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昆山高盐雾硬质氧化批发

生成日期: 2025-10-26

对原来表面较粗糙的工件，经硬质阳极氧化处理后，可变得平整些；而原来表面光洁度高的工件，则会降
低光洁度。工件在机械加工时要根据氧化膜的厚度、尺寸偏差确定阳极氧化前的尺寸，因为经硬质阳极氧化后
工件增加的尺寸大致为生成氧化膜厚度的一半左右，以使处理后符合规定的偏差范围。在硬质阳极氧化过程中，
工件要承受高电压和高电流，因此，一定要设计**夹具，以使工件保持良好的导电接触，否则会击穿或烧伤工
件的接触部位。对含铜量高的铝合金一般不采用高浓度(200~ 300 g/L)硫酸溶液处理。因为含铜量高的铝合
金中存在CuAl，金属间化合物，该化合物在氧化过程中溶解速度快，易使这部位成为电流聚集中心而被烧蚀。
硬质氧化有着不同使用工艺方法。昆山高盐雾硬质氧化批发

硬质氧化处理的注意事项：1.制品上所有棱角应倒成直径不小于0.5mm的圆弧,不允许有锐角及毛刺以避
免电流集中造成局部过热、变脆、断裂。2.制品经硬质氧化后,尺寸增加约为膜厚的一半(单边)所以对尺寸要求
严格的制品,应根据膜厚确定其阳极氧化前的尺寸余量。3.氧化膜与基体结合牢固，但膜层有脆性，并随厚度增
加和增大，所以不宜用于承受冲击，弯曲或变形的零件。达到一定厚度的硬质膜会使铝合金的疲劳强度有较大
的降低，进行硬质氧化应慎重。昆山高盐雾硬质氧化批发硬质阳极氧化的零件在氧化过程中，要承受很高的电
压和较高的电流。

硬质氧化着色处理技术要求体现：硬质氧化自然显色处理的主要问题是氧化膜是否均匀。色调与材料、合
金成分的析出状态固溶状态、晶粒大小有关，即与加工工艺过程有关。溶液显色时易出现的问题是色调不均，
颜色的方向性、混色和显色速度降低，在硬质氧化厂家看来这些缺陷与显色时电流分布、杂质混入、电极比、
电解液成分及阳极氧化钱的预处理等因素有关。硬质氧化上的技术和流程控制上一直很重视，客户的产品不管
多难，我们也会全力去做好，因为只有解决了客户的难题，才会拿到订单，只有解决一个个行业难点，才会建
设起良好的品牌效果。

硬质氧化产品的着色验收标准： 一、多方法下的硬质氧化效果评估。1、硫酸硬质阳极氧化效果评估。对
于硬质氧化厂家来说硫酸法成分简单稳定，操作容易，低温氧化可获得数十至数百微米的硬质膜。硫酸硬质阳
极氧化的主要缺陷是一般要在低温下进行，而且受铝合金组成的影响很大。2、混合酸常温硬质阳极氧化效果评
估。混合酸常温硬质阳极氧化是指以硫酸为主，加入少量草酸等二元酸，以获得较厚的膜，同时扩大使用温度
的上限，可允许将阳极氧化温度提高到10-20℃之间，这点有别于工业热处理下的铝合金硬质氧化，所获得氧化
膜的特征与硫酸阳极氧化膜相似。降低硬质氧化厂家生产成本，使膜层更加平滑、光洁、细密，厚度更大，硬
度更高。铝硬质氧化阳极氧化膜厚不足，解决的办法是检查阳极氧化工艺是否规范。

铸造铝合金硬质氧化：铸造铝合金通常需要硬质阳极氧化来提高其性能。1、铝硅系具有良好的铸造性能和
耐磨性 能而用量较大，普遍应用于结构件和零部件，有时添加铜和镁改善力学性能和耐热性。2、铝铜系也是
常用的铸造合金，主要用于承受大的动静载荷和形状不复杂的砂型铸件。铸造铝合金因含有非金属等元素需要
对电解液和电源波形进行改进，电解液一般可在硫酸中加某些金属盐或有机酸，硫酸-草酸-酒石酸溶液、硫酸-
干油溶液；电源形式一般改为交直流叠加、不对称电流、脉冲电流等，其中脉冲效果较好。铝合金的硬质阳极
氧化处理主要用于工程。昆山高盐雾硬质氧化批发
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采用硫酸硬质阳极化处理是较普遍的。昆山高盐雾硬质氧化批发

零件硬质阳极氧化表面出现白色斑点说明区域存在明显的腐蚀形貌，不仅有龟裂纹。而且有典型的腐蚀坑。结
果表明：被破坏的膜层成分中，含有异常的氯元素，其质量分数高达5. 49%。三、宏观检验。使用放大镜和体
视显微镜对该连接座的宏观形貌进行观察。连接座表面呈现一片白色斑点区域，在其底部深孔附近也观察到白
色斑点区域。仔细观察发现白色斑点区域明显存在类似液体流淌的痕迹特征。为了对连接座进行立体检测，特
对该零件中的一个螺纹深孔进行解剖。孔内有发白现象。与基体材料存在一定色差，在孔内底端存在少量疑似
腐蚀产物。昆山高盐雾硬质氧化批发


