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摘  要：利用压铸工艺高速充型及高压凝固的特性，通过在 Vit1 锆基非晶合金中引入 304 不锈钢网叠层焊接制造的骨架，成

功制备出了不同体积分数晶态相增强的非晶复合材料，并研究了不锈钢网体积分数对力学性能的影响。结果表明，不锈钢网

在非晶基体中均匀分布，与非晶合金存在冶金界面结合。力学性能测试显示，随着不锈钢编织网的引入，室温脆性的压铸

Zr41.2Ti13.8Cu12.5Ni10Be22.5（Vit1）块体金属玻璃的塑性得到了显著提升。随着不锈钢网目数增大（对应晶态相体积分数增大），

非晶复合材料的塑性呈增大的趋势，但是，当目数超过 200 目时，过细的孔洞会导致骨架局部区域无法填充，恶化性能。当

晶态相的体积分数为 53.7%时，断裂应变达到最大值，约为 10%，其值高于传统不锈钢纤维增韧的 Zr 基非晶复合材料。韧化

机制分析表明，压铸非晶合金出现脆-延性转变的根本原因是不锈钢网对剪切带扩展进行高效抑制，促进剪切带的增殖和萌生，

减少宏观塑性变形的局域化。本研究为非晶复合材料的结构设计提供了新的思路，对于促进非晶合金的更广泛应用具有一定

的指导价值。 
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非晶合金是指金属熔体在超激冷的条件下冷却，

原子来不及有序排列，得到的一种没有晶粒、晶界的

新型金属材料，又被称作“金属玻璃”[1,2]。由于无序

的原子排布结构，非晶合金通常具有高强度、高硬度、

高表面光洁度、优异的耐腐蚀性等，在军工航天、消

费电子、体育器械、生物医疗等领域具有广泛的应用

前景 [3-6]。压铸工艺是将金属熔体快速推入模具型腔

内，并在高压下凝固的一种工艺，具有冷却速率快、

成型精度高、生产效率高等特性，广泛应用于铝、镁、

铜等合金零件的成型[7]。近些年来，非晶合金的压铸

工艺得到了快速发展，特别是基于该技术开发的非晶

5G 折叠手机铰链、新能源汽车锁扣等产品的大规模工

业化应用，受到了高度关注。然而，由于塑性应变的

局域化，非晶合金在载荷作用下通常展示为室温脆性

断裂，限制了非晶合金压铸结构件在一些关键领域的

应用[8-10]。 

为了提高非晶合金的室温塑性，通常在非晶基体

中引入韧性第二相来抑制剪切带快速扩展，促进剪切

带的萌生、增殖及多重化，以提高非晶合金中剪切带

的数量，降低非均匀变形的局域化程度[9]。一般来说，

引入第二相的方法主要包括内生法和外加法。其中，

内生非晶复合材料，主要是通过调整合金成分、控制

其冷却速度，诱导熔体在凝固过程中从非晶基体中析

出晶态第二相。例如，Hofman 等在 ZrTiNbCuBe 合金

体系中，通过控制 Be 的含量，利用半固态两相区保

温后淬火，制备出了一系列不同体积分数枝晶-Zr 增

强的非晶复合材料，获得了良好的断裂韧性和拉伸塑

性。当枝晶间距和非晶基体的塑性转变区尺寸匹配时，

拉伸塑性可达到 10%
[11]。此外，宋等发现在非晶合金

熔体中引入 B2 相的形核点，可以开发出大尺寸的具

有拉伸塑性的 ZrCu 基非晶复合材料[10]。虽然，目前

有一系列高性能的内生非晶复合材料被不断开发出
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来，但晶体相的析出仅局限于一些特殊的合金体系，

