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福建铝合金部件设计

生成日期: 2025-10-25

    主要产品为铝挤压材，细分应用领域包括包括汽车热交换系统、底盘系统、悬挂系统、制动系统、动
力系统、轨道交通、商用空调、通讯设备等。近几年型材类产品毛利率较为稳定，保持在，锐新昌以深加工类
产品为主，2018年型材类产品占比但有；锐新昌型材类产品毛利率在，与毛利率变动趋势基本一致。祥博传热
主要为液冷散热器产品，细分应用领域包括直流输电、轨道交通、光伏风电、新能源汽车等。液冷散热器加工
难度相对较高，产品附加值较高，毛利率要高于锐新昌的电力电子散热器产品。综上可以看出，锐新昌与同行
业可比公司毛利率的差异主要体现在产品结构、产品类型、应用领域和生产工艺方面。同时从锐新昌下游客户
来看，锐新昌成功进入ABB、施耐德、西门子、通用电气、罗克韦尔、飞利浦、丹纳赫等全球**跨国企业的合
格供应商体系，其中2018年源于ABB、施耐德两大客户的收入占营业收入比例已达35%。ABB、施耐德、西门子、
通用电气、罗克韦尔、汇川技术等作为工控行业，没有动机去配合锐新昌调节毛利率等利润表指标。工业精密
铝相关产品市场前景广阔作为散热材料，铝合金与铜都具有优良的散热性能，但是由于铜材价格的原因，在散
热器选材上铝合金逐渐成为了更具性价比的材料。铝合金部件的价格哪家比较优惠？福建铝合金部件设计

    铝合金机场椅,铝合金等候椅零件的表面涂层处理方法-化学镀处理化学镀是一种新型的金属表面树立
技术，该技术以其工艺简便，节能环保日益受到人们的关注，化学镀使用范围很广，镀层均匀，装饰性好，在
防护性能方面，能提高产品的耐蚀性和使用寿命，在功能性方面，能提高产品加工件的耐磨导电性，润滑性能
等特殊功能，因而成为全世界表面处理技术的一个新发展。铝合金活跃很强，容易形成氧化膜，妨碍金属键的
形成，故在其表面进行电镀或化学镀比较困难。一般都会先在铝合金表面预镀镍，然后再在此基础上镀其他金
属。化学镀镍工艺中应用**广的是化学镀NI-P，分为两种方法：浸锌——预镀层法，直接法学镀镍法。浸
锌——预镀层法的主要缺点是在潮湿的腐蚀环境中，锌相对于镍镀层时阳极，将受到横向腐蚀，**终导致镍层
剥落。另外，过渡锌层熔点低，限制了它的应用范围，而且两次浸锌之间还有一次硝酸退锌程序，会污染生产
环境，并且浸锌层还对化学镀镍溶液造成污染。化学镀处理的铝合金零件涂层处理可以应用到各个铝合金行业。
福建铝合金部件设计哪家的铝合金部件的价格低？

    终锻凸模与上、下半凹模所构成的终锻模膛的形状及尺寸与预先设计的机匣体终锻热锻件形状及尺寸
完全相同。3.如权利要求2所述的多向模锻模具，其特征在于所述上半凹模对应预锻凸模和终锻凸模前后两端均
设有3°5°的拔模斜面，下半凹模和下模座对应预锻件和终锻件大小两端设置有顶出孔;所述上半凹模和下半凹
模均设置有导正销和导正孔；上半凹模与上模座之间、下半凹模与下模座之间设置有定位承力键。全文摘
要7A04铝合金机匣体类零件的多向模锻工艺与模具，属于金属材料塑性成形技术领域，目的在于有效克服现有
开式模锻工艺和等温模锻工艺存在的问题。本发明多向模锻工艺顺序包括下料、加热、制坯、再加热、多向模
锻步骤，多向模锻步骤过程为(1)用多向模锻模具对加热的7A04铝合金辊锻毛坯预锻成形；(2)再用多向模锻模
具对模锻件实现终锻成形。本发明的多向模锻模具，包括对称的上、下半凹模，预锻凸模、终锻凸模、预锻凸
模固定板、终锻凸模固定板以及由上、下模座组成的模架。本发明工艺流程合理，工艺参数与性能稳定；模具
结构简单，制造、安装和使用方便，工作可靠；可减少锻件同模膛的摩擦阻力，提高锻件表面质量，提高模具
寿命。

