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勘探队是怎样实现快速检修的

程 滋 民

流南省冶金局地箕勘探公司 队过去检修莲度

是蚊馒的
,

大修卫瑟一台横机
、

水泵就需时一周左右
。

二胡架效率却是咸倍
、

儿信地场长
,

一完之在一周左右就

衍要搬迁一次
,

虽有备用攫机刹挨使用
,

但检修速度

很馒
,

仍然影响生产
。

为了适应千米运动的跃进形

势
,

不使停修时简舰懊生 产一分一秒
,

敲队推行 了

“ 快速检修
, ,

的工作方法
,

在检修工作上进行了一次

革命
,

他们提出 “ 机器进厂不过夜 ” “ 机修部阴要打

主动仗 ” 等 口 号
,

砂除了陈规旧律
,

从而对千朱运动

的澎淞发展起了促进作用
。

现在教队大修理一台横机

只需要 小时
,

大修理一台内盗机 也

只需要 比 小时
。

他仍的握嗽除坚持党的颁导
,

政

治挂帅以及修配部咫构立为探矿生产服务
、

为千米运

动服务思想外
,

其具体作法还有以下几个方面
。

一
、

充分掌握毅备磨揖情况

燕队修遇 部阴对于其所借理的机毛仑投备的使用状

况
、

各部另件磨揖程度了解得是很济楚的
,

为了在检

修前准备好需要研磨的另件
,

他们汪在检查机器中将

已磨摄的袖类糟出实样图 ,

以便在修配所里按此图 另

划做一个 “ 样板轴 ” ,

与此相配合的翰瓦
、

如套
,

便

可以在修配所内预先研磨好
,

当检修时
,

拿到山上装

配即可
。

对于及时而梢确的掌握机械运林及磨揖状况
,

他

积有两种方法 一种是通过各分队的内然机工
、

歌备

机长
,

随时向修配所反映情况
,

为此
,

各机台以歌备

机长为首的各班椎修小祖
,

在殷备运榕中随时注意推

护保养工作
,

观察各部另件运行状况
,

将机械事故和

临时性小修理的群翱情况琪写在班豁录上
,

笠将情配

及时反映抬修配所 第二种方法是修配所派员翰坦深

入机台检查
,

孩队修配所共有两个专青修理短
,

一个

是甜工粗负查修理镬机
、

水泵等歌备写 一个是内然机

祖
,

食责修理各种内燃机
,

每祖 扮 人
。

一般是每

周上山一次
,

趁机台籽孔搬汪时进行
。

检查的内容杖

为祥尽
,

这种棍查有时 与小修理工作同时进行
。

机械

内
、

外部都需拆卸
,

侧定各部磨摄简隙尺寸
,

必耍时

棺制草图
,

言己录揖坏
、

缺陷
、

磨摄的另
、

部件
,

然后

擦洗
、

推护
、

装配
,

韭与歌备机长共同商定检修 日期

及内容
。

积据对本队各机台已掌握的情况在修配所按

扫胜产舒划 、 修理筒隔期应被机械实 际腆摄 况而

定
,

兼队一般的情况是 索机
、

泥浆泵每隔一年大修
一次

,

每隔。 个月中修一次
,

日常小修每隔半月一

次屯 内燃机每隔月列丰大修一次
,

个月中修一次
,

半
月小修一次

。

检修舒划按排在妞机修孔后进行 、

二
、

修前准备与修理时的祖松分工

部件粗装 更换法
。

部件粗装 更 换修理法是实 现快速检修 的中心环

节
,

修配所根据己掌握的各机磨揖情况
,

龙依殷备机

长所提供的修理内容
,

在检修之前
,

先将备件祖装成

部件
,

检修时拿到机台
,

将旧部件拆卸下来
,

更换上

新的部件
。

而旧部件又可以带回修配所修理
,

准备下

次检修时使用
,

这样
,

既缩短了修理时简
, 又节省了

备品备件
“ 袖样配合

, ,

法
。

勘探队的修理荡所一般 殷茬总队
, ’