如 ZrCu
[12-15]、ZrCo

[16-19]、TiCu
[20-23]和 Ti/Zr-Cu-Ni-Be

[24-26]，

且第二相的尺寸、分布及结构强烈依赖冷却速度[27,28]。

通过在非晶合金内部外加 WC 粉末[29]、Ti 粉末[4]、Fe

纤维[30,31]、TiNi 纤维丝[32]和 C 纤维[33]等获得复合结构

是提高非晶合金塑性的另一种重要的途径。例如，

Conner 等在 Zr 基非晶合金中加入不同体积分数的铁

丝和钨丝后，发现随着第二相含量的增加，材料的压

缩塑性应变得到显著提高，且破坏模式从剪切带向局

部屈曲和倾斜转变[30]。然而，由于密度、颗粒尺寸、

界面能等的影响，外加颗粒非晶复合材料中极易出现

第二相不均匀等问题。 

三维连通的多孔金属材料是指材料内部无密闭空

间、可实现互联互通的材料，因具有密度小、比强度

高、吸振性能强等特点，广泛应用于航空航天、交通

运输、建筑工程、机械工程等领域。近年来，三维连

通多孔材料也被应用于传统金属材料的结构复合化，

以调控材料的性能。例如，Zhang 等通过 3D 打印制备

出多 NiTi 骨架，通过压力浸渗的方法制备出了双连续

的 Mg-NiTi 复合材料。研究表明该类互穿相复合材料

在室温和高温下均具有很高的强度，同时还具有良好

的抗损伤能力、阻尼能力和能量吸收效率[34]。从理论

上讲，如果将三维连通金属材料引入非晶合金中，可

有效解决现有技术中第二相不可控的问题。近年来，

基于该思路开发出了一系列的非晶复合材料。例如，

Wang 将开孔泡沫铜加入非晶合金中，利用吸铸工艺制

备成铜/Zr 基非晶互穿复合材料。研究表明，压缩塑性

和能量吸收能力都显著提高[35]。Li 等利用 3D 打印技

术制备了不同结构的 Ti-6Al-4V 晶格骨架，运用超声

振动辅助热塑成型技术，制备出了 TC4/Zr-BMG 互穿

相复合材料。结果显示，所制备的复合材料的断裂韧

性高达 213 MPa·m
-1/2，大约为未加骨架的纯非晶合金

的 2.3 倍[36]。Chen 等通过压力浸渗法制备钨弹簧增强

的非晶复合材料，压缩塑性变形可达到 20%。研究表

明钨弹簧改变了金属玻璃基体中的应力分布，导致金

属基体中形成多个剪切带，从而提高塑性[37,38]。虽然

三维连通非晶复合材料具有优异的发展前景，但是，

包括吸铸、超声辅助热塑成型、压力浸渗等方法在内，

现有的加工方法还存在如成本高、效率低、孔隙率高

等问题，阻碍了三维连通非晶复合材料的工业化应用。 

为了克服现有技术的不足，本实验利用压铸工艺

高速充型及高压凝固的特性，通过叠层焊接的方法，

制备了类三维结构不锈钢骨架增强的非晶复合材料，

并系统研究不同不锈钢网目数（对应晶态相体积分数）

对复合材料的结构性能的影响。相关研究将为具有优

异力学性能的三维连通复合材料的制备及设计提供一

种新的方法，对于促进压铸非晶合金的更广泛应用具

有一定的指导意义。 

1  实  验 

本实验选用高非晶成形能力的 Zr41.2Ti13.8Cu12.5- 

Ni10Be22.5（Vit1）作为非晶基体，304 不锈钢作为骨架

材料。非晶压铸技术所需原料均为已合金化的颗粒状

母合金。粒料的制备主要包含以下几个步骤：首先，

将 Zr41.2Ti13.8Cu12.5Ni10Be22.5 合金成分原子比换算成质

量比，每批次 4 kg 进行配料，所有的合金元素均采用

工业纯度的原料，其中，海绵锆的纯度为 99.40%，Ti、

Cu、Ni、Be 的纯度为 99.9%。然后，采用感应熔炼炉

（型号 LGZ-5，深圳市赛迈特悬浮冶金科技有限公司）

在 500 Pa 高纯氩气（纯度为 99.9999%）环境下对合

金进行熔炼，熔炼电流为 200 A，电压为 500 V，抽真

空度 10
-3

 Pa。当合金熔化后、凝固、翻转合金锭，再

次加热熔炼，反复 3 次，确保化学成分的均匀性。最

后，破碎为小于 3 cm 的颗粒，进行压铸实验。三维金

属骨架采用 304 不锈钢编织网（0Cr18Ni9）叠层焊接

的方式制备，编织网规格为 60 目、100 目、200 目、

300 目，对应的晶态相体积分数分别为 38.7%，46.3%，

53.7%和 58.1%，具体编织网尺寸参数如表 1 所示，300

目编织网扫描电镜照片和三维金属骨架的叠层焊接制

备示意图如图 1a 和 1b 所示。在压铸实验前，将制备

好的不锈钢骨架放入稀释的王水等化学腐蚀液中超声

清洗 3 min，去掉铁锈等杂质。 

非晶合金的真空压铸设备的示意图如图 1c 所示，

主要由密封舱、感应熔杯、料杆、料筒、模具组成。

非晶复合材料的压铸制备主要包括以下几个步骤：首

先，将 304 不锈钢骨架预置于模具型腔内部并固定；

然后，将制备好的粒料加入压铸机感应熔杯中，抽真

空到 10 Pa 以下，充入少量的氩气，启动感应熔杯加

热原料至熔化，在所需的浇注温度保温 10 s。进一步，

将金属液体倒入料筒，通过压射杆将熔体以压射入模

具型腔，并在压力场下保压凝固，获得所需要的铸件。 

 

