文$本$开$始

凝结水泵联轴器拆卸


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A001
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	10min
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	凝结水泵联轴器拆卸

	需要说明的问题和要求
	1.拆联轴器不可直接用锤子敲打，必须垫以紫铜棒
2.不能打外缘，应打轮毂处，最理想的方法是用掳子拆卸
3.拆卸对轮的销钉、螺帽、垫圈、胶皮圈等必须存放好
4.对损坏的零部件，必须配制规格、大小一致，以免影响联轴器动平衡
5.注意安全、文明操作
6.以12NL-160型凝结水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：1.5磅手锤、紫铜棒、掳子等
材料：销钉、螺帽、垫圈、胶皮圈等零部件
设备：12NL-160型凝结水泵
场地：现场型

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	12NL-160凝结水泵拆卸
	按顺序拆卸，不损坏零部件
	5
	损坏一件，扣1分

	
	2
	拆卸方法
	方法要正确，不可直接敲打联轴器外圆，必要时用掳子拉出
	5
	方法不正确、直接打外圆，扣5分

	
	3
	零部件放置
	零部件放置专用箱内，不易丢失，更换销钉、螺帽、垫圈、胶皮圈要与原零件一致，以免影响平衡
	10
	每丢失一件，或杂配，各扣2分




测量滑动轴承间隙


答案：行业：电力工程                 工种：水泵检修工                  等级：初
	编    号
	C05A004
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	20min
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	测量滑动轴承间隙

	需要说明的问题和要求
	1.需行车工、起重工各一名配合
2.将铅丝放置在轴颈最上部和上、下瓦的结合面上
3.然后把轴承盖扣上，将螺栓拧紧，要对称方向施力，不要紧偏
4.铅丝压扁后，用千分尺测量其厚度，轴承间隙＝顶部数值－结合面数值
5.注意安全、文明操作
6.以48SH-22型循环水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：1.专用呆扳手、常用工具1套

2.O～25外径千分卡1把



	
	



材料：20铅丝少许，紫铜皮0.5约0.1，白布0.2
设备：48SH-22型循环水泵
场地：现场型，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	放置铅丝位置
	铅丝放置在轴颈最上部和上、下瓦的结合面上（沿轴向放置）
	3
	放置铅丝位置不对，扣3分

	
	2
	紧轴承盖
	对称施力、均匀
	5
	紧固方法不对，扣5分

	
	3
	测量尺寸
	测量尺寸点要选准（分别测铅丝两头及中间的平均值）
	5
	测量尺寸点选不准，扣2分

	
	4
	计算测量尺寸
	轴承间隙＝顶部数值－结合面数值，不合适口述调整

顶隙：0.24～0.32；两侧间隙为顶隙1/2
	5
	计算测量尺寸有误，或未口述调整，扣2.5～5分

	
	5
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	2
	做不到安全、文明操作，扣2分




测量叶轮密封环间隙


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A005
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	15min
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	测量叶轮密封环间隙

	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作
2.把叶轮入口扣在磨损环上，支上百分表，表杆指向叶轮轮毂边厚度1/2位置处
3.左右推动叶轮，（要与测量表面点成一线）两次百分表的读数之差的1/2为磨损环的径向间隙
4.注意安全、文明操作
5.以DG270－150型给水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：百分表、磁性表座1副，记录板1块、笔1支


材料：0砂布1张、白布0.2
设备：DG270－150给水泵叶轮及磨损环
场地：检修工棚，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	清理叶轮口环与叶轮
	清理干净，表面光滑无毛刺
	2
	清理不到位、毛刺不修正，扣2分

	
	2
	清理叶轮入口与磨损环接合处
	清理干净，表面光滑无毛刺
	2
	清理不到位、毛刺不修正，扣2分

	
	3
	支表座应牢固
	位置选择正确牢固
	2
	位置选择不对、不牢固，扣2分



	
	4
	选择测量位置正确
	表杆向叶轮轮毂边厚度1/2位置处
	2
	位置选择不正确，扣2分

	
	5
	左右推动叶轮读数（跳动值）
	轻轻前后推动并与测点成一线，读数正确
	6
	推动方法不对，扣1～3分，读数不正确，扣1～3分

	
	6
	计算密封环间隙
	
间隙：叶轮直径的计算间隙尺寸误差≯O.01
	6
	
计算间隙尺寸误差每超0.01，扣1分




泵联轴器找中心


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工                   等级：初
	编    号
	C05A006
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h～2h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	泵联轴器找中心

