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一 型测斜仪的保养和修理

颜 景 忠

为了保证测斜工作能 正常进行
,

必须使

测斜仪经常处于完好状态
。

做好测斜仪的保

养
、

维修工作对提高仪器的完好率具有重要

意义
。

现将我队保养和修理 一 型测斜

仪的点滴经验总结出来
,

供参考
。

一
、

仪器的保养

使用完毕应将仪器装入保护筒内压紧

压盖
,

放回木箱盖好
,

防止尘砂侵入
。

要保

存在干燥和无磁性物体 白地方
,

以 防生诱和

磁针退磁
。

外套管及各节丝扣要擦洗干净
,

并按

顺序将下管上好
,

放在适 当的地方保存
。

若仪器进了水
,

应及时拆开
,

将浸水

零件用汽油泡浸后擦千
,

加注钟表油
。

下轴承应经常涂以防锈脂
,

机械钟各

部轴承和啮合齿轮 也要适 量加注钟表油
,

保

证传 劝系统运转灵活
。

仪器停用 或运输搬动时应处于锁卡状

态
,

以防冲震损坏零件
。

机械钟在使用一定时间后
,

因尘埃侵

入导致中途停摆或走时不准等情况
,

应进行

认真擦洗和加油
。

二
、

仪器的修理

降 修 法

。

班针指数紊

乱不定

秘针轴突 出 江叱 不够
,

垫块 与 滋针的

问 隙偏小
。

磁 针抽很 部 异径面 突 出罗盘 盒底 面
,

或垫块份漂 及底面 仃毛刘
、

致 使挑 块 , 罗盘 盒底

面接 触不 平 齐
, 呈 烦斜 伏态

,

较 高部 佑 防碍 磁针

自由转 动
。

磁针 钻 帽松 动 汁高 , 做 针 因 而 下降
,

导致磁针底面 与垫 块齿面 间的 民很 小或接触
,

磁针无 法 自由转动
。

磁针不 平衡
,

一头 高一头低
,

低头触

碰垫 块齿面
。

与 磁 针钻 , 与罗 盘盒 玻 璃 盖 之 川微 有接

触
。

磁 针袖尖变钝或 锥 角太 大
。

钻 帽眼 内有污 垢 或 刺
」

磁 针严 味〔退 滋
。

将 磁 针 铀尖适 当调 气
。

垫 块底 面 中心 挖 布浅圆形 摘
, 以 白由

容纳 磁针轴 银部 异径突 出的 高度 , 垫块偏漂 或底

面 有 〔刺
, 可在 油石 上修 府或 更新

。

将松动 仆高的 沽帕或 话相限 爪 进原 位

固牢 , 如钻帕或钻 帽眼不 合适 应 更换
。

在磁 针翅 高的 一 头
,

用 胶水成万

能 胶 拈一 小铅 片
, 使筱 针 两 头 平衡

。

将 磁 针 洁州 与罗 盘盘玻 璃 盖 的间距月

到 伙 左 右
。

可 在 汕 石 修磨或 换 新
。

打 以 犷月除或修 套
。

允 磁 丈寸典新
。
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罗盘傲科角

度 盆 后 翻 动
不哭

定位钉偏长 ,

其 刀 刃接触定位齿条的

齿 面
。

定位齿条发生上 下 左右弯 曲变形
, 七

下 变形绪翅了齿条弧度半径
,
使定位钉刀 刃触到

齿周 左右女形使倾例角度器 内槽璧 发生堆擦
。

倾斜角度器 与定位座 间弧度间僚太小

