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船舶建造下水前的几I页注意 

中海燃科公司 辛祖国 

建造的船舶在船台经分段合拢、主体及 

水线以下工程完工后即可下水。但下水前尚 

需完成的工作有时易被疏忽。笔者就此与读 

者交流。 
一 艘船在建造下水前不但需要到现场进 

行各种检验与验收，而且还要记录各种数据 

分别报告。作为船东代表的监造人员不应仅 

向厂方索要各种数据和报告，而是应与厂方 

质检人员、船检验船师等一起参与验收。这 

是一条根本原则。 

一

、关于船舶主尺度的测量 

除了有船长、船宽，还必须有左、右型深 

的数据。不光要有船体总的变形量，还应对 

船体龙骨基线进行照光检查，得出船体的总 

变形及局部变形情况，也即船体是“中垂””还 

是“中拱”，以及局部波浪分布情况及各自的 

挠度和最大挠度。这一记录将成为船舶建造 

完工后的原始记录，可用它作为“标准”以比 

较今后船体的变形情况。 

另外，对于分段合拢的各分段，在合拢定 

位及焊接后一定要现场验收变形情况。要注 

意它们各自的纵中剖面是否重合为一个平 

面，特别是艉分段。笔者在坞修时就发现过 
一 艘三百吨级油轮艉分段左右舷不对称，也 

即该分段的纵中剖面与船舶整体的纵中剖面 

不重合，船舶在航行中始终存在偏航情况，使 

用任何调节左右舷压载方法是无济于事的， 

只有压舵维持营运。 

二、轴系中心线与舵杆中心线的检查与 

验收 

首先检查各自的中心线拉的准确度，其 

次查看两中心线的垂直与交叉情况。如果存 

在问题，一定要进行合理调整，须经设计部 
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门、船检及船东认可后，方可铰、镗孔，尔后还 

须校核，一切符合要求后才能进行各系的安 

装工作。 

三、轴系的安装、测量报告 

它们是艉轴、中间轴的材质、热处理、加 

工尺寸误差、精度、油水密封的安装间隙等。 

但笔者在此特别强调的是艉轴管，该管一般 

是浇铸的。铸件需经必要的热处理，以消除 

内应力。首先，粗加工后应再进行退火处理 

以消除内应力，或允许控制最后 3～4道切削 

量的办法来代替退火处理。这一消除内应力 

的处理极易被船厂疏忽或为降低成本而省 

略。其次，艉轴管表面应光洁，不允许有裂 

纹、气眼、集中渣孔、浇铸不足等问题出现。 

可往往有的造船厂未经监造人员过目便安装 

上船，产生不良后果。笔者在修船中就碰到 

过因艉轴管有大砂眼而发生的漏油．更有甚 

者，有的船厂将大砂眼或大气孔加塞后再外 

嵌油灰，做表面文章，引起泄漏。再其次，对 

加工后的艉轴管应进行水压试验。如有渗漏 

允许焊补、填补以消除个别渗漏，但补后还应 

进行水压试验，一般压力为 2．0l【g／crn2。 

四、舵系 

除安装间隙及舵叶本身的密性试验报告 

外，在安装前还要仔细检查托底龙筋中心线 

是否在中纵剖面内，舵杆中心线是否也在中 

纵剖面上。因船厂在安装艉轴管时为焊接方 

便，往往在艉柱旁的一舷留一列板最后焊接。 

如焊接工艺不当，定会引起艉柱连同托底龙 

筋一起向一侧变形。笔者就曾遇到托底龙筋 

向右舷变形(偏移)28mm的事故。该变形一 

定要校正消除，否则将会导致舵杆中心线的 

不准确，就会使船舶在航行中始终存在压舵 
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另外．在安装舵杆时，上下舵承的法兰面 

