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用 “ 2A 15 2型立式攒床

续创泥璧泵缸体 ” 对好

外队自行修复泥桨泵来

盆
,

确是一种解决阴题

·

简 易 膛 削 工 具
新弧地臂局吐翻啥队 胡 清 源

厘的阶梯种划成的
,

立

帕上端为方头
,
咭栖把

贫的方孔配合
。

下端是

度那 0 公厘
,

喊视 2 3公

原一段
一

与泥桨泵的塞徒

的方法
。

但在一般小琐搜探队中
,

缺乏此种擞床时
,

简题还是存在
。

现在介韶一种摘易生具
,

浚有名A 12 5型立式碧蒙床

时
,

也省旨理削泥桨泵缸体
。 二完找种工具的装配情况兑图

1
。

主抽勺 (又名刀捍 ) 是用 百侄为2 8公厦
,

和 旧公
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孔配合
。

林扣部分 (送刀部分 ) 的遭诬为 40 公厚
,

袜

扣规格为36 牙 /时
。

刀灾 ④
_

卜有断向为 10 火 10 的方刀

孔二个
,

通过值蒜紧固刀具
,

横夹板④用召5 x 70的跌

板制成
,

中部螺孔亦为 36 牙 /对与主轴的袜扣部分配

合
。

使用时
,

主草由下端通致塞珑孔
,

伸出缸外
,

横夹

板固定缸之 “ 端
。

对好刀后 ,’ 搬动柄把即可进行 嵘

肯叮
。

这种箔易工具所果用的刀具和 2J 期介 韶 用 “ Z A

飞幼型立式攒床遗泥桨泵缸体 ” 所用的刀
’

具 基本 七是

一洋的
,

但为了得到较好的攀云肉加工光洁度
,

二刀的

刀刃面略有区分
,

前刀的刀刃呈尖状
,

后刀的刀刃向

校宽 (见图 2 )
。

这种工具的优点有 :

1
.

在浚有金蔚切 创 机 床 .

条伴下
,

也能截削 泥桨 泵 缸

体
。

2
.

缝削时泵体 不 用 大 拆

卸
,

因而操作筒便
。

只
.

安装时
,

易使主勒袖心

确
、 !

_

休孔心取得一致
,

保征鹭

量
。

4
.

工具箱翠
,

制作容易
。

图 2

, ,

电焊与煊焊相枯合攘焊合金钻头的方法

安徽地臂局蚌埠琳区分局探矿工程科 胡 砂
`

影

、

我队*1D修科焊接粗从去年八 月起
,

在氧气完奈用

完
,

并又供应不
一

知勺情况千
,

为了保靓生产攒机跃进

所必需的新式攒头
,

创造了用电焊
一

与煽焊相结合焊接

猎头的方法
。

趣过雨浪的失踌
,

征明这种方法的焊接霄量和焊
一

、

接速度与氧气娜接攒失不相上下
,

平均 20 秒绩即可焊

好一粒合金
,

振环《 8 小时 )可焊 15 0块三翼蹭头翼片
,

第二步
,

将粘桔好的合金冀片放 在坡 子上加热

(旅子道侄为 巧 O公 )就
,

其型式为开式
,

为迅速提高
坡子乏圈变

,
用鼓风机进行鼓风 )

,

加热到 500 忱右时
,

放上砌砂
。

第三步
,

子城盆度提高到 800 一 1 0 0 0
。

时
,
郎 可 特

黄酮焊条 (遭视 3 公厘 ) 熔接一段在合金上 (其提度

与丫片宽相等 )
。

黄铜焊条熔化后
,

PJJ 充琪在合金 与

有的能焊到 180 块
。

用这种方法焊接邀头比跟独用电焊焊接攒
,

头的臀夏要好
,

因为它使合金受到的热 量 诚
低

,

茵而合金的变臂情况也就相应的减少
。

焊接方法的第

同距摆在况片前部

一步
,

必须先将合金按一定

奄”

红
、

, 片

东\ }参
“ 金
旗再浙

翼片的 l闭隙内
。

注意事项 :

.1 在进行煊捍前
,

需先把翼片龙改在坡子周

囿进行值热
,

以提高焊接臀量
。

2
.

翼片加热的火色和 2圈变
,

必 镇 均匀 适

然后用电烨将合金根部与翼片粘

桔超来
,

其焊钱宽为 2 公厘
,
焊条卢樱为 3

.

2 公 减

( 如图 )
.

之场
。

3
.

焊二块冀片需用的硼秒
,

应一次放上
,

否期不

仅会形响 嗯接莲度
,

而且会影响焊接留最
。


