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表面处理

模具表面纹理的电镀与维护

维护好模具表面的关键是与表面处理企业保持沟通 。

文 公司技术服务经理

公司副总裁

具制造商在寻找纹理模具的 源于多年前大家普遍遵循的电镀工 纹理

电镀服务时最常提 出 的 问题 艺过程 。 而今天 ， 电镀层会模仿模 在模具上加工纹理过去被认为

是 ， 电镀会不会填平或改变模具表 具表面的形状和纹理 ， 所以表面纹 是
一

种
“

黑色艺术
”

， 现在则被看

面 ？ 答案是否定的 ， 这种担心可能 理的峰和谷都不会受到影响 。 作是需要非常专业技术的工艺 ， 所
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■ 走进仃业 坦

密麦特
以 电镀企业应该先将所有

角度头 需要加工纹理的新模具送

纖健麵幡艇麵
到 可靠 的纹理 加 工企业 ’ 義
然后再进行电镀 。

些纹理加工企业使

用 种 刻工艺 ， 模具

為 盖±保护层 ’ 腿服没 灣
￡

在酸性溶液 中 ， 未覆盖保

、场 护层的金属被腐蚀 。 当 薄
准备加工表面纹理

膜图案被印在模具上时 ， 纹理便生 和光泽度按要求重新加工完成后 ，

成了 。 模具才可以再次电镀 。

动 为 刀座 使用薄膜产生基本纹理后 ， 用

讓 鶴麵
麵粒册额喷砂处舰無 脱模和保 户

级的表面粗糙度 。 这些颗粒能 与表面纹理有关的脱模因素有

够清洁模具表面 ， 并按照 会缩短周期时间 （ 图 。 模具上的

标准的客户所指定的适 当光洁度 。 聚四氟乙烯和镍 硼 氮化物涂

如果客户要求的亮度低 ， 则用 层通常会有更好的腿作用和更短
‘

级粗糙度 采用 来代替玻璃珠 。 舰模时间 ， 并起到润滑和保护作

级粗糖度更暗 很少使用 。 现在 ， 用 。 在包覆成型制造细节部分时 ，

觀可翻輔她浙擁舰 ’ 喷麵模产 可鮮不合适 ， 因为

在那里纹理会得到妥善维护 。 它们会有残留 ， 但脱模镀层能很容

切 削 刀 具
我 们 ■ 遇 到 一家 商 ， 易解决这个 题 。

其模具要求的亮度很暗 ， 在 和 保护模具纹理表面最好的当属

之间 。 最初该厂指定的模具镀 钻石铬层或铬层 ， 因为它们可以保

夸驰夠觀細： 层很薄 ， 只有 因 护模制零件的完整性 ， 这种情况在

■■
‘

为他们担心电镀会把纹理填平 。 用 汽车工业很常见 。 实际上 ， 如果模

这种模具制造的成品很难看 ， 得 具需要钻石铬层或铬层的均匀沉淀 ，

把模具取出 ， 让它们恢复到原来的 我们建议向 电镀企业咨询 ， 因为镀

粗驗。 德觀厚麵储翻 层觀 个猶而麵麵极构建

觀上 ， 縣腿聊零件很錢 。 腿 。 隨艘翻抽工模具纹

， 理之鍵行 以免刮伤或损坏工件 。

纹理的维护 有不同表面粗糙度和纹理的零

模具使用一段时间后 ’ 由于总、 牛情况会更复杂 。 当金钢石抛光的

有腿紐觀 ， 舰纟舰觀 麵肖補：賴麵娜时 ， 必须

的纹理或表面粗糙度太亮或太暗 。 在所有加工过程中采取措施 ， 保护

了 为了把光泽和粗糙度保持在规定的 各个表面 。 如果用有纹理的模具来

‘ 展位号 ： 公差范围 内 ， 电镀企业应与纹理企 生产 零件 ， 会散发氯化

业合作 。 把有纹理的模具送到模具 物气体 ， 所以应当镀镍 。 这种理论

企业维护时 ， 如果模具幢过 ， 则 也适用于铝材模具 。

觀可能需要剥离 。 如果必要 ， 可 纹理加工企业 、 电镀企业 、 生

■ 以把它翻纹理加工企业重新加工 产企业和模具制造企业之间的协调

纹理和光泽 ， 或者调整光泽 。 此过 是必不可少的 ， 以确保模具 电镀

程有助于确保注塑零件与 同 个组 前有适当的纹理维护和适当的光泽

装麵卿件完美匹配 。 纹理 度 。 咖
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