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由表 1 可见
,

L Y Z铝合金高速锤挤压件
,

若经热压及退火后再进行正常的淬火和时效
,

其高温持久强度已接近或超过模压技术条件要

求的标准 (50 小时 )
。

比较图 3 中的 (
。
)

、

〔b )
、

(
。
) 可 知

,

高速锤挤压 L Y Z铝合金叶片
,

若经压力机热校

正后再经退火及正常热处理便可改善其显微组

织
,

从而使高温持久强度达到标准要求
。

由此试验结果说明变形程度和变形速度是

影响高速锤挤压叶片晶粒度的主要因素
。

而高

速锤上挤压的L Y Z铝合金叶片
,

由于桦头的尺

寸己定
,

欲通过改变挤压比来减小变形程度和

变形速度受到限制
。

因此
,

看来热校正对于改

善高速锤挤压L Y Z铝合金叶片的高温持久强度

性能是必要的工序
。

2
.

变形方式和退火对晶粒度的影响

作了高速锤上模锻成形代替挤压成形的试

验
,

试验用 的是扁方毛坯
,

如图 4 所示
。

图 4 模锻试验用的毛坯

试验在 6
.

5吨米高速锤上进行
,

做了二批试

验
。

模 锻 加热温度为 3 80 ℃
。

毛坯的长轴方向

与作用力方向垂直
。

模 锻 后 的 毛 坯 经 退 火

( 3 8 0 0c
,

z小时)或不退火
、

淬火(so soC
,

2小

时 )
,

时 效 ( 180 ℃
,

场小 时 ) 后制成标准试

样测定其高温持久强度
,

其结果见表 2
。

表 2 高速锤模锻和退火对高温持久强度的影响
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由表 2 可见
,

高速锤模锻的试样
,

在淬火

时 效前
,

凡经过3 80 ℃退火 1 小时的高温持久

强度均达到技术条件要求
,

而且有的长达 14 3小

时
,

但未经退火的试样
,

除个别外
,

均未达到

技术条件要求
。

上述结果也说明因为用模锻工艺除了变形

程度可 以减小以外
,

变形速度也相应减小
,

因

而可以使晶粒粗化并趋向均匀
。

特别是退火工

序有助于加 工再结晶充分进行
,

因而在淬火加

热时发生聚集再结晶
,

其晶粒便会显著粗化而

趋向均匀
。

三
、

儿点结论

1
.

挤压温度和淬火温度下的保温时 间 不

是影响高速锤挤压 LY Z铝合金叶片晶粒度的主

要因素
,

因此
,

对其高温持久强度的改善影响
不大

。

2
。

变形程度和变形速度是影响高速 锤 挤

压叶片晶粒度及其均匀程度的 主 要 因 素
,

因

此
,

、

可以采用高速锤挤庄后再经小变形量的热

校正
。

挤压温度宜取3 80 ~ 4 10 ℃的较高温度
,

也可将高速锤 上挤压改为模锻的方式
,

这对改

善 LY Z铝合金叶片高温持久强度的 收 效 则 更

大
。

3
.

退火对改善高速锤挤压或模 锻 的LY Z

铝合金叶片的组织和性能有突出的作用
,

因此

在正常热处理前必须退火
,

退 火温度可取38 。℃

时 间以 2 小时为宜
。


