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合精确
,

故母模与瓦拉压盖座孔的中心释重合 另外
,

瓦拉压盖座孔与瓦拉座壳体孔两者中心亦是一致的

制造时即为一致
。

其次
,

将填尖 装在攒床的主
、

帕孔内
,

这样
,

只要顶尖加工得精确
,

主轴中心践与

顶尖中心钱也将一致
。

校准中心工具装好后
,

就逐步

移动缸 壳体
,

以 使母模的内雄 面完全与顶尖 雄面密

合
,

龙且观察母模的平面珑是苦与值尖雄体最大母油

重合
,

以此达到找正中心与水邓的目的
。

中心找正后的改差与值尖的制造殷差 值尖与母
模的配各殷差 母模与 瓦拉压盖座 孔的配合视差有

关‘

中心找正后
,

用压板及螺蒜将缸壳体紧固在工作

台上
。

这时把刀夹 如图 工 装人蜜床主轴孔内
。
刀

夹内装一抓
甲

的 高速铜性刀
,

下面用蝶袜值紧
。

刀头伸出的长度可以用 人工拥节 通拉 松紧刀夹螺

赫
。

缸壳体固定和安装好刀其后
,

就可开革遴孔
。

加

工尺寸可据瓦拉座壳体冲坏的程度而定
,

一般以图

尺寸为宜
。

由于瓦拉座在里面
,

所以要将相应的瓦拉压盖座

孔蟆大
,

宁能进行攘套
,

这样
,

瓦拉压盖座处的壳体

也得攘套
。

除图 上已注出的尺寸外
,

余者都按原图

概尺寸加工
。

将加工好的瓦拉压盖缤套 工和瓦拉座姨

套 压入相应已越制的孔内
,

它俏与其孔都应按照固

合座 的配合来加工
,

以防松动
。

关于雌孔的切削用量 主轴搏速不宜过大
,

为
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摊 分 走刀量为 毫米 悴 切削深度 左右

冷却液可用柴油
。

刀具村料是 高速锅 刀具儿何形状是前角
,

后角“ 二 , 主偏 角 九
“ ,

副偏角

沪
。 “ 。

用同样的方法
,

仅将校准中心工具的尺寸修改后
,

也可以用来毯缸套外壳
。

这种找正中心的方法节省

时尚 简单而又精确
。

搪德特一 」篇力柴油机气阴座工具分招

王 正 元

肋 米自动横机所使用的苏联德特一 庵力柴油

机
,

它的四个汽缸头是一整体
,

进排气阴座是不带攘

圈的
,

柴油机使用到一定时期后
,

进排气门座的周圈

和进排气阴就耍磨揖
,

诚少了发动机的焉力
,

如不及

早想法修理
,

以后就不能使用
。

修理办注
,

是把进排

气肖座的眼子塘大
,

缓上气州座小圈
,

和其他类型柴

油机一样
,

以后再磨摄时
,

只需换一下气咫座圈和光

一下进排气咫即可
,

我仍所镶的圈是利 用上海

柴油机上的气咫座小圈
。

在搪眼时
,

由于四个气缸头是一整体
,

物件大而

重
,

在军床上不好加工
,

而我们厂里又没有抢床和大

奋
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镬床
,

只有一部工程草上用的小镇床
,

因此塘眼就成

了一个难题
。

后握大家研究
,

豺渝出一种专阴加工的

工具
,

用小演床来搪眼
,

桔果塘出眼子完全合乎臀量

的要求
,

现在把这种工具介招如下 如图所示
,

①是

一个刀杆
,

上端和拔措形的焦尾嫂头尾部相同
,

能装

在攒床上
,

中部是装刀架部份
,

刀装在小方眼中
,

旁

边有螺赫值紧下部
,

草成和气阴杆‘样大小
,

以便能

柿在汽 弓导杆中搏动
。

②是一个中心架装置 两边用

螺赫固定在汽缸头的螺栓孔中
,

中简的眼子是刀杆娜

动的地方
,

爆有胡套
,

以防刀杆过快的磨揖和烧住
。

·

由于刀杆下部在气咫导管中娜动
,

中部又有这种

中心架装置
,

所以塘出的眼子中心和气四导杆的中心

完全在一浪减上
,

合乎规格臀量
,

在加工过程中
,

校

正眼子的中心容易
,

械少校正中心的时简
,

提高了工

作效率
。

用这种工其
,

加工了两部柴油机的气缸头
,

使用

土作情况一直很正常
。

这种工具形式可用在擞床上抢

其他的物件内圆

十字头滑套加工的改进

温 能 方

过去我仍在卑床上加工 型泥浆泵十字头滑

套的方法
,

是将搬坯上卡
二

念赶住
,

把右边一头内角倒

好 以活动硕尖值住
,

加工外囿
,

再拉开尾座加工内

孔
,

最后切下
,

掉头倒角
,

至此草床加工方全部完成
。

这

样的加工方法其缺弃是 ①工件壁薄
,

容易夹偏‘ ②
·

加工内孔
,

镇使用矢刀杆
, , 而长刀 杆加工又容易蔽

刀
,

精果加工出来的孔一头大一头小 ③采用硬育合

金刀快速加工内孔
,

工件被加工表面便产生振动痕肺
,

要免此弊
,

必镇改 用高速锅 草刀韭以 低速进行加

工
,

这样又限制了工效的提高 ④每一个内孔加工
,

必须移动尾座两次
,

既花费时阁
,

又增加劳动强凌
。

鉴于上述
,

我厂草工赵义傍
、

黄捷凯
一

葵思国三位师

傅共同进行了研究
,

针对这一工件的加工方法作了全

面的改进
,

叙致拭峨
,

不但提高了臀量
,

而产量也提

高两倍多
,

现将其改进内容介招如下
。

将锻坯上卡盘夹住
,

把右端的一 头 内 角 倒

好
,

活动顶尖厦住
,

进行外圆粗加工 如既 所示

①工件
,

②活动值尖
,

此时耍留下构一毫米的余量
,

以

便下次精加工
。

用工具胎夹住进行快速雌孔
, 如

图 所示
,

图中 工件几 ②工具外胎
,

③倒角刀把固
定螺株

,

④精加工刀把固定螺捻
,

蛇刀杆
,

⑥回雄

滚子顿承
,

⑦活动顶尖
,

⑧卡瓦值林
,

卡瓦
。

此

时也耍留下 。 毫米的精 加工余量
,

内径耙粗

加工后
,

接着仍以原来的装置进行精加工
,

精加工时

可以一刀吃完
,

至于卓头娜速应根据硬臀合金刀的牌

号决定
,

我们采用的合金刀片牌号是 。 ,

卓头树速

为 搏 分
。

再换上倒角刀具
,

倒好两端内角
,

以

保题两端倒角圆同心
。

值住工件两头进行外圆精加

工
,

如图 所示 ①死顶尖
、

②工件
、

俄活动镇尖
, ,

最后把土件上卡盘用索帽索住
, 开快草用砂布打光

,

如图 所示 ①索帽体
,

②索帽
,
③工件

,

至此草

床加工全部完成
。
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