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攒拉的 制造 工 艺

一 生轶翻粒

目前使用的生跌横粉
,

是用具有下列成份的生铁

制成的

碳 沁

锰 外

矽 外

磷 不大于 帕

硫 不大于 外

拼粒的境鹅
,

是按照图 所示之制造称序用寡阴

的毅备来进行的
。

容扑

有极

攒

。

公洲 。一 一

瓣 夫面硬度应达到 脚
。

耗殷祝明 山
一

于在攒粉尺寸 与火液
、

裂防
、

气孔

以及其他缺陷的数最之朋存在淆一足的关系
,

所抓生

跌攒料的极限破碎弧度就 与其百 娜 成 比 例 一次
一

的
,

而不是二次方的
。

图 为优竹生跌淤救的极洪
’

破碎弧度与亡娜关平的变化曲粗
。

卜卜‘嗬嗬

匕匕匕

杭碑拍限拄度公斤
锈触会严重地诚低

攒粉的 攒 进 性能
,

因

此
,

在制造或包装攒粉

时
,

必须采取拾施
,

防

止片
”

存不一运翰
,发生氧

化
。

有的工厂为了防止

攒挑氧化
,

在澳娥时向

冷却池内加入或路酸钾
图 生铁卿粉极
限手尤碎强度

图 生跌橙朴制造程序

为了保持跌水成份的均匀
,

清除其熔清
,

一般多

采用带有前煽装者的普通化戮煊熔化生跌
。

跌水由城

里出来后即洪汁 攒粉赫造器 卜
。

攒粉奏造器是一个

道视为 公厘
,

林速为 搏 分的室心

谊简
。

玻筒的鼓置位置 , 应使大部份筒身出落于水面

之上 , 以堵大跌水在澳蔡时的奔排实阴—泽者
,

其下部可不断受水浸湿
。 当呈栩柱的跌水浸到滚筒表

面上时
,

便被奔酸成栩滴抛向空 出
,

团为圆球形
,

随

郎落入水内定形
。

横救由榨内捞出后要进行烘乾与同

火处理
,

而后
, 途入振动筋按粉度分类

,

将不符合工

业尺寸和形肤要求的攒粉分离出去
。

耙分筋后的各种

规格横粒便可这入螺旋分离器
。

在这里
, ‘

它可把中岌

的
、
夹渣的和有气孔的攒粉分离出来

。

选好的攒粉便

可进行拭胎和包装
。

在横探上使用的生跌缓粉
,

有表 所 列 几 种

规格
。

臂地优良的生跌蜜粉
,

必须呈圆球形欲
,

表面挽

沽而不带气孔
、 裂防和尾巴

。

辫击时破碎至多不过

和氢氧化钾 川 而有的工厂员在包

装之前
,

在攒粉上涂抹映机油
。

包装挤粉的箱子耍用

臂地良好的机强加以镶垫
,

以隔艳赛气的影响
。 ‘

二 胡 粒

被至目前为止
,

在涣赫纲粼粉工作方面
,

仍未获

得较为令人满意的效果
,

所以烟料只是 用 纲林 来切

制
。

按照原材料形肤的不同
,

加工出的躺粉有方块形

图
,

等技囿柱形 图 和回球形 图
。

图 方块铜料 图 等反圆柱烟教

研究征明
,

圆球形攒救的线进性能最好
, 回柱形
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的次之
,

立方块形的最

差
。

就制造 卜来看
,

圆

柱形纲粉最简跟而且成

木也最低
,

所以目前使

用 这 种 攒 粉 也 较 为

广泛
。

, 迭细救可用任何

一利在热处理后 冬有硬

少
、

粗性 于尤碎强度 和

抗腆性很高的纲料
、

不一 的未占榷纲
,

工具

效率将根据所切绷粉武握确定为 公斤 小时

图 圆球形烟粉 图 旧洞粉趣拼粉 刘

图 是一利利用旧捆粉撇切币 注料 的 机 器 示介

图
, ‘

已的扭成部份为 历达 通过皮带翰 带

功雨对齿愉 和
。

在附极川对翅蟀 的 工 作 帕

的端部
, 固定有一对用 淬 火 姻 制成的切割幌刀

。

在开始加工纲粉摊时
,

先耍退火
,

而后切割成

公尺长的段节
, 争

一

拆成苹股
,

整吐
,

送入机器

切割
。

切割时还须把它截成 公厘天的小节
,

然后放到辊刀之 了
,

趁时便被蛆刀咬仕切成碎小的同

柱体
,

依此
,

一节节地来进行切割
。

幌刀的厚度 刀刃阴距—裸者
赶较烟粽直娜

小 公厘
,

这样
,

所切得叫柱炯粉的狡度将等于它

的心侄
。

若机器的玛达功率为 赶
,

蚁刀搏数为

棘 分
,

而 且用手工操作时
,

这种机器在协一

机械工作 , 召寸内可切制 公坪流钾的洞料

公斤
。

由于旧纲粉撇的纲粉尺寸可能不一
,

加 卜切割时

放在幌刀 的位置不准确
,

所以切割出的姻粉
,

有的

狡度便会增大
,

劝苗
,

钢 粒 切 割 之 后
,

还 欢 过 筋

分类
。

拥救的 卒火
一

引囚火汕廷以及淬火剂
,

是要按照制

做溯救所用的不同淑材品种来选挥的
,

利 用 的
,

, ,

社 牌号烟材
,

以及类似的解材制作

烟勒时
,

可应用度变压器油
,

太阳油 社 或汽本

用洲滑油进行淬火
,

也可以用水淬火
,

但这必须准确

的
‘

沈指功 热谧复
。

图 是一种搏造筒翠效果良好的溯 粒 热 处 理电

蜡
。

它的粗成为 焉达 用皮架 带动鼓有蜘

亮式抬料器 的迥搏管
。

此迥搏管装置在横伸

于娜腔内的固定管 中 ,

舫腔内装有戚径为

公厘的燕铬合金林加热粽圈
,

在固足管上还速接

矜另一个小管
,

加热好的烟粉耙过此怜便
’

