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型内法

将球化剂放在浇注系统中专门设计的反应室内，浇注过程中铁液流经反应室时与球化剂发生反应，进行
球化处理。为保证球化处理稳定，北京铝铸件，减少烧损，要严格计算反应室及浇注系统尺寸。一般情
况下，反应室设置于直浇道下的横浇道中。型内法镁吸收率高，可达70~80%，无镁光、无球化退化，适
合于机械化造型的流水线生产。其不足之处是对铁液温度、含硫量、球化剂成分、球化剂块度、反应室
尺寸及浇注系统设计都有严格要求，大型铝铸件，以上这些因素的细微变化都可能引起球化效果的变化
。此外，这种方法还容易产生夹渣。

铝铸件抛丸处理铝合金铸件在铸造成型后，毛坯铸件的表面处理一般来说不需要数控精密加工的铸件都
采用抛丸的加工形式来解决。这种工艺形式被称为 喷完强化工艺 。

喷完强化就是指以高速运动的弹丸流喷射材料表面并使其表面发生塑性变形的过程。合理的利用塑性变
形层内的残余压应力强化。可以改善金属材料的疲劳断裂及应力腐蚀，铝铸件加工，断裂抗力。从而阻
止疲劳裂纹的萌生，延长铸铝件的寿命。

喷完强化的工艺成本低、耗能低、设备简单、操作便捷、生产效率很高、适应性广、强化效果显著等优
点。广泛用于变形铝合金、钢、钛合金及高温合金等，对于铸造铝合金进行了一些应用的研究。



铝铸件的清理方式：

1、铸件清壳

一般来说铸铝件在   冷却后就可以进行进一步的清理工作，铝铸件在型壳浇铸后，铸件在铸型中的冷却
时间与铝铸件的材质和铝铸件的形状大小生产条件有直接的关系。一般对于铝合金铸件的清理工作如果
较早，就会容易产生铝铸件的变形，裂痕等。尺寸较大工艺较复杂的铸件其冷却时间应较长一些，相对
铸件尺寸较小壁薄工艺简单的铸件冷却时间可短些。

2、切割浇冒口

切割浇冒口的主要方法有：气割、砂轮切割、锯床、液压切割、阳极切割等。

3、铝铸件的表面清理

  铝铸件经脱壳后，铸件的表面总残留氧化铁皮，尤其是具有复杂的内腔、深槽、盲孔的铸件，不能全
部清理干净，   进行表面清理。

4、抛丸处理

如有特殊要求的铸件可进行抛丸处理，抛丸清理是利用高速旋转的抛丸器叶轮产生的离心力，将铁丸抛
向铸件的表面，铝铸件报价，使铝铸件的表面残砂、粘砂或氧化铁皮  
。一般来说经抛丸处理过得铸件表面与铁丸的大小有关。5、补焊

通常是指不符合验收技术条件或订货协议规定的，有铸造缺陷但可以补修的铸件。  
先要对补焊的部位进行清理，使铝铸件的表面   清洁露出金属光泽为准。对于缺陷的大小应由小到大依
次焊接，如补焊的面积较大而且缺陷在铸件的重要部位焊接后应进行退火处理。

北京铝铸件-茂兴精密机械制造-铝铸件报价由来安县茂兴精密机械制造有限公司提供。来安县茂兴精密
机械制造有限公司（www.mxjm.com）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力
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