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本发明公开了一种压铸铝合金的表面处理方

法及压铸铝合金、移动终端壳体，表面处理方法包

括以下步骤 ：1) 将通过压铸成型得到的压铸铝合

金进行超声波清洗后，去除表面杂质；2) 使用真

空镀膜方式，真空腔中的压力保持在 6.5×10-3Pa

以上，通入纯度在 99.99％以上的氩气，将纯度在

99.99％以上的钛靶材镀膜到步骤 1) 处理后的压

铸铝合金上，使所述压铸铝合金表面形成一层厚

度在1～ 10μm的钛膜层；3)对步骤2)处理后的

压铸铝合金进行阳极氧化处理；4)对步骤3)处理

后的压铸铝合金的氧化钛层进行封孔处理。本发

明的表面处理方法，通过处理后的压铸铝合金具

有金属光泽且外观效果较好，同时加工处理工序

简单，成本较低，应用于移动终端时，可降低移动

终端的成本。
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1.一种压铸铝合金的表面处理方法，其特征在于：包括以下步骤：1) 将通过压铸成型

得到的压铸铝合金进行超声波清洗后，去除表面杂质；2) 使用真空镀膜方式，真空腔中的

压力保持在 6.5×10-3Pa 以上，通入纯度在 99.99％以上的氩气，将纯度在 99.99％以上的

钛靶材镀膜到步骤1)处理后的压铸铝合金上，使所述压铸铝合金表面形成一层厚度在1～

10μm的钛膜层；3)对步骤2)处理后的压铸铝合金进行阳极氧化处理使所述钛膜层部分氧

化形成氧化钛层，氧化液使用浓度为 100 ～ 200g/L 的硫酸溶液或者磷酸溶液，控制使阳极

氧化处理后所述氧化钛层的厚度与剩余的钛膜层的厚度之比为(1～3) ：1 ；4)对步骤3)处

理后的压铸铝合金的氧化钛层进行封孔处理。

2.根据权利要求 1 所述的压铸铝合金的表面处理方法，其特征在于：所述步骤 2) 中，

在真空镀膜之前还包括等离子清洗步骤：在真空腔压力为 1×10-4Pa ～ 9×10-4Pa 下，通入

纯度在99.99％以上的氩气，使用等离子清洗枪对步骤1)处理后的压铸铝合金进行5～ 30

分钟的清洗处理。

3.根据权利要求1所述的压铸铝合金的表面处理方法，其特征在于：所述步骤4)具体

为，将骤 3) 处理后的压铸铝合金放入 20℃ ±5℃的离子水槽中清洗 10 ～ 15 分钟，然后放

入 80℃±5℃的去离子水槽中进行 10 ～ 15min 的封孔处理。

4.根据权利要求1所述的压铸铝合金的表面处理方法，其特征在于：所述步骤4)具体

为，将骤 3) 处理后的压铸铝合金放入 80℃ ±5℃的去离子水槽中进行 10 ～ 15min 的封孔

处理。

5.根据权利要求1所述的压铸铝合金的表面处理方法，其特征在于：还包括步骤5)，将

所述压铸铝合金进行 CNC 加工，去除多余辅件，加工成所需的壳体的外形。

6.一种根据权利要求1～5任一项所述的压铸铝合金的表面处理方法处理得到的压铸

铝合金。

7.一种移动终端壳体，其特征在于：所述壳体为权利要求 6所述的压铸铝合金。

8.一种移动终端，其特征在于：所述移动终端的壳体为权利要求 7 所述的移动终端壳

体。

9.根据权利要求8的移动终端，其特征在于：所述移动终端为手机、平板电脑或笔记本

电脑。
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一种压铸铝合金的表面处理方法及压铸铝合金、移动终端

