
在测定中度数阴隔愈匆愈好
,

实陈到定时
,

在相

近两点简
,

可近似地用算术平均法求得毛拙角度的平

均比差
。

在实际使用 中
,

为了筋便
,

可利用平均毛韧

度比差
,

来调正得出有一定比例规律 的 毛 翩 度增诚

表
。
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我们便应用这个方法来碉正实侧查料
,

得出有按一定

比例变化的毛细角度明拥表
。

杯2 00 / 40 型 水 泵
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图上所示的是极过改型的 20 0 / 4 0型 水 泵 汽 缸后 盖

盖
。

原来的汽缸后盖
,

件 1
、
2为 一整体

,

没有件 3
、
4

。

工作中原件的A 部林扣容易磨捐
,

其他齐部虽使用 日

久
,

亦很少有磨捐现象
。

过去
,

当 A 部林扣磨捐后
,

即将旧件废案不用
,

换装新件
,

殊党浪费
。

因此
,

我

俐就将汽敌后盖原件改型
。

把已握废案不用的汽缸后盖
,

在事床上切去 A部

林扣
,

井扩大内孔
,

使之成为件 1 的形状
,

在件 1 内

装入件 2 (琪料箱 )
,

井用件 3 (住状 螺 栓 )
、

件 4

(螺母 )
、

将件 1件 2 速接起来
,

即成改型后的汽缸

后盖
。

新件在工作中
,

如果 A部林扣已拯磨捐至不能

应用
,

只须换用工个填料箱 (件 2 ) 就行了
。

我卿不仅用上述方法修复了所有的废 旧 汽 缸后

衡 若

就是薪配件也已采用了这种新的型式
。
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