
铸铝件公司 横沥铸铝件 东莞重力五金

产品名称 铸铝件公司 横沥铸铝件 东莞重力五金

公司名称 东莞市重力五金科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市寮步镇塘唇第二工业区

联系电话  13723570230

产品详情

压铸过程中铝合金材料损耗有哪几方面的？另外104的铝
压铸好后用来镀青古铜表面为啥有起泡？？压铸过程中铝合金材料损耗有以下几方面:
1.熔炼中的烧损及挥发; 2.除渣时带出; 3. 压铸件飞边毛刺; 4.浇口、料饼、废铸件等重熔的烧损及挥发；
5.因机床、模具等原因，造成压铸件重量增加。
起泡是压铸件皮下气孔受热膨胀所至。在表面处理过程中，温度不要超过180℃，否则就易起泡。

二级速度是在压射头封住浇料口时开始，横沥铸铝件，按工艺需要调节，是我们平时所说的压射速度的
主要部分。

铝铸件冷热循环处置

经冷热循环处置的铸件，由于屡次加热和冷却引起固溶体点阵收缩和膨胀，使各相的晶格发生了少许位
移，使相质点处于加安稳的状态，从而进步铸件尺度的安稳性，适于   零件的制造。

铝合金在低温下没有脆性断裂的倾向，随着温度的降低，力学功能有某些变化，强度有所进步，但塑性
却降低得很少，所以有时为了减小或消除铸件内应力，可将铸造或淬火后的铸件，铸铝件公司，冷却到-
50℃、-70℃或低的温度，求购铸铝件，坚持2-3h，随后在空气或热水中加热到室温，或者是接着进行人
工时效，这种工艺称冷处置。

压铸工艺的原理是利用高压将金属液高速压入一   金属模具型腔内，金属液在压力作用下冷却凝结而形
成压铸件。冷、热室压铸是压铸工艺的两种基本方法。冷室压铸中金属液由手工或自动浇注设备浇入压
室内，然后压射冲头前进，精密铸铝件生产商，将金属液压入型腔。在热室压铸工艺中，压室垂直于坩
埚内，金属液通过压室上的进料口自动流入压室。压射冲头向下运动，推动金属液通过鹅颈管进入型腔
。金属液凝结后，压铸模具翻开，取出铸件，完成一个压铸循环。



铸铝件公司-横沥铸铝件-东莞重力五金由东莞市重力五金科技有限公司提供。东莞市重力五金科技有限
公司（www.dgzlwj.com）位于东莞市寮步镇塘唇第二工业区。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前重
力五金在五金模具中享有良好的声誉。重力五金取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到
了一个新的高度。重力五金全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

