
结 论

通过以上试验观察
,

说明叶片局部地方出

现桔皮状缺陷及排气边变形是与使用过程中局

部温度过高有关
,

使用温度超过正常规定
,

导

致丫 ‘

相大量固溶
,

硬度下降
。
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图 5 2 号试样
雷达罩压注成形工艺及系统

.

鉴定会
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图 6 3 号试样

三机部技术局于 1 98 工
.

了
.

14 ‘18 日在六二一所召开

了雷达罩压注成形工艺及系统鉴定会
。

参加会议的有

三
、

四
、

七
、

八机称空军
、

六卿
导机关及所属厂

、

所
、

院校等2 8个单位“名代表
。

会上六二一所代表作了雷达覃庄注成形工艺 (及

有关设备系统和模具设计) 研究报告
。

代表们对报告进

行了深入讨论
。

会 议期间代表们参观了工作现场和测

试设 备
,

观看了雷达罩强度试验和地面电性能试验的

记录影片
。

雷达罩压注成形工艺是目前世界上成形实芯壁 结

构 雷达罩的先进方法之一 它
扣

前国 内生产所采用

的手糊袋压法相比具有制件精度高
、

表面光滑
、

罩 壁
、

结构致 密
、

孔隙率低等特点
。

压注过程在密闭系统中

操作
,

可减少环境污纵 瘾
劳
够件

·

一 一
代表们认为

:

六二一所经四年多的研制
,

通过了各

项试验及装机试 飞
,

基本上掌握了此项成形工艺技术
。

与会代表一致通过了对雷达罩压注成形工艺及 系统的

鉴定
。

这一成果为我国雷达罩成形提供了新的途径
。

代表们希望在上级业务领
「

导部汀的有力支持下
,
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3
。

晶粒比较

1号
、

2 号
、

3号
、

4号试样经抛光于 4 50 X 显微

镜下观察
,

晶粒度均符合要求
,

无显著差异
.

便六二一所能尽 快 地 把 这 项科研成果应用到生产中

去
。

建议今后应在缺陷标准
、

测试方法
、

雷达罩修补以

及雷达罩寿命等方面继续进行研 究
,

以便为航空现代

化作出更大的贡献
。
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