
上海铝氧化厂

产品名称 上海铝氧化厂

公司名称 余润（上海）能源科技有限公司

价格 22.00/kg

规格参数 品牌:港旺
产地:江阴
氧化膜厚度:15um

公司地址 上海市青浦区华新镇马阳村128号

联系电话 021-59797859 15821063592

产品详情

一、挤压的基本概念

挤压是采用挤压杆(或凸模)将放在挤压筒(或凹模)内的坯料压出模孔,获得一定端面形状和尺寸的塑性加
工方法。

挤压可以生产管、棒、型、线材以及各种机械零件等。挤压类型可分许多种。

按金属流动及变形特征分类,有正向挤压、反向挤压、侧向挤压、连续挤压及特殊挤压。

特殊挤压包括静液挤压、有效摩擦挤压、扩展模挤压、半固态挤压等。按挤压温度分类,有热挤压、温挤
压及冷挤压。

热挤压和冷挤压是挤压的两大分支,在冶金工业系统主要应用热挤压；机械工业系统主要应用冷挤压与温
挤压。

下面我们来介绍一下挤压按金属流动及变形特征分类的几个挤压类型：

正向挤压

挤压时金属的流出方向与挤压杆的运动方法，也称直接挤压,
正向挤压又可分实心材挤压与空心材挤压以及其他的挤压。

一、实心材正向挤压



(1)普通正向挤压

挤压时,挤压前一端被模及模座封死,挤压杆在主柱塞力的作用下由另一端向前挤压,追使挤压筒内的金属
流出模孔。

正向挤压的特点:

第一,挤压过程中挤压筒与金属坯料间的摩擦力大,消耗能量多;

第二,金属变形不均匀;

第三,压余多,为了防止在挤压后期脏物进入金属制品内部,而将坯料的一部分留在挤压筒内,这部分金属称
为压余,一般可达10%-15%;

第四,挤压时更换模具简单、迅速,所需的辅助时间少;

第五,制品的表面质量好

   (2)脱皮挤压

在挤压过程中,把锭坯表层金属被挤压垫切离而滞留在挤压筒内的挤压方法,称为脱皮挤压,当挤压垫比挤
压筒的内径小2~4mm,在挤压过程中即可实现脱皮。脱皮挤压的特点。

   第一,制品表面光洁;

第二,压余减少,比普通挤压的残料损失减少10%左右;

第三,变形均匀;

第四,增加了清理锭皮工序, 用清理垫片,一次冲程清理。

目前,为了提高生产率,有时挤压管材采用边挤压边压缩锭皮的清理方法

有重要用途的棒型材,适于采用脱皮挤压;而有些金属虽然有重要用途,但由于金属本身性质,不能采用脱皮
挤压:脱皮挤压不适合黏性大的金属,如铝及其合金铜合金采用脱皮挤压的较多,特别是铝青铜和一些黄铜
必须采用,因为它们挤压时易形成大的缩尾。我公司是一家设备配套齐全、技术先进、产品全面的铝制品
、五金、压铸、氧化专业生产厂家。从铝锭的熔铸、铝型材的挤压、铝制品机加工到铝制品的表面处理
、组装全方面服务,提供的产品及服务主要有: 一.铝型材挤压:铝合金型材、工业铝型材、建筑铝型材、装
饰铝型材、流水线铝型材、设备铝型材;家具铝型材、健身器材铝型材、医疗设备铝型材、汽车功放散热
器,铝圆管、铝方管.
二.铝制品机加工:铝制品锯切、打孔、折弯、焊接、铣洗、冲压、模具加工、CNC加工、攻牙、线切割
。 三.铝制品表面处理:铝制品拉丝、喷砂、抛光、铝阳极氧化、铝制品氧化着色、铝制品镜面氧化、铝
制品硬质氧化、铝制品导电氧化、二次氧化、烤漆、丝印、移印。

   (3)无压余挤压

无压余挤压是挤压后期不留压余,使锭坯的金属全部由模孔流出成形的挤压方法。 无压余挤压的过程
与常规挤压基本相同,不同的是,锭坯可以连续装入挤压筒,后面的锭坯与前一个锭坯接合处是一定的曲面
其曲率取决于挤压垫片的形状。曲率是经过计算的,使其在挤压后变成垂直于制品轴线的平面无压余挤压



的特点:挤压时锭坯表面层在工具的表面上均匀地滑动,以防形成滞留区和消除分层,起皮、压入等缺陷。
无压余挤压适合于铝及铝合金材的挤压,但锭坯表面质量要求比较高。

(4)变断面型材挤压

变断面型材可分两类:阶段变断面型材和逐渐变断面型材。

阶段变断面型材挤压有“双位楔”挤压法与可拆卸模挤压法。“双位楔”法：首先挤压型材前端细的部
分, 当挤压成形后,松开双位楔,再挤压型材后端粗的部分。从挤压型材前端过渡到挤压后端的停机时间应
最短。

可拆卸模挤压变断面型材,可拆卸模由3~4块组成,将此模装在模支承移至挤压筒进行挤压,挤压一定长度后,
将锁升起移开模支承。与此同时,模子同模支承与型材脱开,
然后换上挤压型材大断面部分的可拆卸模,并将模支承再移至挤压筒进行挤压,挤压结束后分离压余。

   逐渐变断面型材挤压可分为移动模挤压法和锥形穿孔挤压法
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