
必须保靓同心度
,

其表面摆动差不得超过
。

出境台阶应以锉刀修整
。

对扁平面可在牛头鲍床上加工
,

我酒砚在改在土

万能铣床上用双面刀盘安装硬胃合金刀头同时跳切两

个平面
,

晃图
。

这个加工方法提高效率二倍
,

直量

也有很大提高
。
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图 压根 图

对槽可在牛头鲍床上加工
,

我仍现改在土立跳上

载削
,

效率提高 倍以 比在牛头鲍上加工
,

对槽
,

的加工关键在于槽识必系圆角
,

兄图
,

以诚少应力集

中
,

提高主动组杆强度
,

另外槽屑不得有 “ 溜肩 ” 、

内倾疵病
。

、

姻杆如果不够机上镬杆要求长度
,

可用电焊趣接
,

焊前将工件对头束成如图 所示形状
,

焊时 应 对 正

卡紧
,

焊后须攫消除内应力的热处理 将组杆用砖平

放垫起
,

在筛键时生木炭火
,

将姗杆焊触处加热至暗

叙色 拼 左右
, ·

持艘 小时后
,

用城灰盖

上
,

冷却后取出修光校道
。

,

小垫又与顶杆 帽
‘

这儿个另件的材霓应采扣可淬 火纲
,

尤 其 是 小

垫叉尖部的耐磨性特别重要
,

如油淬硬度
,

耐磨性不

替
。

卡盘主体内对扁平面可用手工加工
,

亦可在本床

或毅床解工
,

有插床更好、汗套的两个孔如幼孔不能

保靓绒套要术时
,

要在事床止塘扎或敛孔
,

陀合取

叙精度
, 、

配合 座
。

弓单簧

这个另件系用一般钢条制成
,

其热处理是在吐。飞

左右淬火后
,

于 的 扩 进行回火或放在豆油内煮

沸
一

小时
,

以诚少脆性
。

弹簧的热处理是非常重

要的加工工序
,

热处理的合遥会防止弹簧折断
,

保征

正常生产
。

三
、

改进方向
。

殷备条件允爵可考虑将对扁平面改成对滑缝

式
,

以进一步增加主动镇杆强度
,

并可减少在级进中因

主动攒杆摆拐
,

而造成的小塾叉与战杆槽屑的磨报
。

子
·

提高小垫又尖部的耐磨性
,

现在我洒正拭玫

在尖部续油纲或合金块‘

主动维杆槽膺表面淬火
,

以提高其耐磨性
,

故河考虑用氧炔焰加热嘴水冷却
,

但应防止过热或书

硬范围过大 应不及根部
。

导 正

李 冠

芙甲
的

扩一

够
,

水淬又易出现裂杖
,

可考虑用软朗渗碳或氮化
。

目前我佣仍用水淬
,

粘果尚可
。

我队因孔深
,

枢常发生断坎杆现象
。

在处理

事故时
,

因矢锥到绒具折断处无法对正
,

捞不到

姻具
,

以至影响条进时简较多
。

斡振同志提出用

导正矢雄打拼
,

挺过献喊
,

效果良好
。

导正矢雄构造及使用办法兄图
。

导正矢魏专

用接手
,

一头是在级杆接手上
,

另一头按上导正

豹及公矢雏 矢雄左右尖及
一

导正豹按照实际沛况

决定
。 ’

在处理事故时
,

先由导正哟在孔内哟住

断在孔内的嫂具
,

然后再将矢锥慢慢地向下落
,

这样就很容易将孔内断的伞具拼取上来
。

图 主动索杆焊接前加工

从 卡盘主体与顶杆套

砚在我卿是用软朋制成 , 有条杯可考虑用鸽铁代

七七 二 乙 土 」