下落到

殊一‘帕义栩创

洲工悦

姻和弥赞烟等
。

为了使姻救的成本不致过高
,

可利用

佃翔林粗和生产姻粗时产生的魔烟粉等制

迭
。 图 为切制姻粉的工序图

。 图 是一

种褚造摘罕而效率很大的电动绷粉攒料切

创机
。
它的粗成部份为 电动机

,

用

抓背骗 与装有工作整 的轴联接在一

起
,

工作整上按有 巧 合金 制 的切刀

和畏度控制器
。
畏度控制器是一

个由 巧 合金制的薄片 , 籍助垫片和蝶

旬而伙暇在切刀下
,
使绷粉伸出 资廷等于

姻救的直侄尺寸
。

工作整的对而装右一个

导摸
, 它是由淬火后的工具绷制成

,

卜面有几个孔 , 可供细粉还对
。

绷粽的中余

途
,

是瀚助雨个棍子 来进行
,

朝子是

山另一寡用焉达 通过庄带和诚速蜗柞

献脸

成晶钥拉

图 碎
块姻救制
造工艺图

图 电动纲粉密粒切割机

功 农带动的
。

绷赫可靛搜在一个自 , 搏 动的叙架
、

卜

导模的鼓置应使绷粉自导模中川来端部至切刀胆

林中心的移动畏度等于 公顾
,

如此
, 当切刀旋

林时健会把它切下来
。

以 切次 分的切 速度来切制直视在

公厘的绷林袋粉时
,

主焉达的功率的须 赶 ,
傅这

姻林寡用焉达为
,

班
。

在这种情况下
,切制机的生产
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笃笃赢手手

飘服的一批钢勒 中的各个不同部份
。

凡在破碎从呱时 现有阴性变形的绷粉
,

则可以

着作笼通呀品
。

在一批烟粉试脆中
,

若发现塑性变形的

数量达 沁
,
则孩批炯粉便应报魔

。

图 所示为极枯村花

碎弧度与
, 不

匀踢阔目柱形铡粉的尺寸

关系一 琴仗夫
。

影响攒进 必龙
,

拼

粒和攒头耗损的几个辰

基本要素 拼粉赞

尸尸尸

图 热处理炖

淬火池 内
。

为了掌枷煽子的加热谧
,

在灿子 卜

汪按没有热电偶高谧舒
。

烦子的外壳为金规的
,

饰腔砌以耐火碑
。

翅体节与固定竹需用耐热锅制成
。

灿子加热用的电流
, 可耙具有沁哟川「冶咬广的弧电沈

自翻习〔感器获得
。

用这种功率为 班的电垃
,

标小时可淬火 公

斤 直视 为 公厘的 烟粒
。

铜粒的同火洲度
须按照烟材的品种

,

钢救的规格和同火 时 确 定
,

飞
, ,

与 粼的铜粒在油中进行同火时
,

可

以获得很好的效果
。

为此在装没迥傅管墉子时
,

应使

姻棘管的一端恰好位于小管 的上方
, 当温度达到

叨
“

时
,

耗过班机汕浸湿了的细料便从誉内涌

过
,

在这种以油的沸点全撇变进行细粉回火
,

将会是很

均匀的
。

整个热处理工作
,

对于伽料的甘量有很大的影

响 , 因此
, 它的东一工序最好都自动化

。

手卜对铜救竹

最作精确的检脆
。

图 训柱开今细粒的极眼
守屯碎必度

。

量 拼 丈材竹 蛾又的 压 力 迥 林速

度 拼粒的尺
一

寸和形肤 攒 失的唇厚和水

形肤 门孔成供拾拼粒的方法 冲 洗的 强

