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求。

3. 3 　烧蚀性能

聚四氟乙烯的线烧蚀速率为 0. 45 mm/ s。对透

波罩在主动段和再入段烧蚀量计算结果表明 ,通过

对聚四氟乙烯透波罩厚度进行设计 ,透波罩的烧蚀

性能能够满足设计要求。

4 　结论

(1)聚四氟乙烯材料电性能优异且稳定 ,介电常

数几乎不随老化时间和频率的变化而变化。

(2)通过对聚四氟乙烯透波罩厚度进行设计 ,其

烧蚀性能可以满足透波罩的使用要求。

(3)聚四氟乙烯软模成型工艺先进新颖 ,成型的

制品质量好、合格率高 ,特别适合于批量生产需要 ,

该成型工艺具有良好的工程应用和推广价值。
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高效铲齿成型铣刀

本成果研制的新型高效铲齿成型铣刀与传统结构的成型铣刀不同 ,具有螺旋齿和飞前角。能逐渐切入

和逐渐切离工件 ,切削平稳、噪声低、效率大幅度提高 ,切削力成倍下降。

本成果已获专利。无论在成型铲齿刀具设计和制造的理论或在生产技术实践方面都有重大创新。生产

考核证明 ,理论分析正确 ,铲齿成型铣刀工作性能好 ,制造成本低 ,经济效益高 ,理论分析和成套工艺新颖 ,突

破了传统工艺方案。该成果国内首创并达到国际先进水平。

用一把单刀代替多把成型铲刀进行铲齿 ,将原成型法铲削变成包络法铲削 ,其铲削精度及粗糙度靠循环

次数及进给量控制。既可提高精度 ,降低粗糙度 ,又可大大降低铲刀制造成本。为保证铲齿精度 ,建立了一

套修正计算公式 ,用以修正圆弧半径及斜角 ,按修正数据编程则可铲出满意精度的铣刀。为保证刃磨和重磨

精度 ,设计了模拟刀体导向 ,规定了砂轮锥角公式 ,以保证不干涉前角。切削平稳 ,效率高 ,耐磨度高 ,经济效

益可观。

电力电气用铜铝接头挤压铸焊

本成果挤压铸焊工艺研制了嵌焊钢环式接线端子及嵌焊铜板条式并沟线夹。前者的铜件是带外环沟槽

和螺栓孔的环 ;后者的铜件是带半圆沟槽的梯形板条。铜件焊接面经特殊处理后 ,置于金属铸造模中 ,浇入

铝熔液并立即进行挤压 ,铝液冷凝后铜件便牢固地镶嵌焊合在铝件中而成铜铝双金属件。两者均获实用新

型技术专利。结构新颖、合理 ,制造工艺独特 ,其优点是改善了力学性能 ,满足了电气性能要求 ;节省铜材

50 % ;降低成本约 40 %。该成果国内首创 ,经济效益大 ,应用前景好。

铜铝设备线夹及铜铝并沟线夹是品种规格多、用量很大的电力电气用标准件。采用挤压铸焊工艺制造

的嵌焊铜环式设备线夹及嵌焊铜板条式并沟线夹 ,电气及力学性能优越 ,用铜量少 ,制造成本低 ,有较强的竞

争力和很大的市场。本工艺还可用来制造电力电气用铜铝过渡管和铜铝过渡板等。
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