或不均 。 间峨太小 , 定位钉刀 刃容易触 碰 定位齿

条齿面
。

将 定位钉调 短
。

定位齿条左 右变形可用什锦梅头蔽平

后 加 以修磨 , 但 下 变形修复困难 , 可予换新
。

定位街条和倾 斜 角 度 器摘壁 七有毛

祠
, 相互挂斑 。

饭斜角度器两 头重 不等 ,

致使定位

庄的弧形间味一月小一侧大
,
甚至 由于 后头重于

前头 , 导致倾斜角度器例倾
。

倾料角度器与定位座 因框架上半部压

绪交形或中间支排板拱形弯曲而咬死
。

可用什锦榔头轻击定位座 使其间隙均

匀 , 若问原太小 , 可拧紧罗盘轴控制绍钉
,

徽徽

升高罗盘倾斜角度器
,

如不 理想
, 将定位座底面

在 油石 上磨薄一 些 即 可
。

若是由于 罗 盘 盒底面两

厥 沉 头螺丝 松 动突起 ,

拧紧之 即 可
。

先用什饰锉 刀 , 后用细砂纸修磨
。

乓 用 什佛锉 刀 伸进 倾斜角度器重的那 头

橄内
,

均匀锉掉其箱底多余的重 。

用什锦榔 头轻击框架上半部压 缩变形

及 支律板拱形 弯 曲处
, 直至恢复原状 为止 。

倾斜角度器中间弧相和 定位座 中间弧

形 不对正 ,

钱卡后定位齿条与倾斜角度器弧形

抽璧发生别劲

定 位齿条 左右考曲变形
, 局部弧段 与

仅料角度器弧 形摘壁 挂贴别劲
。

定位齿条不在定位座 弧形摘正 中
,

而

是命在一翻面

倾麟角度器或定位座没有装正 , 造成

两者的定位钉通道眼不对中
。

定时挺针柱弯 曲或弹费张力不够 , 克

服不 了钱卡过程中的阻力
。

三脚针奄曲或间距不合适
。

偏重上 部变形
,

挤住凸轮不下落
。

调 整左 右罗盘轴 灵敏轴
,

移动罗

盘 位置
,

使倾斜角度 器 弧形 核对 正 定 位座 弧形

箱
。

用什锦榔头将定 位齿条弯 曲处徽平并

磨光
。

若修复困难
,

可换新
。

调 整定位齿条 位里 , 使其等分线与定

位座弧形槽之等分线 重 合
。

重新装正 对服
。

将定时挺针柱扳直磨光 , 弹费张力不

够应更换
。

加以矫 直或润整 间距

将偏重修复原状
,

使 与凸 轮间保持一

产

倾斜角度器 与罗盘 盒底两 个固定眼不

对正 , 防丹只 脚针下落
。

‘

匕位钉伸出长 度不 够
,

缩短 了钱卡装

的有效长度
,

盛针难 以 锁牢
,

受 冲击力后 发生

位移
。

罗盘盒底两烦 沉头姗钉松 动 ,

倾斜角

度器下坠
,
防碍钱卡动作

,

使磁针位移
。

控朋定位钉的螺钉松动 , 定位钉受 力

下
,

使钱卡转 失 灵 , 磁 针发生位移
。

罗盘 盒益 没有拧紧盖严
。

发条太松
,

机械钟停后锁卡凸轮达不

到至高点位工
, 起不 到钱卡作用

。

磁 针轴尖在 罗盘盒底面 突出 小
,

使位块厚度变称
,

缩短 了钱卡装里的 存效长度
。

定时挺针柱偏短
。

定间隙
。

消除偏尤

。

橄针位移 使定 位钉仲 出长 度适 当
。

将沉头螺钉拧紧即 可
。

拧紧定位螺钉
。

将罗盘盒 盖拧紧
。

发 条要 几足弦
。

调 整磁针 轴尖 的 高度
。

定时挺针柱要尽 调 长 , ’