表 1  304 不锈钢编织网的参数 

Table 1  Parameters of 304 stainless steel mesh 

Sample Mesh number Dh/μm Dw/μm Vf/% 

S1 60 300×300 110 38.7 

S2 100 160×160 80 46.3 

S3 200 74×74 50 53.7 

S4 300 50×50 40 58.1 

Note: Dh-hole in the side, Dw-diameter of the wire, Vf-volume 

fraction of stainless steel 
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本实验中模具温度为 260 ℃，浇注温度为 1050 ℃，压

射速率为 1.1 m/s，凝固压力约为~100 MPa。试样宽度

为 10 mm，长度为 100 mm，厚度为 1、2、3 mm 的板

条。所制备的不锈钢网增强锆基非晶复合材料的单层

结构示意图如图 1d 所示。 

选择压铸试样的中间段进行结构性能分析。其中，

相组成采用的是 Xpert Powder 多位自动进样 X 射线

衍射仪(XRD)。微观形貌、压缩试样剪切带的分布和

断口形貌采用的是 NOVA NANOSEM 430 扫描电子显

微镜(SEM)。利用 FEI Talos F200X 透射电镜(TEM)对

复合材料的基体、增强体和界面结合进行选区电子衍

射(SAED)分析。采用 FIB 制样方法制备厚度 30~50 nm

的试样，利用 Thermo Scientific Helios G4 UX 透射电

镜对二相界面结合处进行 SAED 分析。静态压缩试验

在 SUNS UTM 4000 万能试验机上进行，从铸件的法

向和切向 2 个方向分别取样，方形样品的长宽高分别

为 3 mm×3 mm×6 mm，应变率为 5×10
-4

 mm/s。为揭示金

属骨架的结构尺寸对类三维非晶复合材料塑性变形过

程中应力场演变的影响规律，运用 ABAQUS 软件对

非晶复合材料的压缩过程进行有限元模拟。模型的长

径比为 1:2，其中不锈钢编织网的物性参数为弹性模量

E=200 GPa，泊松比为 ν=0.25，屈服强度为 210 MPa。

非晶合金的弹性模量 E=96 GPa，泊松比为 ν=0.36
[39]。

在周期性边界条件下，设置初始增量步为 1，最大增

量步为 1，最小增量步为 1×10
-5，施加 2%的压缩变形

量进行运算。  

2  结果与讨论 

图 2 为不同体积分数下 304 不锈钢编织网/Vit1 非

晶复合材料的 XRD 图谱。从图中可以看出，压铸工

艺制备的工业纯度 Vit1 合金展示出典型的馒头峰，表

明试样全为非晶结构。这说明工业纯度原料的使用并

未大幅降低合金的非晶形成能力。当 Vit1 合金中引入

不锈钢骨架后，漫射峰上开始出现尖锐的衍射峰。进

一步的标定显示，这些衍射峰主要由 304 不锈钢中的

奥氏体相和马氏体相组成。随着不锈钢网的目数逐渐

增大，不锈钢丝径逐渐减小，对应的晶态相体积分数

增大时，奥氏体相的衍射峰峰值逐渐增大，而马氏体

相峰值的相对强度呈现降低的趋势。奥氏体相的衍射

峰峰值逐渐增大主要是由于晶态相的体积分数增多造

成的。马氏体相峰值的相对强度呈现降低趋势主要是

由于不锈钢丝是通过拉拔工艺成形，大的塑性变形会 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 1  不锈钢编织网 SEM 图像，骨架制备示意图，全过程真空高压压铸设备，锆基非晶合金/不锈钢钢骨架互穿相非晶复合材料 

Fig.1  SEM image of stainless steel mesh (a), manufacturing of the 3D metal skeleton (b), diagram of entire-process-vacuum high 

pressure die casting (HPDC) equipment (c), Zr-based BMG/stainless steel skeleton interpenetrating phase composites (d) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2  304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料的 XRD 图谱 

