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内容概要

　　《轮机实操与评估：金工工艺》是根据中华人民共和国海事局2009年10月修定颁布的《海船船员
适任评估大纲》中《金工工艺》项目对船员规定实操、实作技能要求而编写。
内容覆盖了海船船员适任评估大纲中对甲、乙、丙类船舶二／三管轮不同层次《金工工艺》的评估要
求，分别对车工、钳工、电焊、气焊四个专题内容的实际操作方法和技能（重点是对实践过程）进行
了介绍。
　　《轮机实操与评估：金工工艺》针对性强，具有广泛、全面的特点，适合于航海类专业的学生和
船员参加适任证书培训学习参考。
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书籍目录

1 车工工艺1.1 车工操作安全及注意事项1.1.1 开车前1.1.2 安装工件1.1.3 装夹刀具1.1.4 开车时1.1.5 下班
前1.2 车削加工1.2.1 车削加工的特点1.2.2 车削加工的应用1.3 卧式车床1.3.1 卧式车床的编号1.3.2 卧式车
床的组成1.3.3 卧式车床的传动系统1.4 车刀及其安装1.4.1 车刀材料1.4.2 车刀的组成1.4.3 车刀的角度及
其作用1.4.4 常用车刀的种类和用途1.4.5 车刀的刃磨1.4.6 车刀的安装1.5 工件安装及车床附件1.5.1 用三
爪卡盘安装工件1.5.2 用四爪卡盘安装工件1.5.3 工件在两顶尖之间装夹1.5.4 用花盘和角铁安装工件1.5.5 
工件在心轴上的安装1.5.6 中心架和跟刀架的应用1.6 车床操作1.6.1 基本操作练习1.6.2 切削用量的选
择1.6.3 手柄及刻度盘的使用1.6.4 车削步骤1.6.5 粗车与精车1.7 基本车削工艺1.7.1 车削外圆1.7.2 车削端
面1.7.3 车削台阶1.7.4 钻孔和镗孔1.7.5 切槽与切断1.7.6 车削圆锥面1.7.7 车削螺纹1.8 评估操作零件工艺
分析举例2 钳工工艺2.1 钳工操作安全及注意事项2.1.1 安全操作一般常识2.1.2 钳工常用工具及使用安全
要求2.1.3 使用钻床的安全要求2.1.4 文明生产2.2 钳工加工2.2.1 钳工的加工特点2.2.2 钳工的应用范
围2.2.3 钳工常用的设备2.2.4 钳工的基本操作2.3 钳工基本操作2.3.1 划线2.3.2 錾削2.3.3 锯削2.3.4 锉
削2.3.5 钻孔、扩孔、铰孔2.3.6 攻螺纹和套螺纹2.3.7 装拆2.4 评估实操零件工艺分析举例3 电焊工艺3.1 
手工电弧焊安全操作技术及注意事项3.2 电焊3.2.1 焊接方法的分类3.2.2 焊接的特点3.2.3 熔化焊的焊接
接头3.3 手工电弧焊设备和工具3.3.1 手工电弧焊的焊接过程3.3.2 手工电弧焊设备3.3.3 手工电弧焊工具
⋯⋯4 气焊与气割工艺附录参考文献
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章节摘录

　　a.套螺纹前圆杆端面应倒角15～20。
，倒角后的小圆直径应比螺纹直径小，以便板牙对准工件中心，同时也容易切入。
　　b.工件要夹正、夹紧，不要伸出虎钳口过长，必要时应使用V形铁或用紫铜板垫钳口，以防工件
松动、偏斜、夹出痕迹。
　　c.板牙在板牙架内应放正，顶丝要顶紧。
　　d.套螺纹时，先用手掌按住板牙中心，缓慢转动或用两手按住板牙柄靠板牙处，施加一定压力，
待套入几个螺纹检查未发现问题时，应解除轴向压力，依靠螺纹自然旋进，以免损坏螺纹和板牙。
　　e.套螺纹时，还应注意检查和校正，务必使板牙与圆杆相互垂直，否则螺纹牙齿一面深一面浅，
俗称偏牙。
　　f.扳转手柄时，两手用力应均匀，每旋1／4圈，应退半圈，以便断屑、排屑。
　　g.依材料性质选择适当的冷却、润滑液，以提高板牙的切削性能，使螺纹光洁。
　　⋯⋯

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<轮机实操与评估>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 5


