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摘要：阐述了铝合金的淬火敏感性和在线淬火工艺参数对铝合金性能的影响，以及国内铝型材在线淬

火装备的研究现状．并指出在线淬火技术与装备今后的发展方向．
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铝合金型材在汽车、轨道交通、航空航天、船舶

及国防军工等领域中得到广泛地应用[1叫]．近年来，

随着国民经济的飞速发展，对高精度、高表面质量、

高机械性能的铝型材，特别是一些形状复杂的型材

和大截面空心型材的需求量越来越大．淬火处理是

铝型材加工过程中重要的工序，传统的铝型材淬火

工艺是采用离线淬火炉来实现淬火处理，这种工艺

有能耗高及生产周期长等缺点，而在线淬火技术，即

挤压后直接水冷淬火，其充分利用了挤压产生的余

热，有降低能耗、缩短工艺流程及提高生产效率等优

点．但国内多数铝型材生产厂家没有专用的在线淬

火冷却设备．因此，消化和吸收国外先进的在线淬火

技术，实现在线淬火，已成为许多工程技术人员研究

的重要课题【43．本文对铝合金的淬火敏感性和在线

淬火工艺参数对铝合金在线淬火性能的影响，以及

国内铝型材在线淬火装备的研究现状进行了综述．

1铝合金型材在线淬火技术的研究现状

1．1铝合金的淬火敏感性

要实现铝型材在线淬火，就必须了解和掌握铝

合金在线淬火的特性，即淬火敏感性．材料的淬火敏

感性是指对淬火冷却速度的反应性嘲．如果一种合

金材料的淬火敏感性低，即表示采用低的淬火冷却
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速度便可有效地阻止合金元素从固溶体中分解析

出，形成过饱和固溶体．铝合金的淬火敏感性可用等

温转变动力学曲线(TTT)和连续冷却转变动力学

曲线(CCT)表征，TTT曲线和CCT曲线可给出一

定工艺条件下的相转变点和转变产物，是研究固态

相变及制定热处理加工工艺的基础，是材料研究人

员预测和控制合金组织性能的依据[6-7。．

当前，我国铝型材生产企业在热处理方面的研究

绝大部分停留在借用和摸索的阶段，还没有形成一套

完整的工艺体系，缺乏基础性研究，如很多企业在生

产铝合金挤压型材时，通常是采用在线风冷式淬火．

对于淬火敏感性低、壁厚均匀、结构简单的6063和

6060合金材料，采用风冷式淬火基本上能满足生产

的需求，而对于淬火敏感性高、壁较厚、非对称复杂断

面的型材，采用简单的风冷式淬火，往往造成淬火不

充分及出现淬火后变形等问题．由于冷却只能采用单

一的冷却方式，材料的力学性能往往只是满足国家标

准要求中的最低要求，其潜力得不到充分发挥．同时

也无法根据材料的不同状态，采用不同的冷却强度来

进行合理的在线淬火处理．虽然有时材料的力学性能

达到了用户的要求，但是材料的抗腐蚀等其它性能却

因淬火不充分而达不到要求．

1．2在线淬火工艺参数对铝型材性能的影响

除了材料本身的性能外，在线淬火工艺参数对
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铝型材性能也有显著的影响，其中主要包括冷却方

