
指 的数宇创 ,

在被投阶 的表对着 指重十指示的方向

写上
,

依此对照 一一标上
,

再校对几次
。

另外有些

小型压力表
,

表架按装的位置
,

也可以洞整
。

利用这种喷油咀斌脸器可以校脸各种浏量压力范
围不同的表

。

如柴油机上
、

泥浆泵上和嫂机上的油泵

指示器等
。

双 一 型柴油机传动轴花键的改进

吴 耀 光

妙一 型柴油机有一根传动轴 如图
,

它的一

端安装三角皮带蝙 号 另一端安装联朝器的被动盘
,

被

动盘 与轴是花键配合
。

由于机器使 用期的增 长
,

花

泌逐渐磨慢
,

甚至将花键渡平
。

以前
,

我仍堆焊映复

, 仍照原尺寸加工出花键。但野外队一般没有跳床
,

所以花键的加工只好由题床来担任
。

拮果贸量极低
,

使用不到一个月就又磨坏了
,

增加了工作量
,

且由于

恢复频繁
,

金属粗徽因电焊次数多而改变
。

后来 我们研 究改花键为平键
,

桔果使用 寿命增

长
,

很少发生磨坏的情况
。

这主要是由于花键的加工精

度要求高
,

鲍创不能胜任这一工序
,

使得花键的配合

性差
。

花键受力呈不均衡的分布
,

接触面很少
,

仅仅

在点或践上
。

当花键局部磨摄后
,

配合不严密
,

一超

过这个松动临界点后
,

磨揖显著加剧
,

只在一个很短

的时简内
,

另件表面破坏 花键破坏
。

而平

翅精度要求蚊低
,

加工容易达到要求
,

键被磨摄后
,

换一条键即解决了简题
。

图 和图 分别为月祷建和花邂的运动磨摄曲钱
。

, 为磨揖系数
,

为运林时简
,

为正常 麟 揖 临 界

点
,

为破坏点
, 。为正常磨揖区

,

为加剧磨摄区
,

刀。为稳定微量磨揖系数
。

花摊的 七校短
,

破坏点 明

显
,

‘

这是由于花键配合时其轴的键底与被动盘的铆徽

简有一空隙
,

当花键磨揖后
,

动力使被动盘刁助由上小

但发生圆周滑动
,

而且还有径向跳动
,

所以
,

花撇配
合运搏时

,

其磨摄一过 点后
,

很抉一下破坏
。

而且

短
,

加剧磨主鼠速度很快
。

关于正 常磨揖区 。 中
,

曰曰曰
曰曰曰

田

键的磨祖不上升或甚微
,

仅在起动时有硷定微量磨擞
刃 ,

这一点平键及花键都是一样的
,

但是花键的精度

高时
, 。将比 ‘

,

长得多
,

这是因为花键受力面积大
,

也
没有产生滑动现象

。

但是精度达不到耍求时
, “《 七乙

。

野外队加工花键一股是达不到其要求的
。

所以比蛟两

曲钱
,

朵取图 的蛟合宜
,

而且在工艺上大大腌短了

工时
,

键坏了仅换一根即可
。

另外此处用平键
,

无碗

在机械要求上
,

或是作用原理上都没有妨碍
。

根据释

脸
,

平键的断面规格为 又 。

尸 泥桨泵瓦拉座壳体孔的修理方法

吴 翅 光

“中 一 泥浆泵的瓦拉座易径常冲坏
,

有

时甚至将安装瓦拉座处 如留 的壳体冲坏
。

此如

不及时修复任其下去
,

将会使壳体报谈
。

为此
,

现将

我仍的修理方法作一介招
,

供各队参考
。

瓦拉座壳 体的锐孔 是在 当嫂床上进 行
。

然

后 再用壤套的方扶恢复
。

首先将泥浆泵壳休安装在指

床工作台上
,

芷大致抚平
。

然后依耐图 所示的方法

最后找平和找吊瓦拉座壳休孔的中心
。

找瓦拉座壳体孔的中心
,

是油效特制校准中心工

具 和 图 来进行的
。

是一个雄度为 ”的镇尖
,

维面加工光洁度要高 甲令 。 是一个

装在瓦拉压盖 上厚为 那 毫米的母摸
,

它的正中有一

个雌度为
。

的内雄孔
,

此孔加工亦要精确
,

以与顶

尖之推面相配合
。

它的外擞有一台阶 外囿面以滑合座

与瓦拉压盖座相配
。

找正中心及水 平 时
,

首 先
,

将母模 放在瓦拉压盖座上
。

因为它与瓦拉压盖座配