度 被贫袋层的性找 赘头亡视
。

竹地优良的烟粉在工作时
, 既不结发生劣裂也不

易产生塑性变形
。

如热处理不善
,

或加工时用的扣材

不合要
二

时便全发生塑性变形
。

烟粉的脆性
,

一般址

山于淬火之后的回火处理不当
,

或是山于制造时细粉

内部产生有裂陇
、

炕抓等疵病而迭成的
。

图 是耙生过不同热处理的 号绷烟粉的济进速度

肠协份。钻班过班公街今

二
、

错拉的技米性能

一 翎粒技术性能

好的绷救
, 必须符合下列基本要求

应具有均匀一致的形肤和尺寸 回柱形和球

形姻救的均匀差不能大于 外
。

表面清沽光滑
,

不得带有切创毛刺
。

应具有校高的硬度和粗性
。

绷粉的硬度应保持在 范圃内
。

缓定纲粉的臂盆
,

是将锅粒夹在 硕鹭合金

片简 ,

在水压机上进行破碎
, 井以其在破碎时所能承

受的最大压力作为衡最的标准
。

姻粉破碎时的响声不应是清脆的
,

而且破裂最好

也不多于三瓣
,
选取 火破碎观察中的平均值作为它

的临界张度 极眼抗碎强度 , 爱粉的对样应取自被

变化曲挑
。
曲粗 代夫耀

特性 曲粉 是代夫只耀

进牛左七三
。

图 一〔,大明了耙
万淬火

, 回

火的铜粒的攒进速度最

低 曲粽
。

这是因

为它太秋的撒故
,

攒粒

耿的原因是山于淬火温

度低或回火 昆变裔而造

过完善热处现的伽粉的姚 进

过淬火而未料回火的幻肖粉姗

尸产
, 曰口

一 、

,

碳
,

招瞬才
,

图 锢粒的热处理对张
进速度的影响

成的
。

探 足耙过适当的淬火和充分的回火的姻粉
。

铜粒的磨报是在金肠疲劳产生破碎和研廊而发生

的
,

在研腆作用下金肠便变成了粉末
。

金属疲劳能引起铜粒破碎与夫而脱 支现银
。

伽救

磨捐到最后
, 求创变即变小

,

这时很容易 被 冲 洗 掖冲

起
,

而失去磨料的作用
。

这样它仍在孔内便不起献取

敲 一翎粉是最适于制造纲拉
, 它的化学

成份 外 为 破 锰 。 矽

魏 玛 胳 硫磷不大于
靛 太 阳 油是 一种娜工业渊滑油

, 它的性能
为 粘度

“

一 冈点一 队 瞬精沮度
一

—郑者
。
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兴石的作用
,

而樱微的脚揖着搜具和婚捍
。

溯粒的膺

报在时朋 卜也是不均匀的
。

起初
,

当渭救还具有尖锐

的校角和棱面时
, 它本身的膺损是校快的

,

对攒具的

肩摄亦甚为强烈 后来
, 随着外形的变化

,

便变成了

相当圆滑而易于凉动
, 于是翅救和攒头的磨揖也就诚

低了
。

欺熨绷救的脚担是在塑性变形时山于金局迅速疲

劳而引起表面脱皮的悄况下而发生的
。

这种烟较的粉

末已极失掉了屏料的作用
,

井且很 容 易 被 带入取粉

管内
。

脱性烟教粉末磨揖最大
,

而且很难以孔内岩粉中

排 匕
。

炭粉数量的平均资料
。

从所述脊料中可以看出在所有

指标 卜
,

生跌攒粉的淆进性能要低于纲教
。

反万万
乃俨,吞」矛幼仙互尽且仁那份