式、冷却速度及淬火延迟时间等[8]7_11．研究在线淬

火工艺参数对型材性能的影响，对评价该合金是否

适合给定的淬火冷却装置，以及制定合理的工艺参

数具有重要的意义． 1

挤压在线淬火的冷却方式主要有水冷、风冷和

雾冷，其中水冷的冷却强度较其它两种冷却方式的

冷却强度更大．对淬火敏感性较高的合金，如其型材

较厚，为了获得满意的强度，需采用水淬，在水淬过

程中可能会形成蒸气薄层，造成型材局部的冷却速

度降低，从而导致制品扭曲，这种情况在静止水槽淬

火的条件下最容易出现．因此，最好采用涌流水来冷

却型材【8]lo．即使如此，当挤压速度较高或型材各部

位厚度差较大时，由于沿制品断面的冷却速度不均，

水淬过程中也可能产生变形扭曲，扭曲变形在高温

区表现得最为敏感．由于上述原因，因而提出了渐进

式淬火工艺．该工艺是在淬火装置的长度方向上设

置几个不同的控制区段，当型材进入淬火区时，初期

采用相对缓慢的冷却速度，而当型材温度有所下降

时，采用较高以至更高的冷却速度，还可通过对型材

不同壁厚的部位进行冷却量调整，使得型材各部位

的冷却速度更加均匀[8]¨．这种渐进式淬火工艺，基

本上可以解决快速冷却与扭曲之间的矛盾．

挤压后采用缓慢的淬火冷却速度，会对某些

A1一Mg—Si系合金的韧性产生不利的影响．如6060

铝合金，当冷却速度从4．5℃／s变化到200℃／s

时，可使6060铝合金的断裂形式从90％沿晶断裂

变为90％穿晶断裂，同时V型缺口冲击韧性值相应

地从18 J／cm2提高到27 J／cm2，这种脆性行为是由

于挤压成型温度下缓慢冷却，产生晶界区剥蚀所

致[8]14．快速冷却也会导致Al—Zn—Mg系合金的应力

腐蚀破裂，如A]-4．8Zn-1．2Mg合金和Al一5．35Zn-

1．25Mg合金的最大淬火速度均为5℃／s，这个淬

火速度明显低于?004铝合金所推荐使用的最大淬

火速度20℃／s．6系铝合金的淬火冷却速度及冷却

方式列于表lE8]1}15．

表1 6系铝合金淬火冷却速度及冷却方式

Table 1 Cooling rate and cooling mode of 6xxx series aluminum alloys

要成功地实现挤压在线淬火，型材从模具出口

至淬火区的转移时间也很重要．事实上临界转移时

间不是一个常数，除合金性质外，它还与制品断面厚

度及形状有关，制品的比表面积越大，或厚度越薄，

所要求的临界转移时间越短．

沈健等人【9j利用正交模拟试验，研究了在线淬

火方式、淬火冷却速度及淬火延迟时间对6005A铝

合金空心型材组织和性能的影响．结果表明：提高在

线淬火冷却强度，比提高挤压温度和挤压速度对改

善型材力学性能的效果更明显，型材的强度随淬火

冷却速度的增大明显提高，而延伸率并无明显降低；

在线水雾淬火可使型材的力学性能满足车辆型材使

用的要求；缩短在线淬火前型材在室温环境下的停

留时间，可以显著提高型材的强度．

王志伟等人[I们采用在线挤压淬火正交实验并

通过透射电镜分析，研究了挤压温度、挤压速度及淬

火方式对地铁列车车体用6005A铝合金力学性能

的影响．结果表明：淬火方式对合金力学性能的影响

最大，水淬可改善合金的力学性能；提高挤压温度和

挤压速度，也可在一定程度上改善合金的力学性能．

透射电镜分析结果表明，在线挤压淬火工艺对合金

力学性能的影响，实质上与∥强化相的数量、大小和

分布密切相关．

2 国内在线淬火装备的研究现状

国外型材生产企业主要以生产工业型材为主，

普遍采用水一风联合淬火装置，对于淬火敏感性高
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的型材，该类装置能提供足够的冷却强度，从而使型

