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即可
。

其重量舒算如下

夕上型旦 公斤

式中 一大桶需加的重量 公斤

见 , 一孔内敬具的总重量 公斤

一井底需要的轴心压力 公斤

一有效铜赫褪根数

一磨擦系数 主 。

在攒进过程中
,

脚刹板要压牢
,

大桶起落不得超挂 米
,

大桶下边

要肖安全翻棍
。

图

一滑卒 单双蛤 一游动滑审

一提引头 褛一用糊 一机上线杆

一导向滑 沁 一吊福 一安全缝

一定视环 一卷筒 一脚踏板
。
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攒机立轴导管鲍槽夹具
青州第一勘探队动力科

搬机立帕导管磨耗大
,

是修配加工的主要备件之

一
。

在技术革命廷动中
,

鲍工唐明同志提出了一种定

位夹具
,

诚少了划跪和鲍制时校正时简
,

提高了鲍制

官箱工效三倍多 原为划
、

时
,

现只为 刻
、

时
。

孩夹具构造如图所示
。

由 形底座含
,

压盖 ②
、

压盖螺蒜 ③和肯槽定位彩黯示④短成
。

由底座螺徘莲接

于鲍床工作台上
。

操作时
,

将导管压在 形底座 ①

上
,

龙装上定位拨母 ④
,

利用长刀杆进行施制
,

鲍制

完一个肯槽后
,

将导管涸面
,

再跑制对面的肯糟
。 ’

废推力滚珠轴承的修复

壹州第一勘探队动力科

推力滚珠轴承主要是由弹子
、

弹仓
、

弹盖三部份

粗成
。

一般易揖坏弹仓和弹盖
,

因此在修复中可利用

原有弹子 , 仅换弹仓
、

弹盖即可
。

弹仓的制法
,

是采用低炭纲或翎料
,

卓成圆圈
,

芷在圆圈上分别攒孔
,

孔径应蛟弹子道径豹大 毫

米
,

然后装上弹子
,

用冲子在孔的四周冲一下
,

使孔

达略有收柿
,

以耸住弹子
。

附图 ①所示
,

为装配后的

成品
,

弹盖较坚硬
。

我仍因没有渡珠轴承翎
,

是用高

炭锅加工成附图骨之形状
,

业释淬火 因无磨具
,

未

研磨平面和弹槽
,

仅桧香了平面和裂故 现 象 即 行使

用
。

用上述方法修复后
,

赞量虽杖标准的为差
,

但能

瀚足生产需要
。
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