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内容概要

《航空复杂构件精密成形技术基础/先进航空材料与技术丛书》编著者熊艳才。

《航空复杂构件精密成形技术基础/先进航空材料与技术丛书》以国防
973项目研究成果为基础，集近年来在航空复杂构件精密成形技术领域共性与应用基础性方面的研究成
果，主要内容包括精密凝固成形和塑性成形工艺过程尺寸、组织和缺陷的形成机理、成形规律以及过
程设计与控制方法等内容，以丰富和发展精密成形技术基础理论和方法，用于指导精密成形工艺研究
、复杂构件的工艺设计与控制，以推动成形工艺过程的设计与过程控制由经验为主导向量化和数字化
的方向发展。

本书供金属成形专业高校高年级学生和研究生、科研人员和生产技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   从图2—35中可以看出每个试样上都存在比较明显的缩孔。
经分析，冒口或浇道补缩铸件的原理是：液态金属充填到铸型型腔后，金属液最初在铸型外围凝固，
此时液态金属微小单元由于凝固产生收缩，与没有凝固的金属液之间产生微小空隙，同时，金属液由
于受到离心压力的作用，根据压力在各个方向上作用效果一样的原理，在没有凝固的金属液和微小空
隙之间产生了压力差，此压力差促使液态金属液及时补充到凝固的界面处，在相同条件下，离旋转中
心越远，旋转速度越大；此压差越大，补缩的量越多，就越不易形成缩孔缩松缺陷。
 从图2—35还可以看出，在离心力场的作用下，试样中的全部缩孔缺陷都是指向轴心的；由于重力的
作用，试样上方和下方的缩孔最深处靠近中心线，形成的缩孔的原因一方面是由于金属在凝固和降温
过程中的体积收缩，另一方面是充型过程中产生的卷气。
在离心力场和重力场的共同作用下，气泡在钛合金凝固过程中沿垂直方向向上浮动，沿水平方向向旋
转中心运动，两个方向上的共同运动影响了缩孔的深度，从而形成了上述缩孔位置的产生。
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