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产品名称 江门铸铝件 铸铝件 重力五金铸铝

公司名称 东莞市重力五金科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市寮步镇塘唇第二工业区

联系电话  13723570230

产品详情

铝铸件的热裂是指铝铸件在高温状态形成裂纹倾向的大小，铝铸件热裂是某些非铁合金铸件常见的铸造
缺陷之一。通常，热裂的外形曲折而不规则，多沿晶界产生。裂口的表面往往被强烈氧化，无金属光泽
。按其在铝铸件上的位置，热裂又常分为外裂和内裂。外裂常从铝铸件表面不规则处、尖角状截面厚度
有变化处以及其他类似的可以产生应力集中地方开始，逐渐延伸至铝铸件内部，表面较宽内部较窄，有
时还会贯穿整个铝铸件断面；内裂产生于铝铸件内部凝固的地方，一般不会延伸至铸件表面，其裂口表
面很不平滑，常有很多分叉，氧化程度较外裂轻些。多数人认为，铝铸件产生热裂是在凝固过程中产生
的，即在大部分合金已经凝固，但在还有少量液体时产生的。这时，合金的线收缩量大，而铝铸件强度
又低，如铸型阻碍其收缩，铸件将产生较大的收缩力作用于热节处，当热节处的应变量大于合金在该温
度下的允许量时，即产生热裂。

铸铝件热处理工艺由加热、保温和冷却三个阶段组成的。整个工艺过程都可以用加热速度、加热温度、
保温时间、冷却速度以及热处理周期等几个参数来描述，每一种热处理工艺规范中，温度是很重要的内
容。如果温度测量不准确，热处理工艺规范就得不到正确的执行，以至造成铝铸件产品质量下降甚至报
废。温度的测量与控制是热处理工艺的关键，也是影响变形的关键因素。铝铸件淬火后冷却过程对变形
的影响也是很重要的一个变形原因。金属热处理后在冷却过程中，铸铝件，总是薄的部分冷得快，厚的
部分冷得慢。在满足实际生产需要的情况下，应尽量减少工件厚薄悬殊，零件截面力求均匀，以减少过
渡区因应力集中产生畸变和开裂倾向。铝铸件热处理后再加工，根据铸件的变形规律，中山铸铝件，施
用反变形、收缩端预胀孔，提高淬火后变形合格率。

1)压铸型与铸件的界面温度和压射压力是影响。的比值的重要因素。金属液的浇注温度、压铸型结构和
其工作表面的冷却条件，影响压铸型与铸件的界面温度，从而影响焊合的形成；压射压力对焊合的影响
包括两个方面，江门铸铝件，即机械作用和化学作用。

2)压铸型工作表面的粗糙度系数越大，铝液对其润湿能力越强，二者之间的焊合倾向性越大；表面截留
的气体越多，润湿角的迟滞效应越强，铝液对压铸型的润湿能力下降。



江门铸铝件-铸铝件-重力五金铸铝(查看)由东莞市重力五金科技有限公司提供。行路致远，砥砺前行。东
莞市重力五金科技有限公司（www.dgzlwj.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，与您
一起飞跃，共同成功!
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