Fig.2  XRD patterns of 304 stainless steel mesh/Vit1 BMG 

composites 

诱发微米丝中形成大量的马氏体相[40,41]。在压铸充型

凝固的过程中，高温金属熔体对不锈钢丝加热，造成

了马氏体相向奥氏体相的回复。由于目数越大，金属

丝径越小，较高温度的非晶熔体对不锈钢丝会产生的

热效应效果越明显，马氏体的反向回复效果越好，因

此，对应的峰值相对强度越小。 

图 3 展示了不同目数 304 不锈钢编织网/Vit l 非晶

复合材料的 SEM 照片。由于编织网的“波浪状”缠绕

结构，所以在单一截面 SEM 图像中的编织网分布和图

1a 中的编织网略有差异，且在压铸工艺下，编织网骨

架存在一定程度的冲散现象，使得截面上观测的编织
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网体积分数略低于前面所述。从图中可以看出，S1、

S2 和 S3 样品中不锈钢丝均匀镶嵌于非晶合金的基体

中，随着不锈钢网的目数的增大，对应的不锈钢丝的

直径及间距逐渐减小。当不锈钢骨架的孔径小于 70 m

时（对应的不锈钢网的目数大于 200 目），S4 样品中的

第二相出现了明显的不均匀性。研究表明压铸工艺的

压射速率可以达到数十甚至数百米每秒，高的压射速

率会导致熔体的充型动力学的改变。当不锈钢编织网

目数较大，对应的丝径较小时，金属骨架的强度较低，

易于被高速金属液体冲散，造成不锈钢编织网的不均

匀性。此外，在 S1~S3 样品中，不锈钢编织网和非晶

基体均展示出了良好的界面结合，界面处未见明显的

间隙等缺陷。但是，在 S4 试样中，不锈钢编织网和非

晶合金基体的界面处仍存在着一定数量的小气孔及未

填充间隙。这主要是 S4 样品中不锈钢网的目数较大，

对应的孔洞直径较小，熔体的充型能力下降造成的。 

为了揭示 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶基体的界面

结合关系，选取体积分数约为 50%的 S3 样品进行透射

电镜分析，如图 4 所示。从图 4a 中可以看到，左侧为

均匀非晶合金区域，右侧为明显的晶态第二相区间。

非晶相区和不锈钢编织网之间的界面结合良好，没有

明显的气孔和裂纹等缺陷，与 SEM 观察的结果吻合。

通过对右侧不锈钢衍射斑点分析发现，衍射斑点主要

呈现“环状”，这表明经过拉拔工艺成型的不锈钢丝中

存在大量的纳米晶相。进一步对衍射斑点进行标定显

示，304 不锈钢编织网主要由纳米的奥氏体不锈钢相

组成。此外，在远离不锈钢/非晶界面处还观察到存在

大量的纳米马氏体相，长度为 1~1.5 μm，宽度约为     

40 nm，如图 4b 所示。TEM 结果与 XRD 结果吻合。

这些纳米尺寸的奥氏体及马氏体相的形成主要与不锈

钢编织丝的拉拔成形工艺有关。对图 4a 中左侧区域进

行高分辨分析，如图 4c 所示，发现其中原子结构呈现

“迷宫状”，对应的衍射斑点呈现“晕环状”。这些特

征均表明所制备 Vit1 基体为非晶结构，未发生明显的

晶化。进一步对非晶和不锈钢界面进行放大高分辨分

析（图 4d），可以发现，非晶合金和不锈钢编织网之

间存在一定宽度的过渡区域，该区域由点阵条纹和迷

宫图案组成。这表明在过渡区非晶相和晶态相共存，  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 3  不同目数的 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料的 SEM 照片及界面处的放大图 

Fig.3  SEM images of the 304 stainless steel mesh/Vit1 BMG composites: (a) S1, (b) S2, (c) S3, and (d) S4, (the inset shows the interface 

between Vit1 matrix and stainless steel mesh) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 4  304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料 S3 样品的 TEM 照片 

Fig.4  TEM images of the 304 stainless steel mesh/Vit1 BMG composites  S3 sample: (a) bright field TEM images at the interface (the 

inset shows a diffraction spot in stainless steel mesh), (b) martensite structure in stainless steel wire, (c) HRTEM image of Vit1 

metallic glass (the inset is the corresponding diffraction spot), (d) HRTEM image of the interface between Vit1 metallic glass and 

stainless steel mesh 
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Vit1 非晶合金与不锈钢编织网之间存在明显的元素扩

