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前言

　　技工学校担负着为企业培养中级技术工人的重任，其教学质量的高低影响到企业工人队伍素质和
经济效益的提高。
　　中国船舶工业总公司所属技工学校大多数建立或恢复于“七五”期间。
当时主要工种的教学内容，基本上停留在传统的造船工艺水平上，与80年代迅猛发展起来的新的造船
工艺存在着明显的差距。
在教学安排上，忽视技能训练。
技校毕业生走上生产岗位后表现出独立工作能力不强。
为解决这一问题，总公司于1987年在首届船舶总公司技工学校校际协作会上明确提出技工学校教学改
革方向，一是培养目标为中级技术工人，二是将原来的理论和实习教学的课时从1：1变为3：7，突出
技能培训，增强学生的动手能力。
1989年重新颁发了船舶类五大工种的教学计划及大纲，1992年成立了船舶总公司技工学校教材编写委
员会。
在编委会的领导下，由于各专业组主编、副主编和编审者努力工作，哈尔滨工程大学出版社及有关学
校给予了大力支持，我们船舶工业系统技工学校第一批系统教材正式面世了，它必将对船舶工业技工
学校的发展起到积极的推动作用。
　　这套教材包括船体装配工、船舶电焊工、船舶钳工、船舶电工、船舶管系工、船舶木塑工六大工
种进行中级工培训的基础课、专业课和技能训练的教材.教材编写以工人技术等级标准为依据，以企业
的生产技术现状为基础，突出对技校学生操作技能的培养，力求做到学用结合，改变以往技工培训教
材内容偏多、偏难，学用脱离的情况。
船舶行业特有工种有80多个，不可能每个工种都统一编写教材，这套教材的出版，无疑只是起个样板
的作用，各技工学校可以参照这套教材编写其它工种的教材或讲义。
同时，由于各企业的生产技术不一，这套教材也很难做到所有内容都适合各企业的培训要求，各企业
的学校、教育部门可以根据技术等级标准和企业的生产技术要求，对教材内容进行删减和补充。
这套教材同样适合在职工人的中级工培训。
　　由于整个成书过程比较仓促，与以前教材相比，内容变化较大，加上组织工作经验不够，编写水
平有限，缺点和错误在所难免，敬请专家和教育工作者批评指正，以利再版时改正。
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内容概要

本书系统地介绍了钢质焊接船体装配的基础知识和各工艺阶段的主要施工方法。
在内容上既注重了目前正在采用或逐步推广的新工艺、新技术、又介绍了修船工艺和典型钢结构产品
制造工艺。
    本书可作船舶技校船体装配专业的教材，也可供在职装配工培训之用。
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章节摘录

　　第一章　船体装配基础知识　　第一节　现代造船工艺流程　　早期的造船是将船体各构件用铆
钉连接起来的，现代钢质船舶改为焊接，采用了分段和总段建造法，既扩大了船体建造的作业面，又
能采用自动和半自动焊机，依靠一整套工艺装备，为成批造船和实行生产流水线提供了条件。
目前钢质焊接船体建造工艺流程是：　　1．船体放样　　船体放样是把设计型线图按1：1的比例绘在
放样间的地板上，或按1：5比例绘在放样桌的台面上，或运用数学方法编成程序输入电子计算机进行
数学放样。
船体放样的主要工作内容是光顺理论型线和修正理论型值，再绘出肋骨型线并进行结构放样和外板放
样，接着展开船体结构及其舾装件中的各个零件，然后绘制草图，制作样板、样箱，或仿形图，穿孔
纸等，为后续工序提供施工依据。
　　2．船体钢材预处理和号料　　对钢材进行矫正和表面锈斑的清理、防护等预处理工作后，再应
用草图、样板、样箱、仿形图、穿孔纸带等放样资料，把放样展开后的各零件图的图形及其加工、装
配符号，画到钢材上去；这个过程称为号料。
有时号料工序还与切割工作结合进行，如数字程序控制切割机是在号料的同时将零件外形切割完毕，
实际上取消了号料工序。
　　3．船体构件加工　　号料后的钢材上有各种船体零件，需要进行切割分离，称为船体构件的边
缘加工。
它是通过机械剪切或火焰切割等工艺方法来完成的。
边缘的形状分为直线边缘、曲线边缘，边缘横段面有直角和焊接坡口。
经过边缘加工后的船体各零件表面都是平直的。
其中有一部分需要弯曲成它在船体空间位置上应有的曲面或曲线形状，其弯制过程称为船体构件的成
形加工。
它是通过各种机械设备在常温下进行冷弯成形加工，对少数曲型复杂的构件则在高温下进行热弯成形
加工，或采用水火弯制工艺来实现。
经过加工后的船体零件就是船体构件。
　　4．船体装配　　船体装配是把船体构件组合成整个船体的过程。
一般船体装配分三个阶段进行：先进行部件装配，把船体零件组合成板列、T型梁、肋骨框架、主辅
机基座等部件的预装配；然后把船体零件和部件组合成船体分段的分段装配或把各个分段和零件组合
成总段的总段装配；三是船台装配，俗称大合拢。
由分段和零部件组合成整个船体。
　　5．船体焊接　　船体焊接是运用焊接技术并采用合理的焊接程序，将已装妥的船体部件、分段
（或总段），整个船体的各种接缝，按照设计要求连接起来，从而使各种船体结构结合成为一个整体
。
重要船舶或重要部位的焊缝质量还需运用科学仪器来检查。
如超声波探伤、X光探伤等。
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