与发现挺针

柱拐帽 松动时
, 可 用万能胶钻固

。

三脚针偏短
。 在允许 范围内

,

三 脚针要尽 调 长
。

一般在松卡状 态时 , 三脚针顶 头要 平齐 罗盘盒

内平面
。

一 之 一
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垫块欠厚
。

’ 垫块麻面齿峰变形或罗盘盒盖玻瑞麻

面侧滞力减弱
,

降低了磁针上 下两面的树滞可靠

性
。

定位齿条齿峰变形
, 定 位 钉受 力淆

动
,

造成磁 针位移
。

定位齿条受倾斜角度器 槽底 的阻碍
,

上 升不 到预定的高度
, 以 致 镇 卡装工失 灵

。

换尽垫块
。

加 以更换
。

更换定位齿条
。

用什抽挂 刀 伸进饭 斜角 度 孤 形

内 , 均匀怪掉格沟多余的厚 度 , 并保持弧形抽口

衡 倾斜角度器两 端宜稼相氛
用什翎杯头将支娜板凹形专曲处 平

后修磨
。

。

徽针在谈卡

过程中发生位移

框架中 支排板发生 凹形夸曲
,
使原

有锁 卡长度不 能凑效
。

三脚针三个端头不平齐 , 在钱卡过程

中三个针头先后 接触垫块底面 ,

促使磁针位移
。

垫块不平或与罗盘盒底接触不严
,

在

钱卡时垫块产 生滑动
,

导致滋针位移
。

磁针偏漂 不平
,

钱卡时垫块麻面与磁

针底面各部接触时间不 一致 , 引起遨针位移
。

将三脚针三个端头在油石上 平
。

忿 更换垫块 , 务使垫块与罗盘 庄产密

接触 ,

保证钱卡时垫块能均匀受力上升
。

将班针底面班平或更换之
。 ‘

。

世针于校骏

台上相对出现误

差常数

磁针针尖发生弯曲变形
。

邺纹刻度板受力位移
。

加以修直或更换 ,

将级故刻度板洲 回原位
, 用万 欣枯

。

框架转动不 下仙螺 毋松动
,

框架底部盛触滚珠轴

承
。

框架固定螺丝 松动突 出 ,

挂碰仪器壳

内璧
。

偏重纵丝松动
,
偏亚松动后挂碰仪器

壳 内壁
。

上下轴发生弯曲变形
,

转动时摇理别

劲
。

一

下轴底面触到埋头姗丝或 下轴拐母 底

面触到滚珠轴承
。

上下轴表面或轴承眼 里有胜物
。

滚珠轴承生锈发滞
。

偏重变形
, 挂碰仪器光 内壁

将下袖拧出适 当长度
, 固紧级相

。

灵

拧紧框架裸丝 , 磨掉 丝头上 毛祠
。

拧紧娜丝
。

更换上 下轴
。

更换坦头裸丝并适 当侧长下轴
,

粗头

螺丝 中孔可安嵌一级滚珠 以减少华娜困力
。

清除胜物并滴注钟表油
。

更换滚珠轴承 ,

并加注钟表油 。

用什娜梆头径击偏盆变形处
,

使其恢

复原状
,

保持 与仪器充 之 间晾
。

。

机械喇 自停 发条生锈变质 , 张力减弱或捎失
。

发条上弦过紧或 过松
。

过紧时使发条

圈与圈紧相靠拢 而发滞 , 过松则 张力不足
。

各袖尖
、

轴 眼 和 齿枪 有脏物
。

各轴尖
、

轴承 眼磨损了 , 造 成轴尖在

抽承眼中旋转间隙较大 , 影响 传 动 系 统正常运

转

摆 轮袖的两端轴尖磨饨
。

更换发条
。

发条上弦要适中
。

用汽油攘洗之 ,

并加往钟表油
。

将磨佣了的轴尖在油石上 脚
,

改变

其惟角使与轴眼配合适当
。

、 将樱抢轴尖在 油石上 班
,

使其 角

修到 左 右
。