散，形成了冶金结合界面。这种优异的界面结合为复

合材料力学性能的提升提供了基础。相比传统的吸铸

工艺，压铸工艺的成型凝固压力（约 100 MPa）及模

具温度更高（260 ℃），这些均有利于非晶合金-不锈

钢间的原子扩散，产生冶金界面结合。 

室温下不同目数 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合

材料的压缩性能如图 5 所示，由于该材料的各向异性

差异不大，所以此处只展示了法向取样下的力学性能。

可以看出，复合材料的变形过程主要包括 2 个阶段：I

弹性变形阶段；II 塑性变形阶段。表 2 总结了所有的

非晶复合材料的断裂应变(c)和断裂强度(Rmc)值。从图 5

及表 2 可以看出，压铸工艺制备的 Vit1 合金展示出了约

1600 MPa 的强度，但未发现明显的塑性。通常而言，

在实验室条件下制备 Vit1 合金具有 1%的塑性及  

1800 MPa 左右的强度[42]。本研究中 Vit1 合金强度及

塑性均降低的主要原因是本实验采用的是工业级别的

原料，杂质含量较高。此外，为了生产效率的需求， 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 5  室温下 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料准静态压缩

应力-应变曲线 

Fig.5  Quasistatic compressive stress-strain curves of Vit1 and 

304 stainless steel mesh/Vit1 BMG composites at room 

temperature 

 

表 2  非晶合金、304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料的力学

性能 

Table 2  Mechanical properties of Vit1 BMG prepared by 

HPDC in this study, 304 stainless steel mesh/Vit1 

BMG interpenetrating-phase composites 

Sample Vf /% Rmc/MPa c/% 

Vit1 BMG - 1575 2.3 

S1 38.7 1517 3.42 

S2 46.3 1457 3.89 

S3 53.7 1616 10.46 

S4 58.1 1412 3.32 

Note: Vf-volume fraction of stainless steel, Rmc-fracture strength, 

c-fracture strain 

压铸工艺的真空度较低（10~100 Pa 附近）。在压铸成

型的过程中，不可避免会引入一些氧化物夹渣等，在

塑性变形过程中产生应力集中，导致材料在较低的强

度及塑性应变下断裂。因此，通过压铸工艺制备的非

晶合金的强度和塑性相对略微降低。这些低塑性变形

特性正是压铸非晶合金结构件中存在的共性问题，亟

待解决。用作骨架的不锈钢材料单根丝的拉伸强度可以

达到 800 MPa，这是由于不锈钢由纳米级的奥氏体和

马氏体相组成的。当脆性的 Vit1 中引入不锈钢金属骨

架后，压缩测试显示，所制备的非晶复合材料的断裂

强度相较于纯非晶而言略有下降，但是合金试样出现

了明显的脆-延性转变。随着不锈钢网目数的增大，对

应的不锈钢体积分数的增加，非晶复合材料的断裂应

变呈现先增加后下降的趋势。其中，S3 样品的断裂应

变达到了 10%左右，断裂强度为 1616 MPa。通过对比

发现，S3 样品中的压缩塑性远高于已经报道的不锈钢

纤维丝增强 Vit1 非晶复合材料[30]，这表明类三维不锈

钢骨架相对于金属丝具有更为优异的韧化效应。需要

指出的是，S3 样品中虽然有接近 50%左右体积分数的

晶态相，然而力学测试显示，其屈服强度并没有显著

的降低。 

图 6 展示了不同目数的不锈钢编织网增韧的非晶

复合材料的压缩断口形貌。从图中可以看出，在所有

的试样中，均可以发现不锈钢网穿插于 Vit1 非晶基体

中。当不锈钢网的目数较小，对应的晶态相体积分数

较小，网丝直径较大时（S1 和 S2），图 6a 和 6b 显示

不锈钢网从基体中被拉拔出，留下明显的凹坑。同时，

还可以发现，非晶基体及界面处存在明晰的裂纹，如

图中箭头所示。相关结果表明非晶合金与不锈钢网间

的结合力较弱，非晶基体中可能存在局域晶化。图 6a

和 6b 的插图为放大基体的部分，显示大部分区域为典

型的河流花样，这是非晶合金的典型断口特征，相关

结构与 XRD 结果吻合。当不锈钢编织网的目数达到

200 目，对应的晶态相的体积分数约为 50%时，S3 样

品中不锈钢编织网和非晶合金的界面处开裂现象消

失。断裂截面的图像中可以发现二者之间的结合效果

良好（如图 6c 所示），没有观察到不锈钢从基体中被

拔出的现象。此外，在 S3 样品的不锈钢丝的截面上发

现有大量的韧窝存在（如图 6c 插图所示）。这表明在

非晶复合材料塑性变形的过程中，不锈钢编织网发生

了较大的塑性变形。当不锈钢编织网增加到 300 目，

对应的体积分数增加到 58.1%时，S4 样品编织网的孔

径接近 50 μm，在断口中可以发现一些未填充区（图

6d）。在图 6d 的插图中也可以看出，非晶合金和不锈

钢编织网的结合效果较差。在塑性变形过程中，未填 
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图 6  不同目数的 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料室温压缩断口 SEM 照片 

