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内容概要

　　《钛(第2版)》从不同方面对钛技术现状进行了全面的总结，包括钛的基本性质和物理冶金学、提
取冶金学、不同的生产工艺、加工微结构和性质之间的关系以及包括经济因素在内的所有应用方面；
《钛(第2版)》涵盖了商业纯钛（CP钛）、（α+β）合金和β合金以及钛基金属间化合物和钛基体复
合材料内容，并辅以300多幅图表的生动说明；《钛(第2版)》概念性地介绍了钛的物理冶金学和应用
，《钛(第2版)》可作为材料科学和工程技术人员的参考用书。
在第2版中，作者增补了《钛(第2版)》第1次出版之后涌现的各类新信息。
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作者：(德国)G.Lutjering (美国)J.C.Williams 译者：雷霆 杨晓源 方树铭 注释 解说词：华一新
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章节摘录

版权页：插图：a合金，特别是CP钛，可以应用于耐蚀性的环境中或者是加工成密度修正强度可以与
其他耐蚀性合金相媲美的各种零件，例如奥氏体不锈钢或Ni-Cr-Mo合金，如C-276。
如上所述，当选择CP钛作为特殊应用时，可成形性和可焊性是需主要考虑的因素，因为，这些性能将
影响到最终产品的成本。
熔焊CP钛管已经变成重要的中间产品，目前这些产品在自动制管机上被大规模生产。
这些机器把CP钛卷板作为输入原材料，把这些原料切成一定的宽度，用轧机将其弯曲，然后将衔接边
缘焊合到一起形成管道并切成一定的长度，所有这些都是一个连续过程。
制造高质量的焊管对使用材料的主要要求是弯曲均匀性和可焊性。
对于1级和2级CP钛来说，弯曲应变相对较低并且延展性不是问题，为了维持管材圆度，对圆周方向的
局部屈服均匀性也有要求。
如果原材料具有均匀粒度和结构，这个要求很容易满足。
许多焊管也通过滚压扩张做成热交换器，滚压扩张使用锥形旋转轴，这个转轴使管径塑性变形或扩大
。
管道扩张过程中直径增加，直到管道接触到薄板中固定管道孔的周边，这称之为管板，如图4.7所示。
滚压扩张在热交换器管道和管板之间形成一个密封，对滚压扩张的均匀响应，要求均匀的尺寸（包括
焊接）和一个圆周屈服应力常量来确保沿着管道圆周各点有相同的膨胀程度（径向的塑性流动），包
括焊接点和热影响区的屈服应力。
此处列出了有关滚压扩张成功的其他几个原因，一个是在操作过程中提供了充足的延展性，支持塑性
变形；另一个是完成操作需要的力，这取决于流动应力。
由于滚压扩张是手动操作，因而当管道尺寸和管道壁厚增加时，后面一点就成为一个重要的限制条件
，在某些点所需要的力，超过了许多滚压扩张操作者的物理强度能力，一个包含熔焊CP钛管的壳式热
交换器的例子见图4.7。
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编辑推荐
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