
铁芯元件，满足 了每分钟3000次的迅速磁化和退磁的要求。铁素体铁芯经固溶退火后 可 

得到最佳消磁性能，退火前的喷丸处理可提高消磁速度，退火前的喷丸处理形成的巨大 

压缩应力在遇火过程 中激发大晶粒的成长，大晶粒又增长了消磁性能。 

喷丸处理选用原则 

军用标准说明书MIL—s一13165 C “金属零件的喷丸处理 是选择喷丸强度 和 喷 

丸大小各种应用的指导原则，结合喷丸处理说明书中航 空零件喷丸处理质量可帮助论证 

你 们的应用，这些特有的各种大小和 自动装置可随意变化喷丸的类型，大小使适应特殊 

的要求。采用铸钢、切削钢丝、不褥锕、陶瓷和玻璃等材料制成各种类型的喷丸。对于 

高强度，如重要的桥式结构件要永压缩应力 的深度接近0．100，时可采用 1／ 8或 1／ 4 

对 的钢球。在这里似乎没有限制喷丸处理可能产生0．085时直径小的球痕，以及标 准 强 

度和作用距离的控制。 

段希礼 译自《热处理》期刊 1 9 9 O年Vo1．22 Nol0 P 2 7— 2 8 

铸 件 加 工 机 床 

冷磨铸造生产镁，铝 合 金 铸 

件 时，切除浇冒口工序是重体力劳 

动的一项工作。常用L c～8O型 带 

床手工完成此项工作，该工序劳动 

量大，损伤的危险性大。由于作业 

复杂的原因，无论是苏联，还是其 

它国家包很少人研究这项课题。而 

梅利托波尔自动化有色冶金铸造厂 

则采用了专门保证铸件质量而精确 

加工的半自动化机床。 
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图 1 旋转型车床图 
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根据多年的工作经验专家们得出这样的结论t谈厂制成的弓形盘锯(苏联国家标准 

tO47—82)与硬质合金的园盘铣刀是铸件浇冒口切割中机械进刀工作能力最强，生产率 

最高的工具。根据铸件的轮商，外形尺寸及产品类型确定了以下两种设备工作原理图· 

其一是旅转型车床 (图 1)，在连续回转筒上固定着调整装置 2与夹具 3·普通车 

床 g上安装着强力切削刀架7。刀县切削部分6用安全罩6防护着。滚筒 传 动装 置 8装 

有变速机构。切屑和切下的浇冒口传送带 l 0输送离开切削区。术装置用装在滚筒轴内 

的液压离台器进行运转。机床旁边安装着液压泵 l l与操作箱 l。车床 按下 述 方 式 工 

作。铸沣由手工依次也装入夹具内并随着滚筒旋转在强力切削刀架方向自动地夹紧。继 

续走刀肘进行切削，松开铸件从夹具上取下件 滚筒上的夹具数为8一 l 6。车床生产 

牟为 7 0一l5O件／小对。 

其=是直线走刀豹车床 (图 2)。机座 l上安装有固定在强力工 作台 3的调整装置 

与采具 5。强力切削刀架 6和固定在 

支架上的工具架7紧圃在机盥 l上， 

同时还装有从切削区排赊切下的冒口 

与切羼的流槽 4。机床旁边装有液压 

泵与电热加温器 (图 2没指出 )。某 

些该型机床还有修整铸件浇口部分的 

压力机2。车床采用半 自动式。铸件 

袭在夹县上。按操纵台的指令进行夹 

紧，随即连锁装置起动，强力工作台 

把铸件送到切削区，过程终了后进行 图2 直线走刀车床图 

正作台快速退刀，橙开铸件及从夹具中取出铸件，再次装上铸件，然后进行下一个土作 

循环。该型车床上配有两套工作行程的变速机构。铸件在装夹前预先在车床的压力机上 

修整它的浇口部分。车床生产率为60—100件／小时。 

广采用此种设备 后，大大降低了工序的劳动量 (50—60％ )，机械 化代替了手工劳 

动，提高工作质量与安全性。广里有全套的设计资料。专家们准备给予任何 的帮 助拄 

术，分析文件，瑚爱各有大量的此类生产设备。 

傧振星 译 默毫捧 拽 【苏j《铸柚牡》jI 日0年8期 
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