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内容概要

《高性能大锻件控形控性理论及应用》围绕大锻件控形控性研究展开论述，主要内容包括：锻件材料
的高温流变规律与再结晶行为及其数学建模方法；椭圆柱形（含圆柱形）空洞演变的代表性体元模型
的建立与求解方法；远场应力条件下空洞演变规律；采用空洞形状估计参数预测椭球形（含球形）空
洞形状系数的方法和空洞在拔长过程中的演变规律；材料高温变形过程中损伤的演变规律及其数学表
征；矩形截面类锻件的拔长形变规律与预测方法及锻件内部应力应变场分析；锻造操作机—压机联动
轨迹的规划方法与评价以及联动轨迹规划软件的开发与工程应用。
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章节摘录

版权页：   插图：   刘助柏发现传统的锻造理论只关注锻造过程中的轴向应力，而忽略了横向应力，提
出了同时考虑轴向应力与横向应力的LZ法。
LZ锻造法的实质是同时控制砧宽比和料宽比（料宽比是指锻件平砧拔长时锻件变形区宽度与高度的比
值）的成形方法。
对料宽比加以控制是为了避免锻件心部出现横向拉应力。
刘助柏指出，平砧拔长矩形截面毛坯，要实现毛坯中心无轴向与横向拉应力作用，应控制砧宽比不小
于0.8，料宽比为0.85～1.18。
梁晨通过有限元数值模拟的方法发现，实现毛坯中心无拉应力需要砧宽比、料宽比及压下率三者的合
理匹配。
 采用上平砧下平台的锻造方法主要有FM法、新FM法、FML法与JTS法。
其中FM法是20世纪70年代日本学者河合正吉和佐藤一木根据滑移线理论的解析结果，提出的无曼内斯
曼效应的锻造方法。
由于FM法上平砧和下平台不对称，下平台对锻件的摩擦阻力较大，变形由上到下逐步进行，使拉应力
移到变形体与下平台接触面附近，增加了心部的压应力和变形。
刘助柏在FM法的基础上提出增加料宽比的控制，使锻件心部不产生横向拉应力的锻造方法——新FM
法。
FML法与JTS法实际上均是纵向布砧的锻造方法，它们之间的区别在于JTS法锻造前使锻坯外壳急冷至
终锻温度，在表面形成一层硬壳，这层硬壳在锻造中如同模锻中的锻模一样，使变形集中在锻件心部
，增加心部的压实效果。
FM法、新FM法、FML法与JTS法的优点是能实现利用较小锻比和较低压机吨位锻合孔隙，缺点是容易
造成轴线偏移。
 KD法是中国第一重型机械集团公司于1966年在WHF法基础上提出的高温扩散加热与宽砧大压下率的
锻造方法。
1975年，改为采用135°的上下宽V形砧。
KD法的优点是能在锻件心部产生大的静水压力和变形量，有利于锻合锻件心部孔隙缺陷；缺点是所适
用的坯料尺寸受到限制，需要经常换砧，增加了火次和工具投入，而且宽砧和大压下率也要求有较高
吨位的锻造设备。
AVO法是用不对称的上下V形砧对八角形锻坯进行拔长的方法。
 其优点是由于上下砧不对称在心部产生较大的剪切变形，增大了心部的变形量，有利于一定程度地消
除缺陷；缺点是工艺不合理易导致锻件轴线弯曲和缺陷外移，影响大锻件的使用性能。
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编辑推荐

《高性能大锻件控形控性理论及应用》可供从事材料加工、金属塑性成形专业的高等院校教师、研究
生和科研人员等阅读和参考，也可供从事塑性加工行业的工程技术人员参考。
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