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前言

　　复合材料具有优异的性能，近年来得到了迅速的发展，现已经成为材料领域的四大支柱（金属材
料、无机非金属材料、高分子材料和复合材料）之一。
　　本书的编著者近20年来一直讲授材料科学与工程专业的硕士研究生与本科生的复合材料课程（近5
年听讲的硕士研究生已超过1000人），并具有多年从事复合材料科学研究工作的经验。
为促进材料科学的发展，加强材料科学工作者间的交流，为高等学校相关专业提供教材或参考书，特
编写了此书。
　　复合材料是一门新兴的材料学科，有日趋完善与成熟的理论体系，并不断开发出新的复合材料。
本书着重介绍复合材料的基本理论、原材料、制备方法与工艺、强韧化、界面与表面、热学行为、加
工与连接、检测与评价、应用等，并结合实例介绍复合材料的发展现状与应用。
　　本书由北京科技大学贾成厂、北京有色金属研究总院郭宏编著。
　　在编写过程中得到了北京有色金属研究总院石力开教授的热情指导和帮助，在此表示衷心的谢意
。
北京科技大学林涛教授与尹海清教授参与了部分工作，并提出了有益的意见与建议，在此表示感谢。
编写中参考了国内外一些专著与文献，在此特向作者致谢。
本书得到了北京科技大学研究生教育发展基金的资助，在此表示感谢。
在定稿的过程中，得到了聂俊辉博士（第1、2、5、8、9、10章）、褚克博士（第6、7章）、梁雪冰博
士（第3章）、陈惠博士（第4章）的帮助，在此表示感谢。
同时，向在本书编写、出版过程中给予帮助和支持的单位和同志表示感谢。
　　由于编著者水平有限，书中难免有疏漏之处，敬请读者批评指正。
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内容概要

本书是材料科学与工程学科研究生教学用书。
    本书是关于复合材料的教程，内容包括复合材料的概述、基本理论、原材料、制备方法与工艺、强
韧化、界面与表面、热学行为、加工与连接、检测与评价、应用等。
本书力求对复合材料作比较全面的介绍，并尽力反映该领域新的研究现状。
    本书可以作为高等学校材料科学与工程等专业的本科生和研究生的教科书或教学参考书，也可以供
从事复合材料领域工作的科研、生产等工程技术人员参考。
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章节摘录

　　传统的切割、车削、铣削、磨削等工艺一般都可用于MMC，但是刀具磨损较严重，且往往随着
增强材料体积分数和尺寸的增大而加剧。
另外，由于大颗粒或纤维抵抗脱落的能力较强，因而刀具所受的应力较大。
因此，对于一些单纤维增强的MMC，往往必须用金刚石尖或镶嵌金刚石的刀具。
对于短纤维或粒子复合材料，有时也采用碳化钨或高速钢工具。
增强体的强度对刀具的磨损也有影响，一般增强体的强度越高，切削加工就越困难。
研究发现，碳化硅晶须增强的铝基复合材料要比其他铝基复合材料难加工。
对于多数MMC，使用锐利的刀具，选择合适的切削速度，使用大量的冷却剂、润滑剂，采用较大的
进刀量，可以得到很好的效果。
一般来说，金刚石刀具要比硬质合金及陶瓷刀具好，其更适用于高速车削。
反过来，如果使用碳化物刀具，若车削速度低，则刀具寿命长。
线锯也可用来切割MMC，但一般速度较慢，只能切直线。
　　2.电切割　　包括利用刀具与工件间电场的一些切割方法都可用于MMC的加工。
电化学机加工是通过有形状的负极决定切削的几何形状，通过正极溶解来切割材料。
在负极与工件的间隙之间，用某种离子电解质溶液冲洗残屑，例如未溶解的纤维。
但要切割去除长纤维就不那么容易了。
对于某些几何形状，可使用利用摩擦力的可动负极，把电化学效应与机械磨削结合起来。
但是，常规的电化学加工并不包括电极与工件间的机械接触，因而在最终的材料中几乎不造成任何损
坏。
　　传统的放电加工法（闪弧或磨蚀）是将移动的电极线浸于某种介电液流当中。
材料通过工件表面上的局部高温和液体压力冲刷而达到切削的目的，工件与电极线没有机械接触。
由于这种切割过程是热和力的效应，而不是化学过程，因而陶瓷纤维很容易被切割。
但是，这种工艺可能加工速度很慢，且有可能造成相当严重的损坏。
 　　⋯⋯
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