上的铰配螺丝(栓)一定要保险。对有固定导 

流管的拖轮，舵底销螺帽要千万注意加装保 

险，以避免螺帽脱落时损坏车叶，从而引起船 

舶振动。 

五、螺旋桨 

除螺旋桨本身的报告，如直径、螺距、材 

料、浆毂内孔椎度等。笔者在此主要提醒注 

意的是桨叶上、下、前后分别与船体、托底龙 

筋、舵叶的间距是否满足设计要求，否则要引 

起船舶振动或降低推进效率。 

现场检查还应注意防绳罩的安装间隙及 

车叶固定螺丝的保险；在艉轴磅压检验密封 

性时，应一边磅一边盘旋车叶，还应注意观察 

屏住压力后，十二小时的渗漏情况。这里所 

言的磅压是指常规压力，即回油管有回油即 

可，绝不允许不回油的磅压，否则会磅损艉轴 

油封。 

六、锚机、锚链及锚 

除锚机、锚链、锚 自身的各种合格证、材 

质报告、检验报告外，要检查锚链 自锚链管 

(甲板)、止链器至锚机滚轮的“三眼”是否在 
一 条直线上，要检查锚链的油漆标记及铜丝 

标记，还要对有锚穴的锚及锚链进行收紧试 

验，看锚爪是否服贴于锚穴里。还特别要检 

查锚链舱锚链末端弃锚装置迅速解脱的可靠 

性。上述有些试验部分船厂放到船舶下水后 

再处理，但弃链解脱试验一定要在船台上进 

行 。 

七、钢板及板缝排列检验 

造船厂向船东监造人员提供钢材的型 

号、材料的质保书等是很正常的，船壳板每列 

板的板厚及主要列板的宽度也是根据设计图 

纸选定的．看起来是不会有什么大问题。可 

是笔者在某造船厂监造时就发现过这样的事 

实：平板龙骨：图纸标 11×1400，而现场实测 

板厚不均，有 lOmm 也有 9 5mm，宽度 为 

1100；舷测顶列板：图纸标：9x 1200，而现场 

实测：8×900。所以，船东监造代表一定要根 

据图纸去核对有关重要列板的板宽与板厚， 

如：平板龙骨、舷侧顶列板、主甲板边板等。 

另外．还应检查交叉焊缝是否存在．角度 

是否符台船检建造规范，各纵、横骨、扶强材 

的焊接，它们各 自与纵、横及端焊缝的距离， 

是否重台等，均应按建造规范的要求处理。 

笔者在监造中就多次发现过交叉焊缝角度太 

小的不规范处及扶强材与端焊缝重合的问 

题。 

八、拍 x光片及x光片的检查 

新建造船舶按照规范要求要拍一定数量 

的x光片，且 X光片的合格率也应满足规范 

的要求，这些都是常规。笔者在此强调的是 

对一些重要部位、交叉焊缝处所拍的 x光 

片，一定要对号入座去检查一遍，以避免张冠 

李戴．有的不一定拍成功，对未拍出的 X光 

片应重拍，对在不合格部位应进行的批除重 

新烧焊时，监造人员一定要到位去检查纠正 

情况，并要求重新拍片，这一点往往被忽视。 

还要检查重拍 X光片，以了解焊接的质量。 

在阅读 x光片时，一定要在船检验船 

师、厂质检员的参与下一起审定。如从各片 

中检查焊缝中的气孔、砂跟、咬口、未焊透处、 

裂缝等情况，同时可测定各片所示焊缝的等 

级。 

九、管系及舷外排水孔 

船舶管系一般采用无缝钢管、或无缝钢 

管镀锌，镀锌有缝管(白铁管)、黑铁电缆(线) 

管等。对于必须使用无缝钢管或元缝管镀锌 

的管系，一定 要加强检查，不得有用白铁管 

(有缝镀锌管)代替，笔者在监造中发现这类 

问题较多，是应特别引起注意的问题。 

对舷外排水孔、泄水孔及其附连阀件外 

部要进行认真的检查 ，一检查焊接情况，是否 

有漏焊；二检查是否安装重仿板，特别要注意 

的是管孔与船壳外板的焊接情况、阀件的活 
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络与水密状况。笔者在监造中经常发现该部 

