
第一图书网, tushu007.com
<<锌合金压铸件电镀>>

图书基本信息

书名：<<锌合金压铸件电镀>>

13位ISBN编号：9787122036865

10位ISBN编号：7122036863

出版时间：2009-1

出版时间：化学工业

作者：谢无极

页数：352

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<锌合金压铸件电镀>>

前言

锌合金压铸件在锁具和洁具领域的应用，约占锌合金压铸件全部使用量的70%－80%。
随着消费水平的提高，人们对这两大类电镀产品的装饰性和功能性有了更高的要求。
锌合金压铸件化学稳定性差，压铸件致密层薄，给压铸模具制造和设计、抛光、电镀工艺都提出了更
高的要求，尤其是电镀不良的返修难度非常大。
为了满足曰益增大的市场需求，保证电镀产品质量的稳定．近二十年来，大型电镀自动生产线如雨后
春笋般地建成。
大家都知道：“自动线重在管理”，为此，应该遵循的理念是“科学化的管理，傻瓜武的操作”。
如果没有科学化的管理体系作保障，先进设备的“利刃”就会变成“钝刀”，不但不能为企业创造规
模效益，反而可能会成为企业发展的“绊脚石”。
那么，如何建立锌合金压铸件电镀自动线的科学化管理体系呢？
这需要掌握相应的工艺技术，进行恰当的生产管理。
本书以锌合金压铸件的锁具和洁具类电镀产品为例，对这个问题进行全面论述，系统地阐明科学化管
理体系建立的基本程序和规范。
本书导入的电镀工艺是目前应用成熟、广泛的工艺，读者朋友们可以直接借鉴，本书的实用性就在于
此。
希望本书能成为锌合金压铸件电镀企业和锁具、洁具的经营者、管理者、工程技术人员的案头读物，
书中的管理理念也可供其他电镀工艺的企业参考和借鉴。
另外，本书也可以作为大专院校师生、电镀企业员工的学习和培训用书。
笔者虽已从事电镀二十年，但还需要不断地学习和积累，书中可能存在不妥之处，敬请读者指正，以
便再版时修正。
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内容概要

　　《锌合金压铸件电镀》以附件的形式，以相关质量标准认证所要求的基本格式为模板，列举了很
多案例，规章制度样本以及工具表格，便于读者在实践中理解与应用。
对锌合金压铸件电镀生产中的常见故障，按照现象分类，对故障原因和处理方法进行了详细论述。
　　锌合金压铸件在锁具、洁具等领域得到了广泛应用，《锌合金压铸件电镀》从电镀个业的实际需
要出发，以锁具、沽具为例，介绍了锌合金压铸件电镀自动线电镀工艺、设备及工艺档案，电镀自动
线镀液成分、工艺参数控制与维护，标准作业指导书；从管理的角度， 论述了化验室管理、电镀设备
管理、生产计划管理、品质管理、标准成本计算等理念和方法；再点对锌合金压铸件电镀常见故障的
原因和处理方法进了详细分析．并毕出了电镀镍清洗水在线回用设计方案的实例。
《锌合金压铸件电镀》可供锌合金压铸件锁具、洁具生产企业及电镀企业的经营者、管理者、工程科
技术人员参考阅读。
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章节摘录

第1章　锌合金压铸件电镀概述锌合金压铸件材料成本低，而且用压铸的方法，一步成形，便可制出
公差小、形状复杂的零件，生产效率高、加工费用低。
同时锌在自然界分布较广，储藏量大。
因此，在工业上应用非常广。
锌合金压铸件特别是用以代替铜、铜合金和钢铁材料制造的受力不大和形状较复杂的结构件和装饰件
都广泛地采用锌合金压铸件。
由于锌合金的化学稳定性较差，需要镀以铜-镍-铬多层防护装饰性镀层，为了提高电镀产品的合格率
，一般选用含铝量为4％左右的锌合金材料。
在电镀锌合金压铸件时，应注意锌合金压铸件的如下特点，并采取适当的措施，以提高电镀产品的合
格率。
（1）锌合金压铸件表面是一层致密的表层，其致密层的厚度仅0.05－0.1mm。
在表层的下面则是疏松多孔的结构。
为此，在磨光和抛光时，不要把表面全部抛去而露出疏松的底层。
否则电镀非常困难，电镀产品的合格率低，耐蚀性能也会降低。
（2）锌合金压铸件在压铸过程中是由熔融态成为固态的。
因为冷却时的凝固点不同，在压铸件表面上往往会产生偏析现象，使表面的某些部分产生富铝相或富
锌相。
锌和铝是两性金属，既溶于酸也溶于碱，因此，在镀前处理时不能使用强碱除油和强酸浸蚀。
强碱能使富铝相先溶解，而强酸则能使富锌相先溶解，从而在压铸件表面产生针孔和微气孔，并在孔
内残留碱液或酸液，在电镀时引起镀层鼓泡、脱皮或镀层不完整等缺陷。
为此，锌合金压铸件只能选择弱碱除油和低浓度酸浸蚀，而且温度不能过高，时间也不宜太长。
（3）锌合金压铸件的形状一般比较复杂，为避免镀不上、镀层不完整，防止深凹处或掩蔽处锌和铝
对电势较正的金属离子产生置换作用而形成疏松、粗糙、结合力差的置换镀层，故电镀时应选用覆盖
能力和分散能力较好的镀液，对镀层尤其重要，一般采用高游离氰化物和低铜含量的预镀铜溶液，同
时还要使用冲击电流，以保证深凹处和掩蔽处能镀上铜。
（4）所选用的镀层最好为光亮镀层，尽量避免抛光工序或减少抛光工作量，一方面因形状复杂，不
易抛光，另一方面也可保证镀层厚度，确保质量。
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编辑推荐

不同与一般的电镀技术著作，《锌合金压铸件电镀》不但对具体的电镀工艺进行了详细介绍，还对相
关的电镀故障处理、电镀生产管理，甚至电镀生产成本等都进行了比较翔实的说明，实用性比较强。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<锌合金压铸件电镀>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 8