壳体

【技术领域】

[0001] 本发明涉及压铸铝合金的加工处理，特别是涉及一种压铸铝合金的表面处理方法

及压铸铝合金、手机壳体。

【背景技术】

[0002] 铝合金由于密度小、导热性能能高、塑性好等优点，被许多产家用来制作笔记本机

壳、智能手机机壳。但又由于其性质比较活泼，在空气中容易形成一层非晶态氧化膜，使其

表面失去金属光泽而变得难看，因此在一定程度上也限制了铝合金的应用。为满足智能移

动终端外观美观时尚的需求，通常采用 6 系及 7 系的铝合金为原材料加工成智能移动终端

的外壳。采用6系及 7系的铝合金加工时，先冲压，然后通过几十道工序的CNC加工形成壳

体外形，最后通过特定的阳极氧化处理工艺，得到一定外观要求的铝合金壳体。该现有的方

案中，虽然得到的铝合金外壳具有金属光泽且外观效果较好，但加工过程工序复杂，加工成

本较高，且原材料 6系及 7系的铝合金价格也较贵。

【发明内容】

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：弥补上述现有技术的不足，提出一种压铸铝合金

的表面处理方法及压铸铝合金、移动终端壳体，使得处理后的压铸铝合金具有金属光泽且

外观效果较好，同时加工处理工序简单，成本较低。

[0004] 本发明的技术问题通过以下的技术方案予以解决：

[0005] 一种压铸铝合金的表面处理方法，包括以下步骤：1) 将通过压铸成型得到的压铸

铝合金进行超声波清洗后，去除表面杂质；2) 使用真空镀膜方式，真空腔中的压力保持在

6.5×10-3Pa以上，通入纯度在99.99％以上的氩气，将纯度在99.99％以上的钛靶材镀膜到

步骤1)处理后的压铸铝合金上，使所述压铸铝合金表面形成一层厚度在1～ 10μm的钛膜

层；3) 对步骤 2) 处理后的压铸铝合金进行阳极氧化处理使所述钛膜层部分氧化形成氧化

钛层，氧化液使用浓度为 100 ～ 200g/L 的硫酸溶液或者磷酸溶液，控制使阳极氧化处理后

所述氧化钛层的厚度与剩余的钛膜层的厚度之比为(1～3) ：1 ；4)对步骤3)处理后的压铸

铝合金的氧化钛层进行封孔处理。

[0006] 一种根据如上所述的压铸铝合金的表面处理方法处理得到的压铸铝合金。

[0007] 一种移动终端壳体，所述壳体为如上所述的压铸铝合金。

[0008] 一种移动终端，所述移动终端的壳体为如上所述的移动终端壳体。

[0009] 本发明与现有技术对比的有益效果是：

[0010] 本发明的压铸铝合金的表面处理方法，对压铸铝合金进行表面处理，经过真空镀

钛膜层、阳极氧化处理使部分钛膜层氧化成氧化钛膜层。由于是在压铸铝合金上的钛膜层

上进行阳极氧化处理，所以即便压铸铝合金材料中含有较多比例的硅，含有 Si、Mg、Fe，但均

被钛膜层隔离，不会影响阳极氧化的外观处理效果，从而得到的压铸铝合金既能具有钛膜
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层反映出的金属质感，而且阳极氧化得到的氧化钛膜层效果较好。而且由于是对压铸铝合

