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内 聚 12 6 地贾队

05 2 机周永昌班为了防止下降锐

具时报具摘钩事故
,

改进了提引约
,

使用桔果靓明
,

效果良好
,

井节省了

辅助工作时简
。

一
、

提引豹的构造
:

将原来的提引钩顶端用 5邝
”
的圆

铁加长
,

围挽构颐部分旋棘一周
,

并

与约颐简留有一定简隙
,

其大小以通

过提引器上部横裸为标 准
。

如 示 意

图
:

二
、

安全提引约的比点
:

( 1 ) 构造筒单
,

易加工
。

( 2 ) 防止了提引器 自动脱约现象
,

避免了跑管

事故和发生工伤事故
。

( 3 ) 操作方便
,

减少了摘挂提引器时松解或搏

捆拓林的工序
,

增加了扼 敬 进 时 简
,

提高工作效李
5 0外以上

。

一

妙珍令锥曦
新疆地震局机械厂 辞 延 祥

在地胃勘探机械制造厂中要拯常切割管材
,

_

刀具

消耗量很大
。

我厂事工
J

霭俊同志在工作中
,

一方面学

习先进杠礁
,

一方面 自己摸索
,

改进出一种新的切 刀

、
图 1 )

,

不

但大大提高 I]

具寿命 (钓 4

一 5倍 )
,

而且

大大的提高生

产效率
,

基本

上克服了桩常

打刀 崩 刃 现

象
。

这种切 刀

基本上是在康

佐夫金切断刀

的基础上改进

来的
。

其特点

是 :

菌菌菌
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4
。

刀尖角改为 700
,
使刀刃各尖都大于 900

,
提高了

强度
,

延长了寿命 ;

5
.

由于有对称形状和 176
。

的屋脊形
,

切屑形成为

两分的卷屑 (图 3 )
,

从两侧刃流出
,

大大的减趣了

切削刃和前面的磨捐
,

改进了以前切屑生热过

多
,

烧成黑紫色
,

现在

gl] 没有大的 变 形 和 变

色
。

使用注意事项及改

进意见 :

1
.

根据现爆观察及

理渝分析
,

I] 具的后角

图 1

还不够大
,

粗常发现合金刀片下面境伤磨揖严重
,

使

支持力下降而造成刀尖崩刃
,

所以最好磨成双后角
,

并增大度数 (图 4 ) a , = x Z
o a = 6一 8

。 。

2一定要保持刀角侧刃的对称性
、

角度相等
,

否

1
.

刀捍强度大
,

可以承大的垂直切削力 ;

2
.

刀尖
触

为 7 0
。 ,

一
一

可以减少刀具主 刃的切

fllt 压力
,

因此可以嘴大

送 刀量 (图 2
·

) ;

3
.

前而改为 17 6 。
的

屋脊形
,

使两侧刃有 5

健

图 2

左右的负前角
,

增加了两侧刃的强度 ;

lllJ 不能分屑
,

产生切偏

崩刃现象
。

3
.

建豁为 要 切 更

硬
、

强度更高的材料时
,

刀尖前刃作 成负倒棱
,

防止崩刃
。

4
.

夹持刃具一定要

夹正垫平
,

刀尖要严格

对正中心
。