	需要说明的问题和要求
	1.要求有一人配合进行操作
2.清理检查联轴器应光洁无毛刺，缓冲圈无损伤及零部件无缺损
3.测量联轴器周差和面差，并进行调整，直至符合要求



4.标准：周值≤0.10、面值≤0.05、两对轮端面间隙为3～4
5.注意安全、文明操作
6.以125S-18型胶球泵为例

	工具、材料设备、场地
	


工具：1.150钢直尺1把，手电筒1支，0～100塞尺1把及专用塞块，1.5磅手锤1把，撬棒长11根
2.常用紧固扳手及记录板、笔各1


材料：0砂布1张，白布O.2（缓冲圈、螺栓、弹簧垫等1副备用）
设备：125S-18型胶球泵（装配后具备找中心条件）
场地：现场型，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	清理联轴器端面及圆周
	联轴器端面及圆周表面光滑、无毛刺
	4
	清理不到位、毛刺不修正，各扣2分

	
	2
	联轴器找中心（周差）
	
周值≤0.10（径向）
	4
	
每超差0.01，扣1分

	
	3
	联轴器找中心（面差）
	
面值≤0.05（端面）
	4
	
每超差0.01，扣1分

	
	4
	连接联轴器及紧固地脚螺栓
	零件与拆卸时一样，如少、缺应配制相同规格尺寸的零件
	4
	缺少零件配制不全及连接不到位，各扣1分

	
	5
	连接联轴器后复检
	

周值≤0.10、面值≤O.05并不变动
	2
	如有变动现象不调整，扣2分

	
	6
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	2
	做不到安全、文明操作，扣2分




转子晃度测量


答案：行业：电力工程                   工种：水泵检修工                  等级：初
	编    号
	C05A007
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	0.5h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	转子晃度测量

	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作处理
2.注意安全、文明操作
3.以IS80-50-200型转子冷却泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：百分表及表架、油壶、记录笔、记录卡


材料：00砂布2张、白布0.2
设备：IS80-50-200型转子冷却泵转子组件1套

场地：15检修场地，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	转子清理
	
用砂布打光转子各被测表面
	2
	未打光滑、有毛刺，扣2分

	
	2
	转子置于预先准备的V形架上
	支点选在轴颈处；架子上V形槽清洁无污；轴颈上加油少许
	3
	支点选取不当，V形槽不清洁、轴颈处不加油，均扣1分

	
	3
	转子被测部位架设百分表及表架
	百分表测杆垂直于轴心，小针置于整数或刻度中间、大针调至0或50，被测轴表面无毛刺、腐蚀现象
	6
	测杆不垂直于轴心，小针、大针指向不正确，未调至0或50，所选被测部位表面有毛刺、腐蚀，均扣1分

	
	4
	缓慢转动转子一周，观察百分表变化情况
	百分表读数应回到原来数值，否则应分析原因直至读数回原
	2
	缺此工序或百分表读数不回零，扣2分

	
	5
	缓慢转动转子，记录每个被测断面晃动值
	晃动值应为每断面各对称位百分表读数最大差值
	5
	数据测量不准确，每点扣1分

	
	6
	现场清理
	工作完成后保持场地整洁、收藏好检修工器具
	2
	场地不整洁、未收藏好检修工器具，扣2分




叶轮瓢偏测量


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工                等级：初
	编    号
	C05A008
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2



	考核时限
	0.5h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	叶轮瓢偏测量

	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作处理
2.注意安全、文明操作
3.以YS150-50-1型油泵为例

