
第一图书网, tushu007.com
<<材料成型概论>>

图书基本信息

书名：<<材料成型概论>>

13位ISBN编号：9787302290728

10位ISBN编号：7302290725

出版时间：2012-8

出版时间：余世浩、 杨梅 清华大学出版社  (2012-08出版)

作者：余世浩，杨梅 编

页数：229

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<材料成型概论>>

内容概要

　　《普通高等教育机电工程类应用型本科规划教材：材料成型概论》为普通高等教育机电工程类应
用型本科规划教材，主要内容包括：材料成型专业概况和涉及的技术领域、金属液态成形、金属塑性
成形、金属焊接成形、非金属材料成型和快速原型制造等。
通过本书的学习可以使读者全面了解材料成形技术的概貌，为专业课程学习和专业实践打下良好基础
。
　　《普通高等教育机电工程类应用型本科规划教材：材料成型概论》可以作为材料成型及控制工程
专业和机械类相关专业的教材或参考用书，也可供从事材料成形领域工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.1.1 金属的塑性成形性能 塑性成形性能是用来衡量金属压力加工工艺性好坏的主
要性能指标。
某金属的塑性成形性能好，表明该金属适宜压力加工。
金属的塑性成形性能常用金属材料的塑性和变形抗力两个指标来衡量，材料的塑性越好、变形抗力越
小，其塑性成形性能越好，越适合压力加工。
在实际生产中，往往优先考虑材料的塑性。
 影响金属塑性变形的内在因素为化学成分和金属组织，外在因素是加工条件。
 1.化学成分 一般来说，纯金属的塑性成形性能好于合金。
钢的含碳量对钢的塑性成形性能影响很大，低碳钢的塑性优于高碳钢。
对于碳质量分数小于0.15％的低碳钢，主要以铁素体为主（含珠光体量很少），其塑性较好。
随着碳质量分数的增加，钢中的珠光体量逐渐增多，甚至出现硬而脆的网状渗碳体，使钢的塑性下降
，塑性成形性能随之下降。
 合金元素会形成合金碳化物和硬化相，使钢的塑性变形抗力增大，塑性下降。
通常合金元素含量越高，钢的塑性成形性能越差。
 2.金属组织 纯金属及单相固溶体合金的塑性成形性能较好；钢中有碳化物和多组织时，塑性成形性能
变差；具有均匀细小等轴晶粒的金属，其塑性成形性能比晶粒粗大的柱状晶粒好；当工具钢中有网状
二次渗碳体存在时，其塑性将大大下降。
 3.加工条件 1）变形温度 随温度升高，金属塑性提高，塑性成形性能得到改善。
变形温度升高到再结晶温度以上时，加工硬化不断被再结晶软化消除，金属的塑性成形性能进一步提
高。
但加热温度过高，会使晶粒急剧长大，导致金属塑性减小，塑性成形性能下降，这种现象称为“过热
”。
如果加热温度接近熔点，会使晶界氧化甚至熔化，导致金属塑性变形能力完全消失，这种现象称为“
过烧”，坯料如果过烧将报废。
 2）变形速度 变形速度指单位时问内变形程度的大小。
变形速度增大，使金属在冷变形时的冷变形强化增加；当变形速度很大时，热能来不及散发，会使变
形金属的温度升高，这种现象称为“热效应”，它有利于金属的塑性提高，变形抗力下降，塑性变形
能力变好。
 3）应力状态 在三向应力状态下，压应力成分越多，则其塑性越好；而拉应力成分越多，则其塑性越
差。
这是因为压应力可使金属毛坯密实，防止或减少裂纹的产生和扩展；而拉应力会促使金属毛坯内部的
缺陷迅速扩展而使其破坏。
选择塑性成形加工方法时，应考虑应力状态对金属塑性变形的影响。
 4）其他因素 （1）毛坯表面状况。
毛坯表面状况会对金属的塑性产生影响，冷变形时尤为明显。
毛坯表面粗糙或有划痕、裂纹等缺陷，会在变形过程中引起应力集中，增大开裂倾向，降低塑性。
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