钳 工

第1条 钳工必须经有资质的机构培训，考试合格后持证上岗。

第2条 凡检修设备时，要仔细检查下列项目：

1．首先检查环境状况，检修的设备是否处于危岩、危险之下；离火源、易燃、易爆物资的安全距离否符合要求；有无积水、有毒、有害气体、液体伤害；是否因检修而造成垮塌、坠落等，在确认安全后，才能接近检修设备。

2．检查需检修设备的安装、稳固情况，是否因拆卸而造成倾倒、断裂、毁损、滚动。

3．检查需检修设备与电源线路距离、接触情况，预防因拆卸造成电路绝缘损坏，或零部件翘起触及导线；有无导通触电危险。

4．检查需检修设备与水管、油管、天然气、煤气等容器管道之间的距离与联系，会不会因检修而造成这些容器管道的损坏。

5．需检修设备的位置与上下作业人员、过路群众等是否会造成危害。

6．检修设备时，对其他工种有何影响，应该互通信息。只有当经过详细检查、确实无害时，或采取安全措施防止危害发生后，才能开始检修。

第3条 凡检修设备，必须关闭电源，并在电源开关处作好明显标志，专人负责，未检修完毕，绝不允许任何人去操作开关供电。
第4条 对检修的设备，必须详细阅读说明书和图纸，透彻了解其性能和构造原理，并知道其要害部位和易损件的确切部位，还要向操作人员了解故障情况。

第5条 拆卸设备时，要按一定的程序由表及里，从外到内，从上到下逐件拆卸。对必须定位安装的零部件，要打上相对位置的记号，辩明回松方向。拆卸下的零部件应按顺序放在洁净的地点，螺栓、螺母、垫片、销子、键等和一些精密、细小零部件，应用适当的容器单独盛装，不允许乱丢乱用，不必拆卸的零部件尽可能不拆卸。

第6条 拆卸轴承套子、皮带轮、齿轮、车轮和飞轮等，尽可能利用压力机或专门的工装，或使用冷、热装工艺，不允许乱敲乱打，拆装时，要在对称方向两边平行用力。

第7条 对需要敲击的零部件，或用冲子、或用适当材料垫好，切忌直接用锤在工件表面敲击，尽量不造成损伤。

第8条 对有油污或需要清洁的零部件，要先用棉纱等擦去污垢，再放入清洁液中洗涤。对内孔形状复杂的零部件或轴承等，要仔细用毛刷清洁内部，必要时，可轻轻敲击，或用铁丝扭成特殊状伸入内部清除污物。

第9条 大型、较重的零部件，要使用起吊设备。首先检查悬挂起吊设备的横梁、三叉等能否承受起吊重量，否则应采取加固措施，再检查起吊设备的完好、可靠程度，捆绳要结实，要系牢、挂实。起吊之后，悬挂重物之下，不可站人或放置精密零部件，如需长时间检修，最好将起吊物垫实或放在清洁地上，禁止使用砖头等易碎物来垫设备。

第10条 拆卸不脱的锈死螺栓，可用油浸或加热方法来拆，不可乱用加力杠杆，以免扳断螺栓。

第11条 对拆断在螺栓孔内的残栓，可用手提钻重新钻孔、攻丝的办法来弥补。

第12条 组装设备时，要按顺序逐件组装，各零、部件要装配到位，达到平、直、正的要求，并做到“三无四保”，即无杂音、无滴漏、无异常现象、保质量、保运转、保安全、保性能。

第13条 新换润滑油要保证清洁。润滑油要加到油位的上、下限之间。润滑脂不可加得过多过盈，满了反而造成异常升温，切不可混入铁屑等杂物。

第14条 检修完毕，要清理工具和更换下的零部件。不得将工具、零件误装入已检修好的设备中。

第15条 检修完毕，必须试车。试车时，要待人员确实离开被检修的设备一定的安全距离之后，才能开车。不准约时开车，不准传呼或带口信开车。先试空车，用手点动开关，待设备刚转动，立即停车，经检查无异常，再作稍长时间的空运转，然后再试重车。只有经试重车符合要求后，才能报请验收。

第16条 设备检修完毕，应交与操作人员试操作验收。一般的大、中修，要有车间以上和设备管理部门的有关人员参加验收签字之后，方可投入运行。

第17条 设备零件磨损后能修复的尽量修复，但应遵循下列原则：

1．修理的经济性：更换与修理二者之间的维修费用比较。

2．修理的适用性：修后能否保证原有的状态、尺寸影不影响原设备性能。

3．修理的可靠性：修后能否保证原有强度、硬度对其他部位会不会造成不利影响。

4．修理的时效性：即修理与更换新的，哪种情况停机时间最短、恢复生产最快。

5．修理的可能性：本矿的装备、技术水平能否修复。

