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皮带卡子制造工艺及其没备

我队修配卒阴工人自抬 自足利用儿台筒易投行 自

作广带卡子
,

资量一般都能满足要求
,

解决了生产冈

题
,

现将共制造方法及毅备介貂如下
一

、

切料 选探好适当厚薄的缺板
,

按规格利用

手工作业法迸行切料
。

二
、

压型 压模拮构如图 示
。

述接器接在压力机

滑板上
,

用螺耗将上压模 与速接器 上述起来
,

将
、

下压模装入外壳 内用螺林 固定
,

把两 块垫板

用螺林周定外壳 上
,

隔板 用螺林固定垫板上
,

再把全套下压模固定机架上
,

即可开始工作
。

压力机构造如图 示
。

首先开 卒使 皮带 翰 空

君
,

再将原料伸入隔板与下压模之阁
,

与此同时往下

勘探队

压操靛杆
,

通过杠杆 可使拨叉 压下卡簧 乃 ,

插游

讼山于弹簧作用
,

使其与皮带帕相枯合
, 只向子动偏心

釉 回翰
,

燕尾滑板随着下行时
,

被压原料要随上压

模带起
,

但通过隔板 可挡住
,

使原料脱下
,

滑板

上下一行程即压型一个
,

再肥被往前逞料
,

进行第二

次压型
,

一宜压完一条为止
。

三
、

压角 利用手动或小型压 角机 图 及一

套压模迸行之
。

一

譬零一成
一

凰
‘

巡
,

。

口卿命

图 皮带卡子压角机

压模 ‘ 一「压模
、 下压模弹簧装置

人 书架 且 手翰 侃 山轴

下压模外壳

滑派

图 皮带卡子压型压模示意图

迷接器 土压模 隔板 垫板

‘ 下压摸 卞压摸外壳
,

螺裸

上压模 认 速在滑板 上
,

下压模 用插劫连接

在外充 内
,

下压模 放在外充 内
,

再在外充 底

部放弹簧袭遣
,

将外壳 固定机架 上
,

即可开始

工作
。

压 角机装好后
,

将已压好型的皮带卡子
,

按形
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一 一

右
,

体重灼 加公斤
,

徽进深度达 。。 米
,

提升能

力 。。。 。公斤
,

采用滑翰升降机自动加压
,

半自

动化操批
。

柳休单缸水泵
,

体重 公斤左右
,

比原丈

型水泵诚枉 倍
,

水量达 公升 分左右
,

水压可

达 大气压左右
。

以上初制的两种殷备
,

在制造等各方面可能还存

在周题
,

我们正进一步改进
。

反 婚 追 处 理 婚 孔 寒 曲

迟 学 海

最近我队 机在某孔的常进中
,

方位角发生变

化
,

释过多次处理无效
,

最后采用了反嫂进处理的办

法
,

效果较好
。

所组进条件是 岩层为页岩和灰真岩

互层且较完整 采用 型缓机 峨粒嫂进方法 孔

径 均
,

殷淤方位角 护 ,

倾角
,

方位角变化情

况如附表所示
。

从附表可知
,

在孔深 米以下的方
一

州川尸悴妙到辛
一

掣抖嘿愕黝骂军
’ 。 。 。 ’

州 当二星巴皿翌
位 角无变化

,

均保持在 护
,

但缺孔用反线进 方 法

只袋进了 米即达到地鬓要求
,

而未撒按镇进
,

更多

的资料还有待斧后更多的实践来就实
。

分析我队级孔弯曲情况和原因大致是 在地只方

画为攒孔倾角大
,

垂直层面弯曲 遇到大块砾石
、

硬夹

层
、

流砂裂隙和空洞
,

也会导致锐孔弯曲
。

在拨进方

法上
,

絮枚攒进井壁简隙大
,

钱孔易弯曲
,

特别是斜孔
,

山于水 口 的推动作用
,

使镇粒多集中在井底
,

致使井

底井壁魁取课
,

阴隙也更大
,

从而筑孔向这个方向弯

曲的趋势也愈大
。

根据以上情况我佣采用了反常进的

方法
。

’

在反擞进中
,

我们仍采用 。型攒机
,

并作了些

改迸
。

重新加工立轴一根及持盘两个
,

把上面的左袜

改为右拣
,

下面的右耕改为左林 加长立轴导管
,

并

将导管上的右林扣改为左袜扣
,

如图 所示 由于斜

齿输所产生的轴向推力方向的改李
,

故须在立轴导管

立轴箱之下部 上增加一盘滚珠
,

如图 所示
,

遭
以克服轴向推力 将横轴右面的浓珠换到左面

。

将淤

机反带级又翻到下面 内燃机皮带交错褂上 电动机

胡一换头 升降机卷向相反 全部擞具改为反释

扣
。

握过上述改进
,

便可进行反豢进
,

在使用中
,

一

切均正常
。
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压构 皮带卡子当中的沟
,

利用简易手动式

状对好压模
,

搬动手翰
,

使滑板 下行压下压模 压力机和两块压模 图 即可压出
。

将压板遵在粽杆

滑板上行时弹簧 又弹起下压模 , 下压模 瞥上 上
,

上压模速在压板上
,

下压模放在机架上
,

即可进

压模 压下
,

当其上行时又将压模 带起
。

皮带卡子 行工作
。

当压模按好后
,

把要压的皮带卡子放在下压

两边压角压摸稍有差具
,

压角时可更懊压澳
。

模上
,

林动手精
,

即可压出沟来
口


