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铝合金的锻造工艺研究
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! 变形抗力曲线

根据拉伸试验结果
,

绘出 ∀ 种铝合金在不同温

度下等温拉伸时的变形抗力曲线
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如图  
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未溶解的化合
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而使变形抗力增大
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∀ 锻造温度范围

锻造温度范围应满足合金具有较高的塑性
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较
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。
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铝合金的变形程度
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取决于锻件形状及合金的工艺塑性
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为保证锻件具有细小均匀的

晶粒组织
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替代了法国材料用于直九直升机上
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