
铝型材挤压暗纹产生

的原因及消除方法
了解铝型材挤压过程中产生暗纹的根源,探讨如何通过优化原料配方、调整

挤压工艺参数、改善模具设计和优化后处理工艺等方式来有效消除铝型材

挤压暗纹。
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什么是铝型材挤压暗纹

挤压暗纹的定义

铝型材挤压暗纹是指铝型材表面

出现不均匀的色泽或纹理,造成

视觉上的不美观。这种缺陷常见

于挤压过程中,影响了产品的美

观性和使用质量。

暗纹的成因

暗纹的形成通常是由于原材料、

挤压工艺、模具设计和后处理等

诸多因素引起的,需要从根源上

解决这一问题。

暗纹的类型

铝型材挤压暗纹包括条纹、网状

纹、浅色斑点等,根据不同成因

需要采取相应的消除措施。



铝型材挤压暗纹的产生原因

原料因素

铝合金牌号选择不当、

成分不均匀或夹杂物

含量过高都可能导致

挤压过程中出现暗纹。

合金中的杂质和非金

属夹杂物在挤压过程

中会影响金属流动,

造成表面不平整。

挤压工艺因素

挤压温度、挤压速度、

模具润滑条件等工艺

参数如果控制不当,

也会引起金属流动不

均匀,从而造成表面

暗纹。

模具因素

模具形状设计不合理、

模具表面粗糙度过高

或模具磨损严重,都

会导致金属流动不畅,

使型材表面产生暗纹。

后处理因素

如果后续的阳极氧化、

喷涂等表面处理工艺

不当,也会影响型材

最终表面质量,导致

暗纹缺陷的产生。



原料因素

合金牌号选择不当

使用不适合的铝合金牌号

会影响金属流动性能,从而

导致表面出现暗纹缺陷。

成分不均匀

铝合金成分偏差或非均匀

分布会引起局部金属流动

不畅,造成型材表面不平整。

杂质含量过高

铝合金中的杂质和夹杂物

会阻碍金属流动,在挤压过

程中导致表面产生暗色斑

点。



挤压工艺因素

挤压温度

挤压温度过高或过低都会影响金

属的流动性,造成表面纹理不均

匀。

挤压速度

挤压速度过快会导致金属流动不

顺畅,而过慢则会引起不均匀变

形。

模具润滑

润滑条件不当会使金属与模具壁

面产生过度摩擦,影响金属流动

性。
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