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溴化锂屏蔽泵是一种用于軎 类滇化锂砖蒜机组 的翌垂动 

力设 备 它是将襄和电动机 组成一整体．莰有回婪轱仲至 泵体 

外 不需要机械密封装重 ．目此 ．赣避的液体年鲁产生泄精。司 

时，不需用润滑油和密封瘦 ．避免了新辅选 质 幸混^杂质的 

可能 由于屏蔽系曲特 殊l蛙，就要隶对导蕺泵 的设计、制造二 

艺苹具有更高的技术水卫。 

上海 日枉装孱蕺襄有限*司生产 的澳化钽泵其所需要的 

在帮 秆荤停是由电气分厂加工制造 翁．从九 年六月斌生产， 

至夸发展成为比较 稳罡 的产 品．技术^ 员乖生产工^忖 出了 

辛舒 的劳动．加 工工艺不断完善 ，加工兢率 走走提高 现在漶 

化钽屏蘸泵的霉部件匡产化盘达 到 97％。下面重点舟绍溴化 

锂屏蕺泵诱导靶和 轴两个荤等的加工工艺。 

诱导轮是砖定 澳化锂屏蘸泵机械性能 的关键零 件，它是 

簪铜精 密浇铸件，材质为 SCS14，訇溶敞忠 根据本厂设备 

厦加工能力．刮订如 扣工工艺： 

一

、 粗车 

(1)夹 16毛坯外圆，以 垂34外 圆叶转叶片根音仁棱调．丰 

34外嚣至@34 5 (2)最 孔补 圆．以中18外 四叶片根部校 

调 ．丰 中99斗圆至 中100≤01 (3 J利用稚 1袋喜工装装夹．夹 

@100外面．主 中34外圆至足寸．车端面M-45．5．钻孔 中15．竦 

55．孔 口例 角 1 5x30 

二 、铣 

铣 巾34补 圆扁势 罩度至 

28．长度 4O．茕 削时 ．一 顶一 

襄 

三、半精车 

(̈ 利 用 1荣胎工装 熹 

夹 ~'100蝌’圃，主 34外回端 

面 补圆到角 0 5x45，扩孔至 o16 5，碌 55，扩孔 中2u至尺寸． 

深 25，孔 口制南 0．5x45，丰螺蛀 M18x1 5．源22。(2) 1E辉数 

芯轴蓑夹 ．钻 中心孔 A1 5，一啊一 夹车m16扑圜至尺寸，车 

~9990-0 1外圆至尺 寸 

上连工艺在半精车前先铣 034外圆扁 势．是为 了避免铣 

削加工后．m20内孔变形 确挥加工特度 

一 般曲化工用屏蘸泵均采用 循环斗方式，而溴 化镘屏蔽 

泵呆用先进的由循环岭年技术，它是利用转子轴丰丹打一连孔， 

使碍砖蟊所需液体在屏蔽泵壳悻 内都作循环，毗达虱砖扫 黾札 

的臣的．这样增加 了轴的加工难度，而且屏蔽泵轴上睬了压上转 

子铁芝莳外．=匝要装配上泵传递液体的两个主要部件——叶靶 

和诱导鞋。固此，轴的质量的好坏 ，直接影响泵的机械性能 溴化 

锂署蔽幕的转子轴 ，最‘、的规格 SS211，其长度 为381，外径 

o221．长径比 为 1：48，最 的l规捧．ss491。其长 度 551，外径为 

3711．轴 中心部 o8通孔．长径比曲 1：68，匿 2为建化锂屏蘸幕 

转手轴。由于孔用于流通液悼 与外圆无同轴魔要求 因此没有 

必要一姨加工完成 ，可两坎装麦，两头升别钻孔。但由于深孔加 

工．钴头切削不稳定，钻孔轱埕客界偏斟．囤此 ，不能任意装夹钻 

孔 报措具体要求和实际 工能力采用如下工艺程庠： 

1、蛆车。粗车軎档井 回及长度．外圃鼓 5 fI蚰 牟量 ．长度驶 

3-5ram京量 2、调质处理 按田要求 J_Ⅱ垃 3、半请主。(1)车端 

面，打两中心孔。(2)两顶针装夹，主~34 固(孵赴)，光出即可， 

用作装建和定位。(3)夹 34 

外圆处．男一 圆上搭士 

心鬟，钻孔．长度过半．扩孔 ， 

车M1 螺纹，孔口倒角 

【4)调头夹 外四处．男一 似 外圆搭 _。燕，钻孔 8接通。 

孔 口倒角。(5)两琅钎丰划軎档外圊 放量 削余量 

4，磨各档处 圊至R寸。整A加工过程 中的难点是在普通机 

赢上如工潭 ．苫先是钻头的选用 ．现连用有在螺旋角、刀诲槽 

曲抛物线曲深孔庳花钻。这种钻头钻削时排 情能力好，便干斗 

却 ．匏有效迪降低切 温度。怛在侈磨 时也直注意以下几点。(1) 

增 尢钻苍厚度 可取钻茁直径曲井径的(40"65}％，咀提高钻头抗 

扭 凿骑强度。但钻慈不懒嵌正锥度．以免减少客屑面积 妨碍排 

用。c2)采用告理的几何是度与惨唐形式。锋角增 到130~140~， 

或适当增删蜘削厚度，改善流眉方 向．爱亍钻孔排肩 煮刃选用 
一

字夥惨唐 ．同时，在钻削 嘲 通孔时，钻l削速度不宜快．黉经常 

将钻头逗出，进行冷却 ，牲免由于切削温度过高 

另外，原目 提供的技术 

图 纸 中 ．M16 x2螵 垃 孔 与 

中37 11外面无司籀度要求， 

加工工艺直接采辱钻孔、攻螺 

鼓 的加工方法 由于钻孔钻头 

定．0差．再扣三丝锥攻螺毁导 

由偏差 ．遣成螺孔与轴不 同 

．0。谔导艳装配后，涛旱靶外 

在与轱的司 度 为0w'03mm 

(尤许值为 01"015ram)．同轴 

度严重超差 根据生产实际． 

在 鞋 ∞ 孔舌．扩 孔．钻； 至 

M16~2螺亍L底柱 用螺薮刀 

先 桓丰螺垃 再胃 墼椎攻螺纹 

或直接车耀绩 呆慝此方法加工．转子轴蘑装后．诱导轮外径与 

轴的同轴度在允许值范围内 经动平衡斌验币丑衡量小 05g，达 

到了设计和使用要隶 

上连是漠化趣屏蔽泵所有零件中，两个具有 代表性的霉 

件加工王 艺规程 经过一年多的生产加工实践 ，g趋完善。 由 

于加工工艺的实用性和奇理性．使得电气舟广遵 化钽屏蔽泵 

零件的生 加工能力逐步增强，生产事有所提高，向日机装屏 

蔽有喂廿司曩供 了 1 5}誓合 日方技 术要求 螗告格 晕部件，为 

埂化埋屏蔽采能顺利地投产 ，走 向市场奠蔗了基础。 
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