距离机 场校

玩 , 修理时如果将机器运下山来到修配所去衷卿理
,

不

仅占用了大量人力
,

而且搬运时简很长
,

致使检修时

周孩矢
。

为子解决这一简题
,

熟队采取了 “ 轴徉配

合
, ,

祛
,

在一般情况下大修理不必下山 ,

修卫理人昌携

带另
、

部件到机台装配
。 “ 轴样配合 ” 法是根据在检

查时所侧定龙棺制之各种轴类的图袄
,

在修配所里做

出 “ 样板轴 ” ,

将与其配台之轴瓦
,

钥套进行研磨
,

这样就避免了修理时在机场里研磨工作
,

而双可能地

把修理工作放在修配所
,

机场只进行装配工作
。

对那些校大的机件
,

如内燃机
、

‘

泥奖泵之曲轴
,

缴机之横
、

立朝等
、

如果磨揖过重
,

尽量采取部件更

换
,

在不得已的情况下才拿到修配所
,

而修配所在接

到这些任务时
,

便立即突击
,

在很短时 蹋内保死完成
。

大搞技术革新
,

准备充足的备件
。

泞 厅部件粗装更换修理法的物臀基础是要有充足

的备片
。

虽然目前备件来源不足
,

勘探队内的加工能

力 义有一定限度
,

但是 队自力更生解决备品备件

的实例
,

为我仍指出了一个方向
。

裁队修配所由于充

分的发动了群众
,

大搞技术革新和技术革命
,

爵多原

来被瓢为勘探队不能制造的备件
,

现在也都能够自己
才

协



一 一

制造了
。

没有统床
,

欢机上的蔚多齿翰没法做
,

他仍

就自己动手制造士既床 篇件不能解决
,

他护,就用土

法建立端造小祖
,

这个荣造小粗的戳备除了一台属达

是 “ 洋 ” 的以外
,

其他全部是土毅备
,

但是他仍目前

不仅能翻砂小的简易另件
,

而且也能瀚砂像内燃机的

活塞
、

缸套
,

汽缸头等蓉复杂的另件了
。

为了解决原

材料不足的困难
,

他们尽量用废翻新
,

利 用 废 旧 另

件
,

耀效焊补
、

加工
,

重新使用 有的另件则是用

以大改小的办法
,

如 一 夔往置机校立轴齿输可

以改为 一 一 型萦机的横立轴齿输
,

一

一 型镬机的立触齿翰又可以改为横朝齿翰
。 总

之
,

他们采取了多种方法
,

现在巳能够做到备件基本

自条全
。

根据 队的实际情况
,

擞机
、

泥浆泵的主要另

件要题常开一台储备一套
,

易横另件如翰瓦
、

胡套
、

油孟
、

各种齿赣等耍多准备一些 内溉机按每一种类

型粗常准备一套
,

如果某类柴油机被多
,

应适当多

备
,

对于易耗件
,

如缸套
、

活塞
、

涨圈
、

喷油咀
,

毗

瓦等也要砚其磨揖情况多备一些
。

“ 分兵把 口 ,

稠兵遗将 ” 这是孩队在修理工

作上的一理分工措施
。

修配所食查修理的内燃机祖与

封工粗的一部分人且
,

分别派到各分队协助进行 日常

推修工作
,

每当进行大
、

中修理时
,

便将人且集中起

来
,

龙按构成歌备各部份分工
,

分头进行突击修到
,

这样不仅可以提高工作效攀
,

而且可以节省人力
。

检修后的暇收

为了确保检修臀量
,

每次检修桔束后
, 由检修人

且与殷备机长共同进行就革
,

笠琪写能录
,

发现周涯

立即处遨
。

最后由投备机长食责蛾收
。

这瑕工作他币即

虽然作得还不够糊致
,

但由于检修人且树立了为生产
‘

服务的思想
,

生产人昌又采取协作的态度
,

因此
,

桧

修臀量一般是可以保征的
。

旧蜜机 卜摩擦翰的翻新

贵州第一勘探队动力科

我队修复摩擦输的方法
,

是将旧应靡 摄 部 份 草

去
,

以中炭翱杠套外圈
,

如图所示
。

在扛套时的加工

目︸一侧粉
耀耀 黯黯卜卜碑刀刀万万

尺寸 小摩擦输外径草成

价妞
,

套圈内径为 价
,

肛套简隙公差豹 毫米
,

东寸在 加 ℃套装
,

套

装完毕再草制外径和摩擦

输槽
。

按上述方祛翻新箱

坏 另一只手将活塞顺套筒下放
,

便可迅速袋上
。

采用这个办法有两个好处
,

一个是安装快
,

一个

是省人工
。

以前用手按涨圈时
,

需要两个人
,

而且吝

易把涨圈弄断
,

现在只需要一个人就能很顺利的完成

这琪工作了
。

图一所注各部尺寸适于直径 工争 以下

的活塞
,

蛟大的活塞江需安适当加大
。

山止

梁
,

提高了小摩擦翰的使用寿命
,

且当大摩擦翰摩投

影响升降时
,

可在小摩擦翻新时
,

适当加大其外径
,

以要舍大与大靡擦编的接触面积
,

解决了升降简履
。

活 塞 快 装 法
程滋民

湖南 队为了达到快速检修
,

修配所内撰机祖

的同志创造了一种快速安装柴油机活塞的工具
。

如图

所示
。

用岩心管草制一个维度为 的套筒
,

其

下端道径与活塞直径相同
,

为了适应不同磨绳程度的

活塞
,

在套筒 下部开 道沟
,

以增加其弹力
。

安

装时 如图
,

先将套筒置于汽缸上端
,

对正内孔
,

然后一手抵于汽缸底部
,

避免活塞 下沉后将 曲袖 撞
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