Fig.6  SEM images of fracture surface of the 304 stainless steel mesh/Vit1 BMG composites: (a) S1, (b) S2, (c) S3, and (d) S4 

 

充区会造成非晶复合材料在铸造缺陷处迅速开裂，极

大地降低非晶复合材料的力学性能。未填充区域的结

合较差主要是由于铸件内部存在大量非连续介质区，

导致该区域的热量不足，不锈钢网预热效果较差，导

致两相界面之间的扩散不充分，难以形成冶金结合界

面。不同目数的不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料室温

压缩断口的演变与对应的力学性能有较好的吻合。  

为了揭示压铸工艺所制备的类三维结构非晶复合

材料塑性的起源，进一步研究了压缩过程中的剪切带

的扩展、增殖机制。图 7 为经过抛光的不同体积分数

的 304 不锈钢编织网/Vit1 非晶复合材料压缩变形后试

样的 SEM 照片。对于晶态相体积分数相对较小、丝径

较大的样品 S1，由图显示，剪切带多起源于非晶基体

和不锈钢编织网的界面上，并向前不断扩展，终止于

另外一个不锈钢相。同时可以发现，在不锈钢与非晶

合金的界面处存在明显的裂纹。这表明应力集中优先

在界面处形成，且界面结合相对较差。对于样品 S3，

剪切带的数量及密度显著增加，而且剪切带之间存在

明显的相互交织，形成了多重剪切带的现象（如图 7b

所示），剪切带的大量增殖、萌生降低了非均匀变形的

局域化程度，有利于塑性的提高。此外，不锈钢丝的

表面上，S3 样品表面上的不锈钢编织网具有挤压起皱 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 7  304 不锈钢编织网/ Vit1 非晶复合材料侧面的 SEM 照片 

Fig.7  SEM images of side surface of the 304 stainless steel 

mesh/Vit1 BMG composites: (a) S1 and (b) S3  

的痕迹。这表明 200 目的不锈钢网在断裂前经历了大的

塑性变形，这与断口的 SEM 观察结果较为吻合。 

为了进一步揭示不同目数的不锈钢编织网对类三

维结构非晶复合材料的力学性能的影响机制，构建了

不同直径及间距的不锈钢增强的非晶复合材料模型，

研究了压缩变形过程非晶复合材料的应力场分布及演

变规律。在压缩变形量为 2%的条件下，4 个模型的

Mises 应力云图如图 8a~8d 所示。从中可以看出，最

大应力值都出现在不锈钢编织网和非晶基体之间的界

面处，这主要是由第二相与基体的弹性模量的差异造

成的。因此，非晶复合材料的裂纹起源于界面处并开

始不断扩展。当 Vit1 与不锈钢网的界面结合较弱时，

塑性变形过程中界面处会在较低的塑性应变下形成裂

纹，如图 7a。当界面结合较强时，裂纹的形成得到大

量的延缓。即便 Vit1 基体中形成了裂纹，但是裂纹的

扩展会受到第二相的阻碍，避免材料的宏观断裂，如

图 7b 所示。同时，对比图 8a~8d 后可以发现，随着不

锈钢编织网的直径和不锈钢丝径之间的间距不断变

小，整个模型中的 Mises 应力分布越来越均匀，最大

的应力值逐渐减小，这与前期的相关的实验及模拟结

果吻合[43]。图 9 展示了编织网丝径间距和模型中最大

Mises 应力和切应力 S12 之间的关系，随着间距的减小，

即丝径不断细小，有限元模型中最大切应力从 260 MPa

降低到 198 MPa，Mises 应力从 1255 MPa 降低到  

1055 MPa。相关结果表明，编织网的目数的增大可以

有效降低非晶复合材料中二相界面处之间的最大应力

值，改善复合材料之中的应力分布状态，延缓裂纹从

二相界面处产生，降低裂纹迅速穿过非晶基体导致脆

性断裂的可能性。但是当体积分数过大，丝径较小时，

复合材料的填充性能会大大降低，严重影响了复合材

料的力学性能。 

通过非原位方法引入第二相是大块非晶合金提高

塑性的主要途径，目前已经在一系列的非晶合金得到

应用。第二相尺寸、形态、分布等除了决定非晶复合  
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图 8  在 2%压缩变形量下不同体积分数的不锈钢网/非晶复合材料二维有限元模型的 Mises 应力图 