	工具、材料设备、场地
	

YS150-50-1型油泵转子；V形架、百分表及表架、油壶、记录笔、记录卡；00砂布、白布；15检修场地

	评

分

标

准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	将组装好的转子置于预先准备的V形架上
	支点选在轴颈处，架子上V形槽清洁无污，轴颈上加油少许
	2
	支点选取不当、V形槽不清洁、轴颈处不加油，均扣1分

	
	2
	将被测叶轮8等分并编上序号
	等分精确，编号顺序沿转动方向
	2
	等分不精确、编号顺序未沿转动方向，扣1～2分

	
	3
	
将叶轮上1～5等分点转至水平位置，在1～5等分线距叶轮边缘10～15处架设两百分表
	两百分表距叶轮边缘距离一致，测杆垂直于叶轮端面，小针置于整数或刻度中间、大针调至O或50，被测叶轮端面应光滑平整
	4
	表距叶轮边缘距离不一致、测杆不垂直于叶轮端面、小针大针指向不正确、被测叶轮端面不光滑，均扣1～4分

	
	4
	缓慢转动转子一周，观察百分表变化情况
	两百分表读数变化量应相同，否则应分析原因直至读数变化一致
	2
	缺此工序或两百分表读数变化量不相同，扣2分

	
	5
	缓慢转动转子一周，记录8组百分表读数差值
	读数准确、记录完整
	5
	数据测量不准确，每4组扣2.5分

	
	6
	瓢偏值计算
	瓢偏度＝（最大百分表读数差－最小百分表读数差）/2
	3
	不会计算或计算错误，均扣3分

	
	7
	现场清理
	工作完成后保持场地整洁、收藏好检修工器具
	2
	场地不整洁、未收藏好检修工器具，扣2分




泵加盘根


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A009
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	泵加盘根



	需要说明的问题和要求
	1.操作前办妥检修工作票
2.要求单独进行操作处理
3.注意安全、文明操作
4.以S350-44型射水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：梅花扳、盘根切刀、螺丝刀、撬棒
材料：盘根
设备：现场实际设备
场地：生产现场

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	检修工艺
	
	16
	

	
	1.1
	按填料箱尺寸及工作液体状况选取盘根
	选用盘根规格合适、性能与工作液体相适应
	4
	规格不合适，扣2分，性能不适合工作液体，扣2分

	
	1.2
	填料箱内加盘根
	接口严密、最好切成45°搭接；盘根逐圈送入、相邻两圈盘根的接口错开90°～120°；填料长度适合，填料环对准来水口
	6
	接口不严密，盘根不逐圈送入、相邻两圈盘根的接口不错开，填料长度不适合，填料环不对准来水口，均扣2～6分

	
	1.3
	紧好盘根后自检
	紧好后盘根紧度合适、以单手盘动转子为宜，压盖四周轴向间隙相等、径向与轴无摩擦
	6
	盘根太紧太松，压盖四周轴向间隙不均等、径向与轴有摩擦，均扣3分

	
	2
	材料使用
	盘根使用无浪费
	2
	盘根用量超过实际所需1.2倍，扣2分

	
	3
	安全状况
	操作时不损坏设备、无人身异常
	2
	操作时损坏设备、出现人身异常，扣2分




拆装靠背轮


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A010
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	拆装靠背轮

	需要说明的问题和要求
	1.操作前办妥检修工作票
2.原则上单独操作，无法单独进行的工序可指定他人协助
3.注意安全、文明操作
4.以NS300/200型凝升泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：液压拉马、活络扳、撬棒、手锤、铜棒、锉刀

材料：00砂布、白布、煤油、油脂
设备、场地：现场设备及场地

	评
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分



	分
标
准
	
	
	
	
	

	
	1
	拆卸靠背轮
	拆卸时不可直接用锤子敲打，而必须垫以紫铜棒，且不能打外缘，应打轮毂处；最好采用拉马拆卸
	6
	拆卸方法不按工艺要求执行，扣3分；拆卸过程中损坏设备，扣3分

