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研究了在高真空压铸状态下!不同热处理工艺对
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减震塔力学性能的影响!分析了热处理工艺中各因素对减震

塔力学性能的影响"结果表明!在同样热处理条件下铸件不同区域力学性能有所不同!靠近内浇口部位的性能好于填充末端位置"
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热处理试验结果可以看出!较低的固溶温度和较长的人工时效时间可以获得较高的力学性能"另外!高真空压铸件中仍然存在

少量气孔!厚大部位还有一些缩孔和缩松"

关键词
!

铝合金#减震塔#结构件#高真空压铸#

3=

热处理

中图分类号
!

34%*@$%

!!!!

文献标志码
!

1

>60

!

:&$:?@A&

$

B

$CDDD$%&%%$&%$&%*

开放科学"资源服务#标识码"

!"#$

#!

8'(4156(10/.+

-

'.)6'*+&I6

H

4_1(997$6',1*)65

H

"(4+([J+K'./1.)*

,'#K#H"#

:

!

,').!".*

+9

'%

:

!

="%*7#.%*

:

!

!")*

+

(#:.*

+

:

!

4)*

+

6#%

3

)*

+

:

!

;#)*

+

!"'

3

#)*

:

!

4)*,'

:

!

!")*

+

/#*D").

%

!

2)*;.*

++

#'

<

*

:$4EFG

H

I(G

H

](G

H

CE3"VTG()(

HK

%

]()IPG

H

Q

&

/($

!

2CI$

#

%$/TPGF)V(OFC"LPF)Q1

RR

)PVFCP(G7"Q"FLVT

0GQCPCEC"/($

!

2CI$,EDT(E;LFGVT

#

<$1GTEP[PFG

H

TEFP1EC(S(#P)"/($

!

2CI$

+

:<*).1()

'

3T""MM"VCQ(MIPMM"L"GCT"FCCL"FCS"GCV(GIPCP(GQ(GCT" S"VTFGPVF)

R

L(

R

"LCP"Q(MF)ESPGES F))(

K

1),P:&OGO

H

QCLEVCELF)

R

FLCQN"L"PGU"QCP

H

FC"IEGI"LTP

H

TUFVEESIP"WVFQCPG

H

$3T"V(GCLP#ECP(G(MUFLP(EQMFVW

C(LQ(GS"VTFGPVF)

R

L(

R

"LCP"QPGCT"T"FCCL"FCS"GC

R

L(V"QQNFQFGF)

K

D"I$3T"L"QE)CQQT(NCTFCCT"S"VTFGPVF)

R

L(

R

"LCP"Q(MCT"

R

FLCQFCIPMM"L"GC

R

(QPCP(GQFL"IPMM"L"GC(GCT"QFS"T"FCCL"FCS"GCV(GIPCP(GQ

!

FGICT"S"VTFGPW

VF)

R

L(

R

"LCP"Q(MCT"

R

FLCQG"FLCT"PGG"L

H

FC"FL"QE

R

"LP(LC(CT(Q"FCCT""GI

R

(QPCP(G$1MC"L3=T"FCCL"FCS"GC

!

F

)(N"LQ()ECP(GC"S

R

"LFCEL"FGIF)(G

H

"LFLCPMPVPF)F

H

PG

H

CPS"V(GCLP#EC"C(I"QPLF#)"

R

L(

R

"LCP"Q$0GFIIPCP(G

!

F

QSF))FS(EGC(M

R

(L"QQCP))"XPQCPGCT"TP

H

TUFVEESIP"VFQCPG

H

Q

!

FGIQTLPGYF

H

"FGIVFUPCP"QFL"F)Q(M(EGIPGCT"

CTPVYFL"FQ(MCT"VFQCPG

H

Q$

='

>

?+.2*

'

:09765697:00+

>

!

"4+([J+K'.

!

").9()9.10/1.)*

!

I6

H

4_1(997$6',1*)65

H

!

JFI'1)J.'1)7'5)

收稿日期!

%&%:W&AW%=

#修改稿收到日期!

%&%:W&@W%Z

基金项目!国家重点研发计划资助项目%

%&:=9!;&:&:=&<

&

第一作者简介!刘付曙!男!

:@=Z

年出生!工程师!广东肇庆%

?%=:&A

&!

.WSFP)

'

)PEMEQTE

!H

TCWVTPGF$V(S

引用格式!刘付曙!廖仲杰!陈国恩!等
$

高真空压铸减震塔铸件力学性能的研究*

[

+

$

特种铸造及有色合金!

%&%:

!

*%

%

%

&'

%*=W%*A$

208!,

!

2016\[

!

/].+4.

!

"CF)$O"VTFGPVF)

R

L(

R

"LCP"Q(MTP

H

TUFVEESIP"VFQCPG

H

QVT(VYC(N"L

R

FLCQ

*

[

+

$,

R

"VPF)/FQCPG

H

5 +(GM"LW

L(EQ1))(

K

Q

!

%&%%

!

*%

%

%

&'

%*=W%*A$

!!

由于轻量化的要求!汽车结构件越来越多地使用铝

合金!因此对其力学性能提出了更高的要求"高真空压

铸件可以进行焊接和热处理强化!在需要焊接,受较大

载荷或循环载荷的铝合金汽车结构件的生产中应用广
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合金是一种适合于高真空压铸
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其力学性能的影响!旨在为其应用提供参考"
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试验方法

将高真空压铸件放入高温电阻炉中进行
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热处理!

然后按不同的热处理工艺进行编组!按组分别取样分

析"试样均从模具右边型腔截取!取样位置和编号见图
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!随后用数控机床将其加工成标准拉伸试样!见图
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试验结果及分析
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浇口附近如位置
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处力学性能较高!说明铝合金液流动

的最后位置材料力学性能较差!应在压铸过程中重点关

注"另外可见结构件在压铸生产时不宜将零件的重要

部位放置在合金液充填的末端而应该放置在内浇口附

近"对比铸态和热处理方案
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