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制笔行业的 圆珠笔头结构复杂 、精度高 ，
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在全 自 动生产设备上进行加工 ， 其生产特点是工序加工成规格为 中 １ 〇ｍｍＸ １ ５ｍｍ 的热压缩试样 。 热

多 、切削速度快 、装配和加工尺寸精度高 ， 因此圆珠压缩模拟试验在 Ｇ ｌｅｅＷ ｅ３ ８００ 热模拟机上进行 。 试

笔头材料除了要满足耐磨 、耐蚀要求外 ， 还要有优异
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１ 变 形 温 ＆ 较 尚 ， 在 丨 （）〇〇

二 著影响 。
９００

？

１ 丨⑴ ＳＣ 时 ， 随着变形量的增加 ，

ＭｎＳ 夹

＾
形时 指

＾２ 細相对变形指数 ７ 变小 ； 当 变形温度升至 １２００１

ｆ ｃｊ＾ ＇

ＭｎＳ ７

形
＇

时 ’ 父形出 对 ？ 相 ｋ （
３

） 随着变形温度 升高 ，

Ｍ ｎＳ 夹杂 的相对变形

ｆ

７指数 ７ 基本呈减小趋势 ， 特别是当 变形温度升 高至

Ｕ
１２００謂 ，

Ｍ ｎＳ 夹杂的相对变形指数 ７ 达到最小 。

ｉｎ （
４

） 从降低 Ｍ ｎＳ 延展变形 以获得 良好的切 削性
就会在摩擦力 的作用下沿着变形方 向 产生延展变 ，女虫 … 丫，

？ ｆｃ－ Ｔｓ？
— 目 自的角度考虑 ， 易切 削 不镑钢 ＴＢＰＳ 且木用 间 的变

形 。 另一方面 ， 随着一者界面的增加 ， 越来越多的金 Ｔｔ， ｖｓ 你 ？ ４ ＋且？
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