	
	2
	靠背轮及对应轴段清理检查；测量靠背轮与轴配合间隙并记录
	发现靠背轮有裂缝或边缘缺损做好记录；检查键与键槽配合情况，配合不良应做记录；清理干净靠背轮特别是内孔；打磨光洁对应轴段；正确测量并记录靠背轮与轴配合间隙
	8
	发现靠背轮有缺陷不做记录、发现键与键槽配合情况不良不做记录、未清理干净靠背轮、未打磨光洁对应轴段、测量记录靠背轮与轴配合间隙误差大，均扣1.6分

	
	3
	靠背轮组装
	组装前对应轴段涂上油脂；组装时不可直接用锤子敲打，而必须垫以紫铜棒，且不能打外缘，应打轮毂处
	6
	靠背轮组装方法不按工艺要求执行，扣3分；组装过程中损坏设备，扣3分




电动给水泵润滑油冷油器水侧清洗


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A011
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	电动给水泵润滑油冷油器水侧清洗

	需要说明的问题和要求
	1.操作前办妥检修工作票
2.原则上单独操作，无法单独进行的工序可指定他人协助
3.注意安全、文明操作

	工具、材料设备、场地
	工具：梅花扳、活络扳、撬棒、毛刷、细铜管、胶皮管
材料：橡皮垫
设备、场地：现场设备及场地

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	打开冷油器两端水室端盖
	水室打开前打开水侧放空气门，确认进出水已彻底隔绝，拆卸时将法兰对应位置做好标记
	5
	水室打开前未确认进出水已彻底隔绝，拆卸时法兰对应位置不做好标记，均扣2.5分

	
	2
	清除水室内积存污垢
	清除的污垢妥善放置
	
	

	
	3
	通上专用水源,冲洗掉铜管内浮泥
	注意冲洗水不可乱喷乱淌
	
	

	
	4
	用毛刷逐根捅刷铜管
	铜管已结垢或堵塞不可硬捅，以免损坏铜管
	4
	硬捅铜管致使铜管损坏，扣4分

	
	5
	重新接上冲洗水源，冲掉水室、铜管内残存杂质
	水室、铜管内壁清洁无污（结垢或堵塞铜管除外）
	4
	水室、铜管内壁未清洗干净，扣4分



	
	6
	装复冷油器两端水室端盖
	端盖上橡皮垫应完好、紧螺栓应对称均匀、设备恢复后无泄漏
	5
	橡皮垫破损不换、紧螺栓不对称均造成泄漏，扣5分

	
	7
	清扫检修场地
	检修场地清洁、无污垢杂质
	2
	修后场地不清洁，扣2分






25×2.5碳钢管煨弯90°弯头（弯曲半径100）


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：初
	编    号
	C05A012
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	

25×2.5碳钢管煨弯90°弯头（弯曲半径100）

	需要说明的问题和要求
	1.操作前办妥检修工作票
2.原则上单独操作，加热工作可另派焊工协助
3.注意安全、文明操作

	工具、材料设备、场地
	
25×2.5碳钢管、氧-乙炔车、半径样板、石笔

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	在管壁上划出加热段管子长度
	加热长度约为弯曲半径的1.575倍
	2
	加热长度选取不当，扣2分

	
	2
	煨弯段管子加热
	加热过程中不断翻动管子，防止局部过热烧坏管子；加热温度控制在950～1000℃，即管壁颜色为橙黄色
	6
	加热过程中不翻动管子造成管子烧坏，扣3分；加热温度未控制好，扣3分

	
	3
	将管子放在预先准备好的工作台上进行弯制
	工作台上插销距离应大于2倍弯曲半径；弯制过程中随时用样板检查弯曲形状是否达到要求；管子温度降至800℃以下（颜色变红）应重新加热
	6
	插销距离选取不当、弯制过程中不检查弯曲形状是否达到要求、管子温度降至800℃以下不重新加热，均扣2分

	
	4
	弯后自检查
	弯曲角度准确，弯头部位无裂纹、皱折、凸起、凹坑
	6
	弯曲角度不准确，弯头部位有缺陷，均扣3分




测量滑动轴承紧力


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A013
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2