灿退时门 甘

图 生铁措救和细粒在同次攒进中对攒进速

度的影响 生跌攒教 纲粒

在十极崭石中用生跌攒粒和炯粒攒进的歌除脊料表

指 标 ⋯生二二。 ,烟 。
,人口占口二

二 生铁组粒技术性能
,

生铁成粒在工作时 , 是不断地被压碎成一种舰角

锥状和其他形欲的碎块
。 图 所示的是生跌攒粒在

孔内一个压 碎 阶段 的

情形
。

生跌攒救
一

也是箫助

于挤压和破碎来彭取岩

石的
。

攒粒在攒头亥下

滚动时靠浩尖锐的棱角

来进行破碎袋石
。

司样
,

各种不 司许

量的生跌攒粒
, 对贾最

的影响也核大
,

其 月素

图 工作的生铁攒粒 为 生跌的材盯
,

攒粒

热处理的性臂和搜粒的状态
,

以及内部存有的疵病
。

一般秘为如特生跌的含碳全减少到 泌
, 矽量诚少

到 沁 , 井诚少磷的含量
, 可提高攒欲的粗性和

袋进侣绪巷
。

在生跌内增添期
、

热
、

路成份
,

可以改善攒粒的

坎进性能
。
线粒境篇出后 , 如果能于 温

度中同火一小时
,

这样便可以诚低 沁的泊耗量

岁提高 沁的攒进速度
。

三 生故幼拉
、

胡粒及级头三者在蔽进

性能上的相互关果

平均攒进速度
,

公厘 分

攒救消耗量
,

克 公分

攒头消耗量
,

克 公分

井底残留岩粉高度
,

公分

只有当攒欲与攒头发生咬合作用时货头才能在井

底推着渭救凉动
。

拭豁征明 ,这种咬合作用是不能翠靠

摩擦来保征的
,

而偷须山攒头施加一定的自荷于搜料

卜
。

因为要有效地破碎岩石
,

攒粒须具有较高的硬度

和不太大的弹性形变
,

这样它所需要的施加省菏只有

靠攒头本身的变形来获得 , 而这种变形可能是弹性的

或塑性的
,

也可能是其他的
。

如金属耀常发生塑性形变
, 它的破坏较之在弹

性形变时要快得多 , 因此 , 希整攒头能用具有高度弹

性形变的金玛材料制成
。

表 所列溃进速度与攒粒消耗量的资料充分扯实

了这种意晃是正确的
。

热处理对攒料潜头溃进特性的影响 表

炯材攒头

。火的⋯正火的
’
, 火的

﹄

八口

八

‘孟孟任

‘

攒进速度
,

公厘 秒

纲欲消耗量
,

克 公分

攒头消耗量
,

克 公分
州侧

二
, 曰 曰

为了确定生铁拼教和纲救的工作特性
,

曾对臀地

优良的生跌漪粒和铜数
,

在同一条件下以同样的操作

方法进行过病进状软
。
图 所示为生跌攒救 曲粽

与纲狡 曲撇 的演进速度在时 卜的变化曲探
。

表 中所列为演进速度
、

攒救 与攒头消耗 量 和 井 底

表 是用耙讨不同热处理的
一

号纲材横失在同一

条件下攒进飘脸的桔果
。

淬火后的金属具有校高的硬

度和校低的弹性形变
,

这样
,

措头就不会 与 借 粒咬

合
,

因此攒头的磨揖较 少
,

筑 进 速度低
,

攒粒消耗

量大
。

退过火的潜头
,

具有校大的塑性变形
。

膺揖高
,

攒进速度有一些降低
。

樱过正火处理白翎赞头具有最好

的搁进性能
。

因为它较泛退火纲有很高的弹性形变