Fig.8  Mises stress diagrams of two-dimensional finite element model of BMG composites with different volume fractions under 2% 

compression deformation: (a) S1, (b) S2, (c) S3, and (d) S4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 9  2%压缩变形量下非晶复合材料最大 Mises 应力和切应力

与丝径间距的关系 

Fig.9  Relationship between maximum Mises stress, shear stress 

and wire diameter spacing of BMG composites under 2% 

compression deformation 

 

材料塑性外，还对材料的屈服强度有着显著的影响[4]。

然而，本研究力学性能测试发现，高体积分数的不锈

钢网的引入虽然提高了塑性，但并未有显著的降低材

料的屈服强度，这和之前的研究相吻合 [30,44-48]。对于

非晶合金而言，剪切变形区模型（shear transformation 

zone, STZ 模型）是一种被广泛接受的模型，用来描

述非晶固体原子局部重排机制。在塑性变形的过程中，

当载荷逐渐增大时，非晶合金的 STZ 区或者流变单元

会在剪切力方向上发生渗溢，形成剪切带。因此，非

晶合金的屈服强度一定程度上被认为取决于 STZ激活

能的大小[1]。一般认为当晶态相的体积分数过高时（约

50%），非晶复合材料的屈服由 STZ 事件调控转变为

位错的激活调控。然而，本实验中并未发现随着晶态

相体积分数的增大，屈服强度有显著的降低。这主要

是由于不锈钢编织网/Vit1 非晶合金间的双强化机制

决定的。TEM 像显示微米不锈钢丝中主要由纳米尺度

的马氏体、孪晶相和位错组成。这些结构对不锈钢丝

具有巨大的界面及位错强化作用，使得不锈钢丝具有

比传统铸态不锈钢更高的屈服强度、加工硬化率。研

究表明，纳米尺寸的不锈钢的屈服强度可以达到

900~1000 MPa
[49-51]。在变形的过程中，随着载荷的增

大，即使存在位错被激活，但是位错会受到大量纳米

晶界及位错的阻碍，同时无法穿越不锈钢/非晶界面导

致大量堆积，造成不锈钢网的急剧加工硬化，使得其

强度急剧提高。由于金属玻璃通常具有接近 2%的弹

性变形能力。因此，在基体发生屈服或复合材料发生

宏观屈服前，纳米超细晶的不锈钢网的强度实际强度

已经远高于 900~1000 MPa，接近甚至可能超越 Vit1 

BMG 的屈服强度。这种多重的强化作用导致了本研究

的非晶复合材料的屈服强度并没有随着不锈钢编织网

体积分数的增大而显著的降低。 

非晶合金的塑性主要源于剪切带中的纳米尺度的

1050

1100

1150

1200

1250

283755110
Distance/μm

M
is

es
 S

tr
es

s/
M

P
a

S
h

ea
r 

S
tr

es
s,

 S
1
2

Shear Stress

Mises Stress

200

220

240

260

S, Mises S, Mises a b 

S, Mises S, Mises d c 



·4204·                                            稀有金属材料与工程                                         第 51 卷 