	考核时限
	20min
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	测量滑动轴承紧力

	需要说明的问题和要求
	1.需行车工、起重工各1名配合
2.将铅丝放置在轴颈最上部和上、下瓦的结合面上
3.把轴承盖扣上，将螺栓拧紧，要对称方向施力，不要紧偏
4.铅丝压扁后，用千分尺测量其厚度，轴承紧力＝结合面数值－顶部数值
5.注意安全、文明操作
6.以48SH-22型循环水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：1.专用呆扳手及常用工具

2.0～25外径千分卡1把




材料：20铅丝少许，紫铜皮O.5约0.1，白布0.2
设备：48SH-22型循环水泵
场地：现场型，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	放置铅丝位置
	铅丝放置在轴颈最上部和上、下瓦的结合面上
	3
	放置铅丝位置不对，扣3分

	
	2
	紧轴承盖
	对称施力、均匀
	4.5
	紧固方法不对，扣4.5分

	
	3
	测量尺寸
	
测量尺寸点要选准铅丝的两头及中间和的平均值≤0.05
	4.5
	测量尺寸点选不准，扣4.5分

	
	4
	计算测量尺寸
	
轴承紧力＝结合面数值－顶部数值为0.03～O.05
	6
	计算测量尺寸有误，扣6分

	
	5
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	2
	做不到安全、文明操作，扣2分




检查转子轴向位置


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A014
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	15min
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	检查转子轴向位置

	需要说明的问题和要求
	1.要求有一人配合进行操作
2.将转子向传动端靠足，以推力盘内侧面为基准，在轴承座下半部的水平面上划一直线
3.再将转子向自由端靠足，以相同的基准面在轴承座的水平面上再划一条直线

4.测量二线间的距离，该值约为5


5.把内侧两半部推力轴承导环及间隔圈装入轴承座下半部内，将转子向传动端靠足，用同样的基准在水平面上划第三条线，该线与内侧的一条线的距离应约2（转子向传动端靠O.5）
6.注意安全、文明操作
7.以FA1B56型前置泵为例



	工具、材料设备、场地
	




工具：1.0～200游标卡尺1把，150钢直尺1把，手电筒1支，记号用笔1支，紫铜棒30×2001根，撬棒长1的1根，常用工具1套
2.记录板、笔各1
材料：无
设备：FA1B56型前置泵泵体（组装后具备测量转子位置的条件）
场地：现场型，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	以推力盘内侧面为基准，在轴承座下半部的水平面上划一直线
	划一直线清晰并不太粗
	5
	线不清晰、又太粗，扣5分

	
	2
	来回移动转子
	用紫铜棒、手锤轻轻敲击移动
	5
	工艺粗糙、蛮干，扣5分

	
	3
	测量二线间的距离
	

该值约为2，轴向总位移量为5
	8
	
误差＞1，扣1分

	
	4
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	2
	做不到安全、文明操作，扣2分




调速给水泵配套电动机轴瓦检修


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A015
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	调速给水泵配套电动机轴瓦检修

	需要说明的问题和要求
	1.要求有一人配合进行操作
2.起立销、松开两轴承盖螺栓
3.拆轴瓦紧固螺栓

4.清理修刮轴瓦，轴抬高一些（用磁性表监视抬高0.20即可），翻出下瓦进行修刮，再翻入下瓦，放下轴，缓慢盘动转子，再抬起轴翻出下瓦修刮，直至达到要求
5.要求：轴瓦乌金无龟裂、脱胎、气孔，轴瓦接触面应均匀分布，沿下瓦全长接触75％以上，下瓦接触角度60°～65°
6.注意安全、文明操作
7.以YG01型调速给水泵组为例

	工具、材料、设备、场地
	


工具：磁性表座1副、专用呆扳手、常用工具1套、紫铜棒30×200 1根、手工刮刀1把、手电筒1支、撬棒长的11根


材料：备品轴瓦1副，上色红丹少许，汽油2，白布0.5，粗纸10张

设备：YG01型调速给水泵配套电动机（3轴瓦为例）
场地：现场型，有充足照明

	评
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分



	分
标
准
	
	
	
	
	

