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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
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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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