金处理，压铸铝合金通过压铸成型，相比于 6系及 7系的铝合金需要通过冲压 +几十道 CNC

加工成型，本发明的压铸铝合金加工容易得多，处理工序也简单易控，且成本也较低。

【附图说明】

[0011] 图 1是本发明具体实施方式的压铸铝合金的表面处理方法的流程图。

【具体实施方式】

[0012] 下面结合具体实施方式并对照附图对本发明做进一步详细说明。

[0013] 本发明对压铸铝合金进行表面处理。由于压铸铝合金常为 ADC3-ADC12 型号的压

铸铝合金，通常Si、Mg、Fe含量都很高，如直接阳极氧化镀膜处理，会形成AL-Mg-Si-Fe等区

间化合物，而且含量比例较高的 Si 也会在阳极氧化过程中会形成硅质点，上述种种会使形

成的氧化膜发黑、发蓝、呈乳白色等缺陷，影响外观效果，因此压铸铝合金难以通过单纯的

阳极氧化来进行表面装饰。在改进的过程中，有的方案尝试通过降硅处理后使用阳极氧化，

有的方案则尝试通过特定的阳极氧化处理工序，还有的方案则通过改进铝合金中的配方以

及改进的阳极氧化处理方式相配合来获得较好的表面效果。而本发明的方案中，通过结合

真空镀钛膜及阳极氧化两种工艺，很好地解决了在压铸铝手机壳体表面进行外观装饰的问

题，通过该方法可以使压铸铝壳体表面能保持较强的金属质感与较美观的外观。

[0014] 如图 1 所示，为本具体实施方式中压铸铝合金的表面处理方法的流程图，表面处

理方法包括以下步骤：

[0015] 1) 清洗：将通过压铸成型得到的压铸铝合金进行超声波清洗后，去除表面杂质。

[0016] 该步骤中，将压铸铝原料通过常规的压铸处理得到压铸成型的压铸铝合金。在压

铸成型后可以结合冲切、抛光处理加工压铸铝合金的形状、改善其外观。也可以放入注塑模

具内注塑结合塑胶件形成压铸铝合金与塑胶件的结合体，后续则对结合体上的压铸铝合金

部分进行镀膜、阳极氧化处理。是否进行冲切、抛光、注塑等处理可根据应用需求的不同进

行调整，不作限制。

[0017] 超声波清洗时，放入丙酮或无水乙醇中进行超声波清洗10～30分钟，以除去压铸

铝合金表面的杂质 (包括表面油污 )。

[0018] 2) 真空镀膜：使用真空镀膜方式，真空腔中的压力保持在 6.5×10-3Pa 以上，通入

纯度在 99.99％以上的氩气，将纯度在 99.99％以上的钛靶材镀膜到步骤 1) 处理后的压铸

铝合金上，使所述压铸铝合金表面形成一层厚度在 1～ 10μm 的钛膜层。

[0019] 具体地，把强化后的手机壳体放置于镀膜机的真空腔室内，再通过真空泵把真空

腔的空气抽走，使真空腔的压力保持在6.5×10-3Pa以上，通入纯度在99.99％以上的氩气，

采用最低成本的阻蒸方式将钛靶材镀膜，即需要用来镀膜的纯度 99.99％以上的钛靶材先

于铝合金放入在真空腔室里面的蒸发舟上。施加一定的蒸发电流，将钛靶材镀膜到压铸铝

合金表面上。通过控制蒸发时施加的电流、时间，从而控制使形成的钛膜层的厚度为 1 ～

10μm。

[0020] 优选地，真空镀膜之前还可在真空腔内进行等离子清洗步骤：在真空腔压力为

1×10-4Pa～9×10-4Pa下，通入纯度在99.99％以上的氩气，使用等离子清洗枪对步骤1)处
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理后的压铸铝合金进行5～ 30分钟的清洗处理，进一步去除表面杂质。通过利用真空腔内

的等离子清洗腔进一步去除表面杂质，使得蒸发镀膜后形成的钛膜层易于附着结合到压铸

铝合金上，使两者紧密结合。

[0021] 3) 阳极氧化：对步骤 2) 处理后的压铸铝合金进行阳极氧化处理使所述钛膜层中

的部分钛膜层氧化形成氧化钛层，氧化液使用浓度为100～200g/L的硫酸溶液或者磷酸溶

液，控制使阳极氧化处理后所述氧化钛层的厚度与剩余的钛膜层的厚度之比为(1～ 3) ：1。

[0022] 该步骤中，阳极氧化处理的含氧酸溶液可为磷酸溶液、硝酸溶液和硫酸溶液。优选

地，采用磷酸溶液。通过阳极氧化，使压铸铝合金表面的部分钛膜层氧化为氧化钛层，通过

控制阳极氧化的工艺参数，例如温度、电流、时间等，使得氧化处理后形成的氧化钛层的厚

度与未被氧化的剩余钛膜层的厚度之比为 (1 ～ 3) ：1。控制氧化钛层的厚度，是因为如果

厚度太厚，则氧化钛层与钛膜层的结合力不够，两者不能很好地结合；如果厚度太薄，则不

能很好地保护钛膜层，且氧化外观效果也达不到要求。

[0023] 4) 封孔处理：对步骤 3) 处理后的压铸铝合金的氧化钛层进行封孔处理。

[0024] 由于阳极氧化形成氧化铝层的过程中，氧化钛膜上会形成微小气孔，通过该封孔

处理使气孔封闭，氧化钛层表面气孔少、表面光滑，也即处理得到的压铸铝合金表面光滑平

整。优选地，可将氧化后的压铸铝合金放入 20℃ ±5℃的常温离子水槽中清洗 10 ～ 15 分

钟，然后将压铸铝合金放入80℃±5℃的去离子水槽中进行10～ 15min的封孔处理。通过

该封孔处理方式，相对于使用封孔剂或者电镀的方式，可较低成本地实现封孔。另外，如果

阳极氧化后压铸铝合金表面较干净，也可不进行清洗，直接将压铸铝合金放入 80℃ ±5℃

的去离子水槽中进行 10 ～ 15min 的封孔处理。

[0025] 这样，通过上述处理，压铸铝合金的表面依次为钛膜层、氧化钛层。钛膜层透过表

面透明的氧化钛层使得压铸铝合金具有金属质感，氧化处理形成的氧化钛层使得压铸铝合

金具有良好的外观效果，使得金属质感更加柔和细腻。由于上述处理方式针对压铸铝合金

进行，因此通过压铸铝合金即可达到 6 系及 7 系的铝合金的外观效果，大幅降低材料成本，

且通过压铸成型，工艺复杂度也大幅降低，无需再采用几十道CNC工序。处理过程中通过真

空钛镀膜配合阳极氧化处理，工艺简单可控，适合大规模工业化生产应用。

[0026] 经过上述处理的压铸铝合金，如需用于特定场合，则可以再配合简单的 CNC 工序

去除多余辅件，加工成所需的壳体的外形。需说明的是，由于前序已经通过压铸工艺形成所

需的壳体的主体外形结构，因此此处的 CNC 加工仅辅助用于加工去除多余辅件，而非像以

往那样主要依靠 CNC 工序加工出所需壳体的外形。本具体实施方式虽然涉及到 CNC 工序，

但仅发挥辅助作用，所以整体处理工序比以往的铝合金处理成壳体的工序要简单得多。

[0027] 本具体实施方式还提供一种移动终端，其包括壳体，壳体采用根据上述处理方法

处理得到的压铸铝合金制成。移动终端可为手机、平板电脑、笔记本电脑。采用上述得到的

压铸铝合金作为移动终端的壳体，壳体不仅具有金属光泽，且外观效果较好，同时壳体的材

料成本以及加工成本均低于市面上采用 6系及 7系的铝合金制得的壳体。

[0028] 以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定

本发明的具体实施只局限于这些说明。对于本发明所属技术领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明构思的前提下做出若干替代或明显变型，而且性能或用途相同，都应当视为

属于本发明的保护范围。
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