	
	1
	拆卸轴承
	用专用呆扳手
	2
	蛮干，扣2分

	
	2
	起立销
	用专门方法拆卸
	2
	工艺粗糙、蛮干，扣2分

	
	3
	拆卸轴瓦紧固件
	用专门方法拆卸
	2
	工艺粗糙、蛮干，扣2分

	
	4
	支稳表座抬轴量
	
指在轴颈高处，抬轴高0.20
	4
	表座不稳、抬轴量过大，各扣4分

	
	5
	翻瓦
	手法正确并安全
	1
	手法不正确又不安全，各扣O.5分

	
	6
	修刮轴瓦
	姿势正确、接触点均匀并在75％以上，接触角60°～65°（做样板）
	8
	姿势不正确、接触点不均匀并达不到75％以上，接触角无法说明，各扣4分

	
	7
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	1
	做不到安全、文明操作，扣1分




泵直轴


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A016
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	2h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	泵直轴

	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作
2.把轴的两端架在V形铁上，V形铁要放置牢固
3.测量轴的弯曲度，并绘制轴弯曲曲线，确定最大弯曲点部位
4.将百分表支上，表杆指向轴外圆顶弧，以示监视
5.缓慢盘动轴，分别读出并记录各测点的读数，每转一周最大读数与最小读数之差为轴的晃度，晃度的1/2就是轴的弯曲

6.把轴锁定在V形架上，轴弯曲最大处向上，用螺旋压力机压最高点，至使过盈0.02～0.10、并保持5min，矫正不足时可再次压，直至合格
7.重点考查，正确找出弯曲点
8.注意安全、文明操作
9.以14SH-13A射水泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：1.磁性表座1副，V形铁1副及附件，螺旋千斤顶1件
2.记录板、笔各1
材料：无
设备：14SH-13A射水泵轴
场地：检修工棚，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	V形铁放置
	V形铁放置牢固，并相对校正水平
	1.5
	工艺粗糙、随意放置，扣1.5分

	
	2
	磁性表放置位置
	磁性表放置位置应正确、牢固，表计指针灵活可靠
	2
	磁性表放置位置不正确、不牢固，表计指针不灵活，扣2分



	
	3
	计算出弯曲点
	
弯曲点查找正确
	8
	
弯曲点查找误差1，扣1分，计算错误，扣2～4分

	
	4
	施压
	
过盈0.02～0.10并保持5min
	6
	盲目施压、无表计、不计时，各扣3分

	
	5
	表计读数
	
表计读数正确，并记录；直至轴弯曲≯径向0.03
	1.5
	读数不正确，扣1分

	
	6
	安全、文明操作
	工艺好、做到安全文明操作
	1
	做不到安全、文明操作，扣1分




泵密封部件的修正


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A017
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	2h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	泵密封部件的修正

	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作
2.测量叶轮与磨损环间的间隙

3.如间隙≥1.2，则应车掉叶轮磨损环
4.公差按原定公差，然后更换磨损环

5.其内孔直径按叶轮加工后直径加0.5±0.05进行加工，即可恢复二者的初始间隙值
6.注意安全、文明操作
7.以QG01型前置泵为例

	工具、材料设备、场地
	
工具：1.0～300游标卡尺1把
2.常用工具及记录板1块
材料：备品磨损环1件
设备：QG01型前置泵密封部件
场地：检修工棚，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	测量叶轮与磨损环间隙
	
测量叶轮与磨损环径向间隙≯1.2
	10
	
超差O.03，扣1分

	
	2
	密封部件的修正
	
叶轮外径与磨损环内径径向间隙≯1.2
	8
	
超差O.03，扣1分

	
	3
	安全、文明操作
	做到安全、文明操作
	2
	做不到安全、文明操作，扣2分




泵轴弯曲度测量


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A018
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	泵轴弯曲度测量

	需要说明的问题和要求
	1.测量工作要求单独进行操作
2.注意安全、文明操作
3.以NS300/200型凝升泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：百分表及表架、油壶、记录笔、记录卡


