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土 法 锻 制 十 字 形舒 子 方 法介 貂

翻店生建肤矿

我矿由于没有毅纤投备
,

风嫂打眼用的十字形舒

子起初全靠金尝铁矿协助毅制
,

由于往返搬运费用很

大
,

供应不及时
,

影响正常生产
。

因此
,

在党的镇导

和积极玄持下
,

樱过多次歌殷
,

土法锻舒格于成功
,

砚筒要介招如
一

「

一 奸 头 的 级制 其作业次序和掸 作方法

如下

舒绷加热 加热时简 分踵
。

加热部分

长度为 公分
。

加热至铜头呈杠色即 可 温 度 韵
。 。

一

端部钟粗 在篇铁座或跌砧子上进行
。

钟至

头部胀大近似等于好头直径即可
。

越时应尺量使纤

翩与铁座平面垂直
,

以免歪斜
。

劈角 端部越粗后
,

立即劈角‘劈角就是劈

川四个角来
,

初步形成十字形奸头的翰廓
。

劈角用的

工具为擞 子与大锤
。

劈角时由二 入操作
,

一人把嫂

子
,

一人打大睡
。

。

舒头加热 加热时背 分镜
。

加热至杠白色

切
。 ,

加热长度为 公分匆

。

在刃形模上制刃 制刃用的工具
,

为已按装

好的刃形模和一个大睡
,

由二人操作
,

一人把舒
,

一

人打睡
。

在毅制时
,

把奸者不 断旋搏
,

以使刃角均

匀
。

需要时背 秒
。

。

在型模中压制 将型模分成 两半
,

互相对

称
,

芷与奸头形状相反
,

型模中的下牢部固定在模座

或跌砧上
, 上半部带 有把手

,

似如手睡
,

由铁匠掌

握
。

操作由士人掌握
,

一人把住上毕模和奸子
,

一人

用大睡题打
。

压型工作应在制刃后
,

紧接进行
,

龙不

断摊动拼子
, ‘

以保奸头的 形状正舀 压制时简钓

秒
第二次劈角 由于制刃和压形后

,

奸头翼沟

有时致于变窄
,

此时应将变窄部分再加劈修
。

操作方

法同前
。

需时 秒
。

压沟 需时 秒
。

为保征凿岩扮粉 顺利
,

必貌使奸头翼沟有足够的深度
。

纤头握过前几部手挤

后
,

仍不能保扯沟 的是够深度
。

为此
,

应再加以压

制
。

压沟所用的工具
,

为压沟睡及大睡
。

操作由两人

掌握
,

一人把压沟睡
,

芷稗动纤子
。

另一人打大睡
。

检脸 需时 秒
。

粗过以上八个步骤
,

奸头

已耀做成
。

但为保就规格
,

必奎助口以检脸
。

检阶工作

是用量板进行
。

。

修整
。

检殷后如有不合格处
,

应加修整
。

修

整用的工具就是
、

睡
。

工
。

淬火 历时 秒
。

耙修整后
,

再行检睑
,

如

系合格
,

立即进行淬火
,

淬火温度豹
。

朱杠色
,

淬火分两步进行
,

第一步在热水中放置 秒蹬
,

第二

步在冷水中进行
。

淬火深度为 毫米左右
。

握淬火后

的纤头即可用于打眼
。

二 针 尾 的级制 其作业次序与操 作方法

如下
、

丫

舒锁加热
、

加热处应离端部 公分左右 根

据凿岩机所采用的纤尾长度再加 公分即可
,

加热

宽度以 公分为宜 三指宽
,

加热至舰条发白时即

可 大韵需时 分
。

纯盘 需时 秒
。

奸纲加热后 ,

首于纯盘器

中越出舒尾镇盘的初步形状
。

此作业由二人操作
。

。

加热 钟出奸尾镇盘的初步形状后
,

仍需加

热
,

历时 分 秒
,

其操作方法与奸铜加热同
。

压型 由于 钝盘 器钝串的 奸尾镇 盘不合规

格
,

必镇用奸尾压模进一步的压制
,

使其达到要求的

规格
。

压摸是由两牛粗成的
。

下半模固定在模座上
,

上半模带有模把由跌工掌握
。

加热好的锅舒置于下半

模上
,

再盖好上半模
,

用大睡击打
,

芷不断 神动奸

子
,

就可打出规格的形状
。

此作业由二人操作
。

修直 由于纯盘及压型的精果
,

往往奸尾处

发生弯曲现象
,

同时在镇盘两端附近奸绷有变形及不

平整现象
,

此时需要修 整校直
。

校道只用一 小睡即

可
。

由一人操作
,

用砚力校正
