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前言

　　哈尔滨工程大学出版社自成立以来就参与了船舶类各种教材、船舶工人技术等级和造船工人技术
理论教育教学计划与教学大纲的编写及出版工作，填补了我国没有船舶类职工培训教材的空白。
根据《船舶工业造船工人技术等级标准》的要求，先后组织编写并出版了船舶行业初、中、高级工的
技术理论培训教材80余种，结束了我国船舶行业没有统编教材的历史，基本上满足了国内船舶行业各
企业职工培训的要求，对推动职工培训工作，改变船厂职工队伍技术水平较低的状况，起到了显著的
作用，成为各船舶企业培训的首选教材。
　　随着生产的发展、产品结构的调整及新工艺、新技术、新设备、新材料的应用，在早期的统编教
材中有些技术标准、工艺方法及名词术语部分已过时，部分教材内容会略显陈旧。
因此，为了使这批教材能更好地发挥它在培训中的作用，我们对上述教材分期进行修改或重编。
逐步出版一套与各船舶企业培训相适应的初、中、高级工技术理论教材。
　　本套统编教材邀请了中国船舶工业集团公司和中国船舶重工集团公司所属有关船厂富有经验的工
程技术人员、科技工作者及从事职工教育的同志作为编者，并对编写提纲作了广泛认真的调查和论证
，是在对当今造船企业中实际培训的需求的基础上编写的。
为了使教材在内容上具有一定的先进性，充分体现了我国当前采用的先进的造船方法、造船技术和造
船工艺，并具有较好的实用性，我们在紧密联系船厂实际的同时，充分考虑到各船厂在产品和工艺上
的不统一性，力求满足不同地区、不同船厂的不同培训需求。
　　编好和出版一套真正实用的职工培训教材不容易，虽然我们尽量做到精心组织、认真编写和出版
，但难免存在某些缺点和不足，希望从事职工教育的同志及读者，在教和学的过程中，能发现问题，
并及时地和我们联系，以便再版时修订使之更加完善，更好地为船舶工业服务。
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内容概要

　　本书由钢料加工与火工矫正、精度管理和船台总装工艺三编组成，着重讲解了钢料加工新设备，
钢材成形加工，水火弯板与火工矫正，气割技术以及火工矫正的原理和操作工艺；精度管理的概念、
标准，船体建造基准和精度的控制；船台总装工艺，船台装配焊接的变形处理和装配缺陷以及修正方
法等。
内容简明扼要，有一定的深度和广度，并尽量选用造船生产中的新技术和新工艺。
　　本书是高级船体装配工的技术理论培训教材，也是本专业有关工人和技术人员的参考教材。
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来第一节 船体建造精度管理的发展过程第二节 船体建造精度管理的基本概念第三节 精度管理与区域
造船法的关系第二章 精度标准第一节 精度标准的分类与作用第二节 分段、总段装配和焊接的精度标
准第三节 船台装配精度标准及其他第三章 船体建造基准的控制第一节 分段划线中的基准第二节 分段
装配基准的确定第三节 船台上基准的布置及标注第四节 基准的优化处理第五节 基准系统的网络分布
第六节 采用基准控制的效益第四章 船体建造精度的控制第一节 船体长度的系统补偿计算第二节 分段
长度和宽度的补偿及工艺措施第三节 分段在船台合拢时对焊接间隙的保证第四节 精度造船在28000t多
用途干货／集装箱船的应用附录第三编 船体总装工艺第一章 船体测量方法第一节 船体高度及宽度的
测量方法第二节 船体水平度、中心线、总段和完工主尺度等的测量方法第二章 船台总装的吊装程序
及装配工艺第一节 船台类型及其工艺设备第二节 船台总装的准备工作第三节 船台总装形式第四节 船
台装配工艺第五节 分段吊环的安装要求及吊运受力分析第三章 船体装配焊接变形及其处理和预防第
一节 分段和总段的焊接变形及处理和预防第二节 船台装配焊接的变形及处理方法第四章 船台装配常
见误差及缺陷的修正方法第一节 底部分段及甲板分段船台装配误差及修正方法第二节 船体装配中常
见缺陷及处理第三节 上层建筑整体吊装误差及缺陷修正方法第四节 分段、总段对接误差及缺陷的修
正第五章 船舶建造新工艺及应用第一节 船舶建造新工艺第二节 船舶建造新工艺的应用第六章 船舶下
水第一节 船舶下水的主要方法和设施第二节 纵向涂油滑道下水过程的分析参考文献
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章节摘录

　　第一章 钢材预处理及边缘加工　　第二节 船体构件的边缘加工　　一、切割原理　　1. 机械剪切
原理　　机械剪切法实质是被加工的金属受剪刀挤压而发生剪切变形并断裂分离的工艺过程。
这个过程大致可分为以下三个连续发生的阶段。
　　（1）第一阶段，即弹性变形阶段当剪切开始时，上下剪刀刚压在钢材上，其作用力使钢材发生
的变形处于弹性变形范围内，而钢材内的应力尚未超过屈服极限。
　　（2）第二阶段，即塑性变形阶段上剪刀继续下行，使钢材所产生的应力超过材料的屈服点并继
续上升，直到材料抗剪强度的最大值。
这时，最大剪切变形从剪刀的刀刃部分开始，变形方向是沿着滑移而发生的。
　　（3）第三阶段，即断裂阶段再继续下去，随着塑性剪切变形的增大，沿着滑移面的方向逐渐形
成裂缝间隙并逐渐扩大，直到材料完全分离为两部分，即材料被剪断。
　　研究材料断裂区域，可以看出存在两个明显的区域，一个是窄而亮的条带区（相当于塑性变形阶
段）；另一个是较宽而无光的断裂条带区。
在条带附近金属材料纤维受挤的部分是剪切所造成的硬化区。
　　2．火焰切割原理　　火焰切割通常称为气割，即氧一乙炔切割或氧一丙烷切割。
其实质是金属在氧气中燃烧。
通常可将其分为预热、燃烧、去渣三个阶段。
预热是用调节好的预热火焰加热金属，使割缝起点的温度逐步上升，直至达到被割材料的燃点；燃烧
是用放出高压的纯氧流使金属燃烧——剧烈氧化；去渣是将燃烧生成的熔渣——金属氧化物迅速吹除
掉。
切割过程是连续不断地进行的。
　　需要指出的是，只有满足下述条件的金属才能进行气割。
　　（1）在氧气流中金属的熔点应高于其燃点。
因为若金属加热尚未达到燃点就已经开始熔化，变成液态，就无法进行切割。
而能熔割的船用碳素钢和低合金钢都属于熔点高于燃点的金属，因此具有良好的气割性能。
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