材料：00砂布2张、白布0.2
设备：NS300/200型凝升泵泵轴1根

场地：15检修场地，有充足照明

	评

分

标

准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	泵轴清理
	
用00砂布涂上汽轮机油打光滑
	2
	泵轴未打光滑、有毛刺，扣2分

	
	2
	泵轴置于预先准备的V形架上
	支点选在轴颈处；架子上V形槽清洁无污；轴颈上加少许油
	3
	支点选取不当、V形槽不清洁、轴颈处不加油，均扣1分

	
	3
	依次在泵轴的轴颈、填料轴套、护轴套、叶轮、联轴器部段架设百分表及表架
	百分表测杆垂直于轴心，小针应置于整数或刻度中间、大针调至O或50；被测轴表面无毛刺、腐蚀现象
	5
	测杆不垂直于轴心，小针、大针指向不正确，所选被测轴表面有毛刺腐蚀，均扣1～5分

	
	4
	缓慢转动泵轴一周，观察百分表变化情况
	百分表读数应回到原来数值，否则应分析原因直至读数回原
	3
	缺此工序或百分表读数不回零，扣3分

	
	5
	将泵轴圆周方向8等分；缓慢转动泵轴，记录每个部段弯曲度
	弯曲度应为每部段各对称位百分表读数最大差值的一半
	5
	数据测量不准确，每点扣1分

	
	6
	现场清理
	工作完成后保持场地整洁、收藏好检修工器具
	2
	场地不整洁、未收藏好检修工器具，扣2分




叶轮密封环间隙测量


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A019
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	1h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	叶轮密封环间隙测量



	需要说明的问题和要求
	1.要求单独进行操作处理
2.注意安全、文明操作
3.以NS300/200型凝升泵为例

	工具、材料设备、场地
	
工具：375～400外径千分尺1把、内卡钳1把、外卡钳1把、记录卡1份、钢笔1支


材料：0砂布2张、白布0.2
设备：NS300/200型凝升泵叶轮1只、两侧磨损环各1只

场地：15检修场地，有充足照明

	评
分
标
准
	序号
	项目名称
	质量要求
	满分
	得分与扣分

	
	1
	叶轮及两侧磨损环清理
	表面光洁、无毛刺
	3
	不光洁、有毛刺，扣1～3分

	
	2
	用外卡钳测量叶轮两侧口环外径；将外卡钳尺寸倒至内卡钳再倒至外径千分尺并读数
	测量时卡钳不得歪斜、不得与工件接触太紧；调整卡钳开度不可在工件上敲击或敲击钳口；测量结果应准确
	6
	
每项测量结果误差每超0.02，扣1分，测量方法不当，扣1分

	
	3
	用内卡钳测量两侧磨损环内径；将内卡钳尺寸倒至外径千分尺并读数
	测量时卡钳不得歪斜、不得与工件接触太紧；调整卡钳开度不可在工件上敲击或敲击钳口；测量结果应准确
	6
	
每项测量结果误差每超O.02，扣1分，测量方法不当，扣1分

	
	4
	分别计算出叶轮与两侧磨损环径向间隙
	要求计算准确
	3
	每项计算错误，扣1分

	
	5
	工作结束，清理检修场地
	设备摆放整齐、工器具无缺损
	2
	设备摆放不整齐，扣1分，工器具缺损，扣1分




前置泵机械密封更换


答案：行业：电力工程               工种：水泵检修工               等级：中
	编    号
	C04A020
	行为领域
	e
	鉴定范围
	2

	考核时限
	2h
	题    型
	A
	题    分
	20

	试题正文
	前置泵机械密封更换

	需要说明的问题和要求
	1.操作前办妥检修工作票
2.原则上单独操作，无法独立完成的工序可指定他人协助
3.注意安全、文明操作
4.以FA1D56型前置泵为例

	工具、材料设备、场地
	工具：内六角扳手、活络扳手、螺丝刀、铜棒、手锤
材料：白布、煤油纸板、8BID机械密封、砂布
设备：FA1D56型前置泵（更换机械密封，端轴承已拆除）
场地：现场检修场地





以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/046045123014010102
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