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,

一 一

和另

校之淬火炯义有校高的塑性形变
。

表 是以各种不同姻材的攒粒攒头
,
用烟救在

极花尚阴畏袋中以 搏 分的傅速和 公斤 平方公

分的翠位压力攒进时
,

所获得的攒进性能和对指标变

化资料
。

不同绷材的攒粒攒头的攒进性能比校 夫

吟
·

群
磨必
摘

, ,

只命
一了 、 , 厂

乃口巧翔

‘巧八、人刀
耗消率功

, 头 材 二

⋯。
速

叫溉酬氰叠

丫‘
劝

泣

才
、

矛产

户声内﹄砚

闷才︸,人一吕门沙

月‘八匕,上

︻工

︸︸月才妈
,,,,号朗

号纲

号烟

烟

诩

图
, ,

所示资料表明了在不同乐力下攒进

时
,

挤进速度
、

绷粉 与生铁攒粒的消耗量和攒头磨损

的变化情形
。 杯撼黔矮

封天汪力 ,花尽
尸

你方公分

图 压力对攒救消耗的影响 比校植

用肠 渡搏的 一 绷粉济进

一普通攒头
一
一 锢挤头

一 姻攒头
。

用艳 生铁攒救攒进
一 一 烟攒头 一 绷攒头 一竹油浙头 ’,

。

妙刃即,户刁

万乃刁巧”

钻遨透诗压公加兮

, 厂万
孟曳 叉夕 矛四 减夕 , 口

钻头压力公少耳右公分

图 爪力对攒粉攒进速度的影响 比救值

用肠 生跌攒粉攒进

一普通攒头 钢 一 烟攒头
户 一 一 绷攒失

。

用汤 淬火凉林的 绷料攒进
弓一普通指头 ’ 一 铜攒头

,

一 一 姻指头 一正方形绷块攒进
。

从这些资料中可以看出用一般生跌攒粒攒进时
,

翠位压力不应超讨 公斤 平方公分 用铜救攒进时

翠位压力要高于 公斤 平方公分才为合理
。

以优臂

姻材制做的攒头
, 只有使用铜救攒进才会在所有指标

上取得良好的攒进性能
。

如用生铁攒料攒进
, 只能

使攒头和攒粒造成过大消耗
。

图 所示为不同压力下攒进 人机袋石时
,

纲料攒

进性能相对指标的变化情况
。

有关生铁攒粉的这方面

资料参看图
。

生跌攒鞍在攒进时
,

其应力超川了它

的拭碎强度范困
,

因此
,

就会很快地破裂
。

因为在破

裂肤态下的搜救具有校高的摩擦性
,

所以随着棘数的

尸次,

朴劝头魔橄匆今分

钻头压力伙多万万盼

图 蛾粒擞进时的压力刘傲头廊拟的影响
。

攒进是在 搏 分的情况下进行的
。

姻救 一 翎攒头 一 铜必头

一
一

绷攒头
。

生铁攒粒 一臼 姻攒头
一 铜索头 一

一 纲错头
。

增加
,

攒粒的消耗量和攒头的腆担一般也都要增加
。

攒救在外环肤察 攒头外困与孔壁出的空朋一

释者 是处在一种悬浮的肤态中
,

在这种情祝下
,较重

的和校大的攒粒便沉落在孔底
,

而校小的却被拼挤到

上面
。

沉到孔底的大攒救山于受济头压力而砒碎
,

然
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攀最葬
数宇

。

一 攒头腆 损变 化
。

不 同形

糊
粒在 同一 条件

硼
进花 局冈 狡载的 藏触 资

豁公