摆抢轴长于 或短于 上 下板轴承眼之间

的距 离
, 过 长 ,

扭轮轴受挤 玉 ,

旋转阻力大 , 过

短
,

拐轮轴发生倾斜
。

机诫钟上
一

下板八颐囚定照丝拧的不均

匀
。

游丝紊乱不平
。

侧整上下轴承眼之间的距离
。

加 以调盛
。

加以益平
。

一 一
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‘七 份

。 游丝盘内桩切口 圈内径伯大
,

游丝盘

在级轮轴上受力后串位甚至脱落
。

游丝盘在纽艳轴上安装位 不当
。

游丝盘内桩切口 的位 在纽轮轴上左

右安 不 当
,

辱致游丝扭动获形软笼位 不对
。

游丝生拐变质 , 张力显 , 减翁
。

《 马不平直或马轴 吮搜论抽水平 间距短

于马抽到马口 服 部水平间距
, 马 口 由翻抢的副抽

跳到主轴上 。

马 口 与纽轮的副轴咬合位工不 当
。

马脚与摘纵轮咬 合间距太大
, 马翻动

力不 强

纽轮不平 , 一边高一边低
,

翻动不平
,
影叻幼抢抽圆扮转动

。

《 游攘盘与怕钱孔不在一个 平面上 ,
呈

倾拼状态
。

游丝 伸张 长度不 合适
, 马头左右月距

不等

用扁嘴钳将游丝盘内桩切口 梢箱夹

小
,

使其内径 与轴径相适应 , 着修理无效应更换
。

使安装位工高低适当
。

润 整位 ,

使游丝左右纽角和左右孤

形轨进相等 。

更换游丝 。

用扁嘴钳将马弯 曲处轻轻柑直夹平
,

然后细心祠 整马轴和纽轮轴的水平间距 , 直到机

械钟传动系统正常转动为止
。

调整适当
。

用启子将马轴上峭勺形轴承眼向里拨

移
,

直至马脚与摘纵轮咬合间陈适度为典
。

用扁嘴钳将纽轮柑平
,

若变形严重应

予 更换

加 以润 整
。

, 山

。

伙 进水

若马 头去左向回速怪
, 可将游丝 的外

一头向彼孔眼再插进一点 , 若马头去右向回邃

俊
, 可将游丝的外 头从峨孔眼向外抽 出一点 ,

宜 到左右纽龙和回速均匀为止
。

下外套管碗形牛皮势 圈破扭
一

「外套管丝扣变形或魔损太甚
,

或投

有上到底
。

将损坏零件更换
。

排水方法按以下步一进行 将轮
、

抽

等零件拆下放进汽油中没剧 , 清除零件上 的胜钧

和水
。

将罗盘盒盖打开 ,
取下 罗盘各零件用汽油

投 洗后指攘 干净
。

最后将仪移壳
、

框架等大零件

扮 干
。

全部进水排除后 ,

对传动零件如省轮
、

轴

承服 等跪要加油的 部位适 加注钟表油 , 以保持

润汾和防份
,

仪器 全部装配好后 ,

放到校脸台上

进 行认真校 正
。

’

场
。

梦盘物折断

成扮出

罗盆轴折断
, 主要是仪器钱卡过程 中

受 冲击力 剪切所致
。

罗盘轴滑 出 , 是因飞控制级丝与罗盘

轴镇触面太小或松动
,
在上下钻时受振动

, 使控

们湘丝 与罗盘轴完全脱离
。

更换罗盘轴
。

将控制螺丝 顶头梢桂平
,

或在罗盘抽

上性一 小平面
, 以扩大控制级丝与 , 盘轴的换触

面
。

。

上执折断成

屯曲

上 轴折断是受剪切刀造成的
。

上轴夸曲是 由于框架体上端与仪器壳

顶璧 间味偏大
, 上轴受力点下移 , 使轴承受力减

肠 而促使上 轴弯 曲
。

更换新轴
。

将夸轴矫直或更换新轴
。

一 ‘ 一


