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70型汽车空调AL6061铝合金高压汽缸温挤压成形工艺

钱进浩
(苏州银涛精密锻造有限公司,江苏 苏州215132)

摘要:采用温挤压成形技术对铝合金汽车空调高压汽缸体进行精密温挤压成形加工,其挤压件表面粗

造度Ra可以达到0.8~1.6。尺寸精度高,尺寸一致性好,完全满足汽缸体的技术要求。同时温挤压成形的

汽缸体由于无砂眼、气孔、裂纹和折叠等缺陷,大大提高了缸体的使用寿命。
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WarmExtrusionProcessofAL6061AluminumAlloyHighPressureCylinder
for70TypeAutomotiveAirConditioning

QIANJin灢hao
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Abstract:Thewarmextrusiontechnologywasusedtotheprecisionprocessingofaluminumalloyhigh灢pressurecylinder

forautomotiveairconditioning,theextrusionsurfaceroughnessRacanreach0.8to1.6.Highdimensionalaccuracyandgood

consistencyofsizefullymeetthetechnicalrequirementsofthecylinderbody.Warmextrusioncylinderbody,withnosand

holes,nopores,cracksandfoldingdefects,greatlyimprovesthelifeofthecylinder.
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暋暋由于汽车空调铝合金高压汽缸产品对特性要求

较高,因此用铸造、压铸的办法都不能满足其使用要

求。可以用切削加工生产,但是由于材料利用率极

低,因此成本很高,难以满足日益激烈的市场竞争,
探讨一种高效、经济、实用的加工制作工艺就显得尤

为重要。

1暋工艺分析

70型铝合金高压汽缸体成品如图1所示,要求

没有气孔砂眼等缺陷。材料为常见的 AL6061铝合

图1暋70型铝合金高压汽缸体

Fig.1暋Thehighpressurecylinderof70typealuminum

alloy

金,属于锻造铝合金,锻造性能较好。由于 AL6061
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材料在常温下挤压加工容易产生裂纹,并且变形力较

大,因此采用温挤压工艺加工。
温挤压是将毛坯加热到室温以上低于其再结晶

温度以下的某一温度进行挤压加工的一种精密加工

工艺。在此温度下,6061铝合金的塑性较好,变形

抗力低,成形容易,所得到的零件精度较高,尺寸稳

定,模具结构简单,生产工序少,生产率高。

2暋温挤压成形工艺

2.1暋毛坯的制备

暋暋按照体积相同的原理通过计算[1]可以得到所需

要的坯料尺寸。采用卧式双金属带锯下料,两端面

平整。去除毛刺,避免由于下料毛刺造成挤压件的

缺陷。

2.2暋温挤压成形过程

采用的压力加工设备为 Y32灢200型万能四柱

液压机。挤压生产前对模具进行预热,温度为260
曟左右。

坯料的加热采用箱式电阻加热炉。其加热温度

为(450暲10)曟。保温25~30min,采用 XCT101
型数字温度控制仪控制[2]。

为了提高温挤压件的表面质量,减少模具的磨

损和材料流动的阻力,保证挤压成形时的金属填充

良好,使零件容易从模具内脱出。在模具的凸凹模

表面涂覆加热到60~80曟的液态动物油。

3暋模具设计

在温挤压成形过程中,模具的工作温度较高,为
了保证挤压操作灵活,拆装模具效率高,模具寿命

长,须使模具结构简单可靠。该工艺采用通用模架

结构如图2所示[2],挤压冲头如图3所示。凹模采

用单层预应力圈组合式模具结构。
模具的凸凹模均采用Cr12MoV 制造。其热处

理后的硬度为58~62HRC,应力圈采用锻打后的

45# 钢来制造,其热处理硬度为38~42HRC[3]。

4暋结语

采用温挤压成形的6061铝合金汽车空调内高

图2暋通用模架结构

Fig.2暋Universalmoldstructurediagram

图3暋温挤压冲头

Fig.3暋Warmextrusionpunch

压汽缸体组织致密,无砂眼、毛刺、裂纹和折叠等缺

陷[4]。其表面粗糙度Ra可达到0.8~1.6毺m,尺
寸精度完全达到零件技术要求,内外表面无需进行

机械加工,只需要把端面加工一下即可直接装备使

用,节约了大量的原材料,生产效率可以达到125
件/h,经济效益十分显著。

该产品在开发过程中曾得到重庆锻压协会高级

技术顾问胡亚民教授的指导,特致谢意。
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