。

加热端部 历时 分
。

径上述修整后
,

用卡

尺校量纤尾长度
。

如发现舒尾过长
,

则多余部分必须



截去
。

因此
,

必须将纤尾端部加热
,

加热长度比 多余

部分长 公分
。

热至朱杠色即可
。

截去多分部分 加热好后
,

用卡尺此着
,

用

靳子靳去多余部分
,

此作业用二人操作
。

尾部加热 使舒尾呈 暗杠色即 可 豹时 加

秒

冲根 由于在截去多余部分时尾部中孔有变

小现象
,

此时应用冲针加以扩大
,

以保凿岩时吹风或

翰水顺利
。

。

淬火 冲好眼后
,

即将其 置于豆 油中淬人

豹 秒
,

以保靓纤尾的足够强度
。

三 级制 的 生 度 效 率

在枝座上
。

模座即为铁砧子
,

在共中留出一方形孔即

可
。

模壁角为
,

型模亦 ‘汀用废跌打成
。

用锅豁或

砂蝙修出标准规格即可
。
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四 土 法 取制 十 字 型 针于 所 需工典

刃形模 为锻压杆头刃口 用
,

其形状
一

与纤头

相反
,

共中林有一可以取出的冲孔引
一

,

以使冲大奸头

之吹风 口 ,

刃形模系利用废铁打成
,

其头部之刃角可

用锅铭蜘出
,

也可用砂编磨出
,

为保持奸头不致变形
,

必须极过淬火处理
。
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尹以“曰‘‘“叫叫军护丁 一月月

尸尸 一月月

卜 一一
一

一 尽 口

刃形模座 帅日图 为安置刃形模用的
。

此座可用桑铁也 用 水头的
,

只要能将形模固定稳妥

便可
。

如毅制的舒子小长 公尺以内 时模座可

平放
,

硕日若纤子太长
,

必须将模座斜安
,

以便人 工操

作
。

量板 如图
,

为检脸犷头刀长 住日奸头谊

径 用的
。

用薄铁片剪成或打成
。

型模 如图 为压制纤头移状用
,

由上下

两部粗成
。

上华部安有木把
,

由铁匠掌握
。 下半部安

。

压沟睡 如图
,

奸 丈在刃形榄上冲跋以 舫

为保持翼沟的足够尺寸
,

必须用压沟砰进一步锻 夏
,

以使翼沟加深
,

保题凿袋时排粉顺利
。

靳子 如图
,

一

为缎制和修整舒关时劈角用
,

也做为靳断纲条用
,

在锻制纤尾时用来靳断 琴余的部

分
。

丁 睡子 小睡一把
,

磅象
。

作为修整奸头及奸
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尾用 大睡一把
,

艰邵磅
,

咋为打压模具
、

靳子
、

纤

子等用
。

纯盘器 如图 所示
。

钝盘器为姚出纤尾镇

盘之翰廓用 , 它由加压管及 艺「钝模粗成
。

加压管为

废铁管制成
。

上下钟模用废铁做成
。

上越模和下越模

形状相同
,

越盘时相对放置
,

。

奸尾硕盘压模 为压制各种规格的舒尾镇盘

用 如图
。
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关于小道径纤头凿岩速度的研究成果

日 罗季昂诺 夫

近年来
,

无渝国钧或国外
,

在掘进及采矿工作中

出现了一种按采矿技术条件选择炮眼直径的趋势
。

这

一尚题之所以引起了卉多研究工作者的很大兴趣
,

是
因为它征明有一种扼凌苗岩时简的内在膺力

,

而凿岩

时简则是掘进循环和挺高掘进速度中最繁重的王序之

舒多国家在薄求采用小直径纤头适宜条件方面进

行了工作
。

夕年
,

瑞典霍密司塔克矿曹进行挂歌输工作
,

以歌明诚小活舒头道径的可能性 戈列利克一翻
。

贰睦精果 , 将活舒头直径由 占 阴 毫米诚至

毫米
。

近年来所采用的 毫米六枝杆杆的纤头直

径由 主毫米改为 毫米
,

”毫米六校舒杆舒头应径由

毫米改至 毫米
。

朵用小直径灿眼 需要制造一种狸型的凿岩机

冲击次数达 以上的
,

如 一
, 一 游

, 及

一 岌其他类型等凿岩机 克雷洛夫斯基
,

托普

奇耶夫
,

邪
, 它们的冲击力不大

,

因而得议保征