局域化的应变，因此，提高非晶合金的塑性的一个重

要途径是提高剪切带的数量。第二相的加入会使得剪

切带在扩展过程中受到阻碍，促使剪切带增殖萌生，降

低非均匀变形的局域化程度，进而获得塑性提高[52]。本

研究表明，类三维不锈钢骨架增强的 Vit1 非晶复合材

料的压缩塑性相比较于前期已经报道的利用不锈钢丝

增强的 Vit1 非晶复合材料压缩塑性有较大的提高[30]。

这主要是由于相比于传统的颗粒增强或者纤维增强，

不锈钢骨架可以从三维方向上，更有效地阻碍剪切带

的扩展，促使剪切带增殖萌生，降低非均匀变形的局

域化程度，进而提高非晶复合材料的塑性。此外，

Matsumoto 等研究表明，Zr 基非晶合金中灾难性失稳

断裂的临界剪切带长度约为 45 μm
[53]，增强体在基体

中分布的距离若过大则无法起到抑制剪切带扩展的作

用。本实验中，样品 S1 和 S2 的不锈钢编织网的体积

分数过小，编织网的特征尺寸在 110~80 μm 附近，所

以对非晶复合材料剪切带的失稳扩展的抑制作用有

限。而在 S3 样品中，不锈钢编织网的丝径为 50 μm 左

右，约等于这一数值。因此，均匀化分布的编织网刚

好达到了抑制失稳扩展的临界要求，可以有效抑制剪

切带的扩展，使得复合材料具有更高的塑性。  

本研究还发现断裂应变随着目数增大（对应的晶

态相体积分数的增大）呈现出先增大，再降低的趋势，

这主要与复合材料的界面结合强度及应力场分布等因

素有关。有限元模拟结果显示，由于弹性模量的差异，

大量的应力集中会出现在非晶/不锈钢之间的界面处，

因此，在塑性变形的过程中，裂纹优先形成于界面处。

对于复合材料而言，当变形过程中形成的剪切无法得

到抑制，就会造成宏观的失稳断裂。随着不锈钢编织

网目数的增加，非晶基体和编织网之间的界面数量不

断增加，剪切带的形核质点增加，利于塑性变形局域

化程度的降低。另一方面当不锈钢网的目数增大时，

对应的晶态相的体积分数增大，参与的塑性变形变形

的第二相增多，对塑性的贡献越大。此外，随着不锈

钢编织网目数的增大，最大应力值减少，界面结合强

度增大[43]。因此，裂纹形成的时间随着目数的增大而

被推移，即便基体中形成了剪切带，但是良好的基体

与第二相的界面结合可以有效阻碍裂纹的迅速扩展，

延缓断裂。因此，本研究非晶复合材料的塑性应变随

着目数的增大呈现先逐渐增大的趋势。但是，过大的

目数会导致非晶复合材料的填充效果降低，缺陷增多，

塑性应变降低。 

3  结  论 

1) 提出了一种类三维结构非晶复合材料的压铸

成型新方法，基于这个方法，成功实现了不锈钢编织

网增韧的锆基非晶复合材料的制备，并系统研究了不

同体积分数的不锈钢编织网对非晶复合材料的结构 -

性能的影响规律。 

2) 随着非晶复合材料中类三维不锈钢骨架体积

分数的增加，非晶合金中应力集中处的最大应力值减

小，塑性呈现先增大后减小趋势，但是屈服强度并未

有显著的降低。 

3) 当编织网的目数为 200 目，对应的骨架的体积

分数为 53.7%时，TEM 电镜实验结果证实，锆基非晶

复合材料具有较强的界面结合，非晶复合材料的力学

性能达到最优，其中断裂强度为 1616 MPa，断裂应变

为 10.46%，其值远高于传统的不锈钢丝增强锆基非晶

复合材料。 

4) 相关结果证实了类三维结构具有更有效的剪

切带扩展抑制作用。当不锈钢编织网进一步增加到

300 目时，过低的孔隙尺寸会导致材料中出现未填充

区域缺陷，恶化力学性能。 
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Abstract: 304 stainless steel skeletons were introduced into Zr41.2Ti13.8Cu12.5Ni10Be22.5 (Vit1) bulk metallic glasses (BMGs) by high 

pressure die casting (HPDC) technique under high pressure and with large filling rate to create BMG/stainless steel composites. 

Furthermore, the effects of stainless-steel volume fraction on the microstructure and mechanical properties were studied. The results show 

that the stainless steel skeleton in the HPDCed composites is uniformly distributed in the metallic glassy matrix and displays metallurgical 

interface with the Vit1 BMG. The mechanical properties test indicates that the plasticity of the brittle Vit1 BMG is significantly improved 

with the introduction of stainless steel skeleton. As the mesh number of stainless steel increases (corresponding to the increase of the 

volume fraction of crystalline phase), the plasticity of composites displays an increasing trend. However, when the mesh number exceeds 

200, there are some deteriorations in mechanical properties due to the unfilled porosity defects in the composites. When the volume 

fraction of crystalline phase is about 53.7%, the fracture strain of composites reaches the maximu m value of about 10%, which is much 

higher than that of Zr-based BMG composites toughened by traditional stainless steel fibers. The analysis of the toughening mechanism 

shows that the brittle-ductility transition of the HPDCed Vit1 BMGs mainly results from high efficiency suppression of shear band 

propagation by metal skeleton, which promotes the proliferation and initiation of shear bands and reduces the localization of macroscopic 

plastic deformation, as well as the reduced stress concentration due to decrease of mesh number. This study provides new insights for the 

design and preparation of BMGs composites with excellent mechanical properties, and has important engineering value for appli cation of 

BMGs. 

Key words: bulk metallic glass composite; high pressure die casting; mechanical properties 
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