
慢的有机玻璃来说
,

容易形成热

积
“

瘤
” ,

是造成制件开裂的主

要因素
。

因此
,

加工过程中必须

进行充分 冷却
,

最好 用3 \ 4%的

中性皂片水
。

2
.

有机玻璃专用钻头是在我

国树准麻花钻的基础上
,

总结了

苏
、

美
、

英
、

西德
、

日本等国在锋角

方面的经验
,

吸取了我国群钻
、

划钻在前角方面的经验之后研制

而成的
。

该钻头切削性能先进
,

效益显著
—

不仅可将沿用的普

通麻花钻加工的孔表面光洁度由

v 4、 v s提高到v 7\ v s
,

抗溶剂

银纹时间由几十秒提高到 2 0 0 0多

秒
,

而且 还可以做到不分层
、

不

崩边
,

节 省垫板材料
。

施行一次

性钻孔
,

、

省掉扩孔
、

铣孔
、

铰孔等

工序
,

可提高生产效率
,

降低切削

应力
,

稳定加工质量
。

表 3 五种牌号玻璃的钻孔对比

注
:

室温 2 1
’

C

3
.

钻孔加工工艺参数必须根据孔径大小加

以选择
。

一般说来
,

转速越高
,

切削温度越高
;

在 同一转速下
,

切削温度随着进刀速度的加大

而降低
。

加工参数选择是否合理
,

可用检聋外

观质量
、

测量切削温度
、

表面粗糙度
、

光程差
、

抗容剂银纹时间等方法来评定
。

(参考文献从略 )
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金属基复合材料的应用

不连续增强金属基复合材料的首次应用是

汽车工业
,

广泛采用 A l
:
O

。 、

5 10
:

短纤维增

强金属基体制造汽车活塞
。

但是高性能金属基

复合材料大规模应用的领域将是航空
、

航天及

国防工业
。

使用挤压
、

滚压和锻压方法制造不

连续增强的复合材料很有前途
。

虽然这些制品

要求特殊的加工方法
,

但它们与一般的未增强

制品十分相似
。

现正在进一步改进韧胜
,

减少

缺口敏感性
。

如果要想使这些制品具有较大的

竞争力
,

必须大幅度降低成本
。

目前纤维的制

造成本是 阻碍金属基复合材料广泛应用的限制

因素
。

镁/ 石墨和铝/ 石墨复合材料具有高比刚

度和抗高温变形特性
,

可用做航空天线及光学

制件
。

可 以肯定
,

这些材料的成本将随着生产

率的提高而下降
,

但必须注意 成本 / 效益的平

衡
。
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