材具有所需的微观组织与力学性能，同时又不发生

变形．该类装置一般分为三个冷却区域：第一区域为

联合冷却区，可选择采用水冷、风冷以及雾冷；第二、

三区域均为单独的风冷区，只是风冷区域设计的长

度不同．

国内铝型材企业主要以生产建筑型材为主，工

业型材所占的比重较少，由于建筑型材一般截面尺

寸较小，在进行在线淬火时只需风冷即可实现冷却．

因此，国内大多数铝型材企业只是采用在型材出口

处安装风机的方法，对型材进行风冷淬火．而对于截

面尺寸较大的复杂型材，则采取安装水槽的方法进

行水冷，虽然通过水槽进行水冷能快速降低铝型材

的温度，但是由于型材的截面形状并不规则及型材

各部位厚度相差较大，容易造成型材冷却速度不均，

导致型材内部应力分布不均，型材出现扭曲变形，这

种变形在以后的矫直中很难消除，即使矫直清除了

变形，制品的壁厚也很难达到要求．

近几年，随着我国铝型材的产品结构从建筑型

材逐渐向工业型材转型，很多铝型材企业纷纷转而

生产大型复杂截面型材，而现有的在线淬火设备无

法满足复杂断面型材在线淬火的工艺需求．因此，吸

收和消化国外先进的在线淬火技术及装备、自主研

发多区段智能控制的在线淬火冷却设备、大幅度提

高挤压铝型材的综合性能和快速挤压型材的精度以

及生产效率，成为很多铝型材企业的重要任务．目

前，国内已有多家企业通过消化、吸收国外先进的在

线淬火冷却装备，自主设计制造了在线淬火装置．

太原重型机械(集团)有限公司设计研究院，为

吉林辽源铝型材厂生产的75MN型挤压机配置了

在线淬火装置．该水冷装置由上水盖、下水槽和水源

三大部分组成(图1)【l¨．该装置对各个喷淋点的水

量进行了控制．首先根据制品的大小，用变频器调整

水泵电机转速，确定上下两台水泵的流量，使它基本

上满足制品的水冷淬火所需水量要求．其次根据型

材各部分的厚度差异，在臂路中分别装有一个流量

传感器和一个比例流量控制阀，传感器能随时测量

出管路中的水流量，并将此信号传递给过程控制器，

从而控制水阀的开度，做到对水流量的控制．该装置

与PLC和上位机联接，可记录和存储淬火数据，为

优化淬火工艺和方法提供可靠的依据．

水源

图1 辽源铝型材厂在线淬火装置结构示意图

Fig．．Schemat．ic diagram of on-line quenching equipment in

Liaoyuan Aluminum Profile Factory

王朝水等人‘123介绍了巨化公司铝厂的水槽式

在线水淬装置，其主要由水泵站和淬火水槽两部分

组成(图2)．淬火水槽由水槽、进水装置和四台鼓风

机组成，水槽采用钢板焊接而成，靠近两端300 mm

处分别设两道装石墨板的滑槽，在滑槽内插入石墨

板，石墨板上开凿与制品断面相似的型孔．两道石墨

板将水槽分隔成三间盒式箱体，中间为水淬槽，两端

为排水槽，当启动水淬装置的水泵，冷却水很快注满

水淬槽将制品完全浸没，多余的水通过型孔与制品

间隙或从石墨板上方溢流进入排水槽，这样淬火冷

却水不断补充进入水淬槽，淬火后的热水又不断排

出进入排水槽，并通过回水管进入水箱，从而得到循

环使用．为避免冷却水通过运动的挤压制品或溢流

飞溅带出淬火水槽，在挤压制品于水槽进出口两端

上、下方各设两台鼓风机，将水吹回到排水槽，以改

善现场工作环境．对于大截面制品而言，采用水槽式

水淬装置，冷却强度高，完全能够满足合金对冷却强

度的要求．

籍淑珍[1朝介绍了东北轻合金有限责任公司的

铝合金挤压型材在线淬火设备(图3)．该设备可实

现大规格、几何形状复杂的铝型材挤压在线淬火．喷

水系统由上下两部分组成，下部为积水箱，用于收集

喷出的水，内装侧喷水管及下喷水管，上部由油缸驱

动可升降的罩式水盖，水罩内装有喷水管，当水盖下

降到位后与下部结合成一个封闭水洞．在喷水系统
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的挤压型材出口处，装有一台涡流风机，从顶部直吹

型材，防止型材将水带出．

I-挤压机；2-挤压制品；3-吹水鼓风机(4台)；
4-石墨档水板；5-淬火水槽：6-回水管：7-迸水控制阀；
8．水泵；9-进水管；lO．水箱；11．补充水控制阀；
l 2．自来水管(补充水管)；13．溢流口控制阀

图2水槽式水淬装置示意图

Fig．2 Schematic diagram of flume quenching equipment

喷水管

图3喷水系统断面图

Fig．3 Sectional diagram of sprinkler system

此外，广东兴发集团有限公司、丛林铝业公司、

福建闽发集团等企业均为部分大型挤压机配备了在

线淬火装置，并对铝合金在线淬火技术进行了

探索【14—19一．

3 结 语

(1)铝合金型材在线淬火技术是一种节能高效

的铝型材生产技术，其可简化工艺流程、提高生产效

率、缩短生产周期及降低生产成本．然而，当前我国

绝大部分铝型材生产企业在热处理技术方面仍停留

在借用和摸索的阶段，没有形成一套完整的工艺体

系，存在的主要问题是基础性研究缺乏．

(2)在合金方面，6063，606l，6082，6005，7003

和7005等合金是目前我国产量较大、应用较广的可

实现在线淬火的铝合金，对这几种合金进行淬火敏

感性研究，建立合金的TTT和CCT曲线，研究工

艺参数的变化对不同合金淬火敏感性的影响，制定

出保证淬透性的工艺规范参数，为铝型材在线淬火

冷却参数的制定和设备的设计提供理论依据．

(3)在淬火装备方面，可实现多区段、多种冷却

方式相结合，具有智能控制系统的铝合金型材在线

淬火装备，将是今后在线淬火装备的发展方向．
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Study on an on—line quenching equipment for aluminum profile
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Abstract：Considering the singleness of the quenching method of the on—line quenching eqmpmen‘Io。alu—

minum profile and the difficulty in optimizing the parameters for quenching，an on—line quenching control

svstem is designed based 013,the combination of upper devices and lower devices by optimizing the mecham—

caI structure of the quenching equipment．Hardening parameters are optimized in the upper device·I akmg

advantage 0f the lower control system and the mechanical structure 0f this equipment’the on—line quencn—

ing equipment can realize multi—quenching of wind cooling，flog cooling and water cooling，which are ad—

j ustable in separation section．Finally，the production efficiency of the equipment IS 1mp。oVed·
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Research status of on—line quenching technology and

equipment of aluminum alloy profiles in China

ZHOU Nan．QI Wenjun。CAI Chang
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Metals)·Guangzhou 510650·China

Abstract：The effects of quench sensitivity and on—line quenching parameters on the properties of aluminum

alloys and the research status of domestic on—line quenching technology and equipment of aluminum alloy

profile are reviewed．The development trend of on-line quenching technology and equipment is also intro—

duced．

Key words：aluminum alloy profile；on—line quenching；quenching process；equipment
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