   上半凹模3随压力机主滑块1向上回程，顶出器10将预锻件从下半凹模的预锻模膛7中顶出；第二步将温度



第 2 页 / 共 2 页

为37(TC的预锻件翻转180°放入下半凹模11右边的终锻模膛12内，上半凹模3随压力机主滑块1下行至与下半凹
模11合拢为止，接着终锻凸模15随右滑块13向左移动伸入终锻模膛12内使预锻件在闭式状态镦挤成形至凸模台
肩与上下半凹模右侧接触为止，上、下半凹模的温度为20(TC，终锻成形力6000KN，终锻凸模15随右滑块向右
移动从锻件和终锻模膛12中退出至原始位置，上半凹模3随主滑块1回程，顶出器10从下半凹模终锻模膛12中将
锻件顶出，所得锻件如图2所示。第一步预锻和第二步终锻均为自动操作过程。导正销16和导正孔18用于上、下
半凹模安装合模定位；定位承力键17分别用于上、下半凹模同主机滑块和工作台安装定位以及预锻与终锻时承
受侧向模锻力。

实施例2第一步将加热至43(TC的7A04铝合金毛坯放入220。C的模具内预锻成形；第二步将温度降为35(TC的
铝合金预锻件放入22(TC的模具内终锻成形。其余细节与实施例1相同。权利要求1.一种7A04铝合金机匣体类
零件多向模锻工艺，顺序包括下料、加热、制坯、再加热、多向模锻步骤，其特征在于，所述多向模锻步骤过
程为。
口碑好的铝合金部件的公司联系方式。

    通过升降板运动带动限位环挤压上方的副弹簧，从而进一步提升抗振能力，保证铝合金角片零件的加
工精度以符合航空零件标准。附图说明图1为本实用新型一种航空铝合金角片类零件加工装置的整体结构示意图；
图2为本实用新型一种航空铝合金角片类零件加工装置的正面剖视图；图3为图2中a处的放大图。图中：1、机
体；2、脚架；3、工作台；4、作业挡板；5、切割区；6、切刀槽；7、驱动盒；8、压力板；9、橡胶软垫；10、
套管；11、主圆槽；12、主固定挡板；13、固定杆；14、副圆槽；15、外挡板；16、主弹簧；17、内挡板；18、
升降板；19、安装槽；20、副固定挡板；21、限位杆；22、固定圆槽；23、限位环；24、副弹簧。具体实施方
式为使本实用新型实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结合具体实施方式，进一
步阐述本实用新型。在本实用新型的描述中，需要说明的是，术语“上”、“下”、“内”、“外”“前端”、
“后端”、“两端”、“一端”、“另一端”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，只
是为了便于描述本实用新型和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的
方位构造和操作。
铝合金部件的性价比、质量哪家比较好？福建铝合金部件设计

如何正确使用铝合金部件的。福建铝合金部件设计

    模具加热温度为400。C，在5000KN油压机上模锻成形；还说明了采用传统工艺生产的普通锻件重，
用料，而等温成形锻件重，用料，其材料利用率为。但该文未说明等温成形的实际成形速度。刘润广、刘芳、
道淳志等，在"7075铝合金防扭臂下接头等温体积成形工艺的研究"(锻压技术，1999，24(5):6~9)提出的等温模
锻成形工艺用于等温锻造的压力机的变形速度为mm/s，生产效率极低。现有的等温模锻成形工艺是将模具和毛坯
(经过制坯的毛坯)保持在恒定的高温(t=420°C)时模锻成形，其优点是可一次成形出形状复杂的锻件，所需模
锻力小，锻件材料利用率比普通模锻大为提高，但因用于等温锻造的压力机的变形速度为mm/s生产效率极低，
且模具一直处于高温状态(40(TC)导致使用寿命低。迄今为止，除夏巨谌、胡国安等人发表的"机匣体多向模锻
热力耦合数值模拟"(锻压技术，2007，32(3):1215)涉及本发明技术外，未见国内外有相同技术的研究与应用报
道；"机匣体多向模锻热力耦合数值模拟"工艺采用一次模锻成形，只适合于加工形状简单、变形均匀的机匣体
类零件。发明内容本发明提供7A04铝合金机匣体类零件多向模锻工艺，并提供实现多向模锻工艺的多向模锻模
具。
福建铝合金部件设计