位仅点焊、有的未加重仿板、有的重仿板仅点 

焊及舷外排水管未与船体壳板烧焊的问题。 

十、干舷、保险圈及六面水尺 

这本来也不算什么问题 ，可笔者就经历 

过某二万吨级远洋航行的散装货轮园左右干 

舷不等而引起须立即停航修正左右舷保险圈 

的事例。因此在船舶下水前保险圈定位安装 

时，一定要在船检验船师认可的前提下方可 

烧焊。六面水尺的测量与定位也要这样，水 

尺自基线向上测量后，还应 自上而下再复核 

一 次，如有误差，须在验船师许可下进行调 

整，且左右舷应保持一致。水尺数字要标准， 

特别对于点焊出的数字不允许马虎。保险 

圈、水尺数字、船名、船藉港的钢板标准形安 

装时不允许点焊，一定要满焊。 

十一、海底阀箱、船底塞及锌板 

海底阀箱分高吸、低吸，阀箱内规定装置 

的锌板不可遗漏，阀箱格栅上的安装固定螺 

丝一般为不锈钢螺丝，六角螺帽上有孔。在 

固定安装时应注意一对对保险，千万要制止 

用一根铜丝互连。 

下水前要根据图纸要求严格核对船底塞 

的数量，切记油舱不可设船底塞，并一一检查 

是否装好，水泥是否敷妥。 

海船为减少钢板的腐蚀，安装一定数量 

的锌板，数量与部位是设计时定的，检查时一 

定要根据图纸的要求去验收，不但要注意数 

量，而且还要检查它的规格尺寸，锌板质量与 

纯洁度。千万要注意的是锌板上不得有油 

漆，否则该锌板是无效的。 

十二、油漆及水泥 

监造人员不仅要关心油漆的牌号、生产 

日期、生产厂、油漆的度数、漆层的厚度、施工 

质量、干燥的时间等，还要关心各水线的定位 

情况。船壳油漆分轻载水线以下油漆、轻重 

载水线间油漆及重载水线以上油漆。这两条 

线如何定? 

重载水线可根据施工图纸的稳性计算书 

中提供的满载吃水的(或设计吃水)艏、艉吃 

水及舯平均吃水(保险圈横担上缘穿圆心线 

处)而定，这里需切记舯部是保险圈横担上缘 

线，而非相差 25inn]的横担下缘线。笔者经 

常发现漆在下缘线的船舶，这是错误的，对货 

轮来讲，它损失了一定的载货量。 

轻载水线是根据稳性计算书中设计的空 

船重量时所定的艏、艉及舯部吃水而定的。 

这是一条不准确的曲线，因本应做倾斜试验 

后再定，可造船时倾斜试验在下水后，故只能 

暂定待以后再修正，但 目前止未发现有第一 

次修船进行修正轻载水线的。 

需油防污漆的海轮，一定要注意油漆后 

下水时间不得超过 24小时。 

凡需用水泥保护的部位，如舵杆法兰面 

上的铰制螺栓、舵叶下手孔门内固定螺帽处、 

车叶将军帽固定螺栓槽处及船底塞等，均应 

在下水前 3O分钟完成。需提醒的是水泥的 

牌号、质量一定要高，还要加入一定量的“快 

干水”。 

笔者以上述内容与读者交流，欢迎商榷。 

中海油轮拥有25万吨 VLCC 

． 中海集团与比利时CMB集团合资企业——中欧油轮有限公司目前成立。中海油运目前 

已占国内油运市场的绝对份额，但随着国民经济的发展，运力矛盾也渐已突出，公司对发展 

VLCC已配量多时。中欧油轮向 CMB光租的这条 25万吨油轮将承运国内至中东航线的油 

品，这必将有力地完善公司现有运输网络，有利于巩固市场占有率。(岚) 
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