功能和自身锌合金加工技术防盗窗特色的新型产品，是防护窗第三代换代产品，它集安全性和
美观性于一体，采用独特的免焊接流水线作业，组合式穿梭结构，已经接受了市场的洗礼，顺应了市场
和消费者的需求，铝合金压铸厂家直销，它的诞生将是防护窗历史i上一次划时代性的革命。

铝合金压铸件在处理问题上的注意事项

铝合金压铸件在工厂加工时一定要进行热处理，在热处理时也有很多的注意事项。首先是要将它的加热
温度控制的恰到好处，其次就是要保证它的保温时长，不能让它冷却的太快。在处理这种压铸件时还要



注意保持它的尺寸稳定，这样才有好的效果。

退火处理将铝合金铸件加热到较高的温度，一般约为300℃左右，保温一定的时间后，随炉冷却到室温的
工艺称为退火。在退火过程中固溶体发生分解，第二相质点发生聚集，铝合金压铸，可以消除铸件的内
应力，稳定铸件尺寸，减少变形，增大铸件的塑性。

固溶处理把铸件加热到尽可能高的温度，接近于共晶体的熔点，在该温度下保持足够长的时间，并随后
快速冷却，铝合金压铸批发，使强化组元最i大限度的溶解，这种高温状态被固定保存到室温，该过程称
为固溶处理。固溶处理可以提高铸件的强度和塑性，改善合金的耐腐蚀性能。固溶处理的效果主要取决
于下列三个因素。

保温时间。保温时间是由强化元素的溶解速度来决定的，这取决于合金的种类、成分、组织、铸造方法
和铸件的形状及壁厚。铸造铝合金的保温时间比变形铝合金要长得多，通常由试验确定，一般的砂型铸
件比同类型的金属型铸件要延长20%-25%。

冷却速度。淬火时给予铸件的冷却速度越大，使固溶体自高温状态保存下来的过饱和度也越高，从而使
铸件获得高的力学性能，但同时所形成的内应力也越大，使铸件变形的可能性也越大。冷却速度可以通
过选用具有不同的热容量、导热性、蒸发潜热和粘滞性的冷却介质来改变，为了得到最i小的内应力，铸
件可以在热介质（沸水、热油或熔盐）中冷却。

固溶处理温度。温度越高，强化元素溶解速度越快，强化效果越好。一般加热温度的上限低于合金开始
过烧温度，而加热温度的下限应使强化组元尽可能多地溶入固溶体中。为了获得最i好的固溶强化效果，
而又不便合金过烧，铝合金压铸供应商，有时采用分级加热的办法，即在低熔点共晶温度下保温，使组
元扩散溶解后，低熔点共晶不存在。

再升到更高的温度进行保温和淬火。固溶处理时，还应当注意加热的升温速度不宜过快，以免铝合金铸
件发生变形和局部聚集的低熔点组织熔化而产生过烧。固溶热处理的悴火转移时间应尽可能地短，一般
应不大于15s，以免合金元素的扩散析出而降低合金的性能。

解决锌合金压铸件痕流缺陷的方法

什么是锌合金压铸件流痕？

锌合金压铸件流痕主要特征表现为铸件表面上呈现与金属液流动方向相一致的，用手感觉得出的局部下
陷光滑纹路。流痕缺陷无发展方向，用抛光方法能去除。

压铸件流痕是怎样产生的？压铸件厂家为大家解析流痕产生的几点原因：

①两股金属流不同步充满型腔而留下的痕迹。

②模具温度低，如锌合金模温度<150℃，铝合金模温度<180℃，都易产生这类缺陷。

③填充速度太高。

④涂料用量过多。

锌合金压铸件痕流缺陷如何排除？



①调整内浇口截面积或位置。

②调整模具温度，增大溢流槽。

③适当调整填充速度以改变金属液填充型腔的流态。

④涂料使用薄而均匀。

铝合金压铸批发-铝合金压铸-金华铝业供应商(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）是江苏 镇江 ,铸件的翘楚，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚
实守信的方针，满足客户需求。在金华铝业领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创金华铝业
更加美好的未来。
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