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内容概要

　　《铝合金锻造技术》是《现代铝加工生产技术丛书》之一，详细介绍和论述了铝合金锻压方法及
工作原理，锻压生产工艺，工模具设计与制造，锻件质量控制以及常用的锻压设备等，全书共分6章
，包括：概论，铝合金自由锻造技术，铝合金模锻技术，铝合金锻件热处理，常用铝合金锻压设备，
铝合金锻压新技术及信息化技术等。
在内容组织和结构安排上，力求理论联系实际，切合生产需要，突出实用性、先进性和行业特色，为
读者提供一本实用的技术著作。
　　《铝合金锻造技术》是铝加工生产企业工程技术人员必备的技术读物，也可供从事有色金属材料
与加工的科研、设计、教学、生产和应用等方面的技术人员与管理人员使用，同时可作为大专院校有
关专业师生的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.4.1.1铝合金模锻生产方法及特点 A铝合金模锻生产方法 铝合金模锻生产分类方法
较多，这里只介绍两种分类方法。
 a按模锻时锻件是否形成横向毛边分类 （1）有毛边模锻即开式模锻，是变形金属的流动不完全受模腔
限制的一种锻造方式。
其特点是多余的金属沿垂直于作用力方向流动，锻件周围沿分模面形成横向毛边。
最终迫使金属充满型槽。
 分模面与模具运动方向垂直，在模锻过程中分模面之间的距离逐渐缩小，沿垂直于作用力方向形成横
向毛边，随着作用力的增大，毛边减薄，温度降低，金属由毛边向外流动受阻，依靠毛边的阻力迫使
金属充满型槽；而间隙大小，在锻压过程中是变化的。
在开式模锻过程中，变形金属的具体流动情况主要取决于各流动方向上的阻力之间的关系。
影响变形金属流动的主要因素有： 1）型槽的具体尺寸和形状； 2）毛边槽桥口尺寸和锻件分模位置；
3）设备的工作速度、运动特征。
 开式模锻应用很广，一般用在锻压较复杂的锻件上。
因此它将是本节要介绍的重点。
 （2）无毛边模锻即闭式模锻，其特点是在整个锻压过程中模膛是封闭的。
开式模锻中毛边金属的损耗较大，通常毛边占锻造坯料质量的10％～50％，为减少金属损耗，提高材
料利用率，出现了闭式模锻。
在变形过程中，金属始终被封闭在型腔内不能排出，迫使金属充满型槽而不形成毛边。
闭式模锻时，上、下模之间的间隙很小，金属流入间隙的阻力极大，但在下料不准确或模锻操作不当
时，也会产生徽量的纵向毛刺。
分模面与模具运动方向平行，在模锻过程中分模面之间的间隙保持不变，不形成毛边。
如果毛坯体积过大，则在模膛充满后出现少量的纵向毛刺。
由于在闭式模锻过程中坯料在完全封闭的受力状态下变形，所以从坯料与模具侧壁接触的过程开始，
侧向主应力值就逐渐增大，这就促使金属的塑性大大提高。
在模具行程终了时，金属便充满整个模膛，因此要准确设计坯料的体积和形状，否则将生成毛边，很
难用机械除去。
只要坯料选取得当，所获锻件就很少有毛边或根本没有毛边，因此可以大大节约金属，还可减少设备
能耗40％左右，又减少了切毛边用设备，同时还有利于提高锻件质量，它的显微组织和力学性能比有
毛边的开式模锻件好。
但是，闭式模锻坯料制取较为复杂：要求坯料体积精确，使坯料体积和型槽容积相等；要求坯料形状
和尺寸比例合适，并在型槽内准确定位，否则锻造时一边已产生毛刺而另一边尚未充满型槽，从而使
锻件报废，同时还影响到模具寿命。
另外，锻件出模困难，需要项件装置，使锻模结构复杂化。
因此，闭式模锻应用范围较窄，一般用在形状简单的旋转体模锻件上。
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