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目前
,

刻槽取样大多数是用炭素舒子
,

其主要缺

点是 铜纤消耗量大 需要专人进行 修纤
、

拉

风
、

运纤
,

而这些人是不道接进行刻槽取样的 由

于纤子消耗快
,

运纤任务重
,

特别是要通过天井时
,

往往出现掉钎子的事故
,

很不安全 样品内断的纤

头多
,

影响样品加工和样品质量
。

采用合金纤子进行

刻槽取样
,

基本上可以克服上述缺点
。

今就合金尖凿的制作情况介貂如下

一
、

材料

毫米或 毫米直径的菱纲 实心的

风钻用废的合金钻头合金片

铜焊条 铜皮也行

硼砂粉
。

二
、

制作方法

把每根纲舒切为 公分长
。

选择较好的废合金片
,

一般要较长的
,

无裂

痕的
,

宽与高豹 毫米左右的
。

与合金片之简的空隙内
,

当纤头烧成杠里透白的颜色

时
,

将铜焊条放入空隙处
,

熔化的铜注满了空隙后
,

将纲条拿开
,

井慢慢平稳地将焊好的纤子拿出
,

稍冷

后
,

再次检查合金片在焊槽内的位置
,

如不平
,

还可用

跌锤极桩修平
,

然后让它自己冷却
,

这样就成了三面

包裹
,

四面走焊的合金纤子 图
。

一
,

图 将切好的舒子修成圈

雄台形

一个槽 图
,

槽底要占平
,

刚好放进合金片为准
。

将纤子一头

烧征
,

拜修成圆推台

形 图
。

用 毫米宽
、

毫米长的占子
,

将

修好再烧征的占子钻

槽子的竟度和深度以

占好焊槽后
,

将合金片的底平放在槽底上 合

金片的中心视要与舒子平行
,

井用钳子将合金片与

舒头夹紧
,

然后用铁锤轻打
,

使合金片不掉出
,

井平

队在焊槽内
。

图 三面包裹
,

四面走焊的舒子

将焊好已握冷却的纤子
,

拿到粗砂输机上去

磨
,

磨的时简要尽量短
,

因为时简过长
,

纤头发热
,

合金片容易掉出
,

不能保靓质量
。

最好将纤头磨成圆

雄形
,

便于以后用时加工
,

而钎头雄角在 一 叙岩

石中保持在 。
“

一
“

救好
,

如果岩石硬度在 叙以下

时
,

纤头敛角保持在 一
。

较好
,

因为角度太大不

好用
,

太小则容易断尖 图
。

三
、

合金纤与炭素纤子的比较

在 一 极岩石中进行刻槽取样
,

每工班只

需要 一 根杆子
,

而这几根纤子 完全可由以取样工

上班时自己带去
。

比用炭素纤不仅节豹了荆纤
,

而且

熬粼止扮二
一

‘

图 加工焊槽部位
,

一 ‘ 加工好了的焊槽
。

将纤子放进炉内烧杠
,

同时加硼砂粉于焊槽

图 加工好的合金舒子

节钓了运纤
、

修舒
、

拉风劳动力
。

提高了纯刻槽时简
,

也提高了刻槽取样效率
。

样品内断纤少
,

提高了 取样品质量
。

减少了木炭消耗
,

增加了砂输消耗
。


