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图 � 熊部下水横梁吊点设皿

擦力加大是可采取的有效办法
。

要使钢索收紧
,

必须

改变原来将钢索的上吊点设置在较高位置的作法
。

为此
,

将上 吊点设置在预计舶部吃水以上约 �
 

!∀

处
,

这样使上吊点尽量低
,

又使船舶下水后切割吊点

作业时便利些 #见图 � ∃
。

% & ∋ ( ) ∗ + 船的下水过程

在计算 , ( ( ) ∗ + 船的下水时发现
,

其娓浮较常

规船型后滞
。

−( ( (( . / 0 船和 , (( ) ∗ + 船的妮浮情

况对比见表 %
。

表 % 1( ( ( ∋ . / 0 船和 , 。∋ ) ∗ + 船下水娓浮情况
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由表 % 可 以看 到
,

在相 同潮水的情况下
,

, ((

) ∗ + 船娓浮咬迟
。

如果仅从两船的纵向中心距船肿

位置分析
,

, ( ∃ ) ∗ + 船应较 − ( ( ( ( . / 0 船更具有娓

浮的条件
。

但 , ( ( ) ∗ + 船水下形状瘦削
,

船体纵向

浮心位置也距船射较近
一 ,

且排水量增加迟缓
,

达不到

妮浮的浮力条件
,

所以妮浮需要较长的滑程
,

而昵浮

时的昵吃水也较大
。

由于 , ( ( ) ∗ + 船在 −
 

∋ ∀ 潮高 时下水
,

滑程

比 − ( ( ( ( . / 0 船增加 � %
 

3 ∀
,

娓 浮时娓 吃水增加

。
 

3 � ∀
。

这就需要下水水域的水深也应增加 ∋
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以上
,

才能保证下水的安全
。

但增加水域的水深
,

需

要挖泥清淤
,

不是一件容易的事
。

首先
,

探讨了改变

船舶纵向质心位置的办法
,

即在舶部舱室压载
。

经计

算
,

在服压载舱装载 %( ( 多吨压载水
,

昵浮滑程仅减

少不到 7∀
,

舟毛浮时娓吃水仅减少二十几毫米
 

对艇

浮情 况无 明 8显改 善
,

反 而 使 娓 浮反 力增 加 了约

5 ( 9
,

已超过铅台强力区后端可承受的负荷
。

提高下

水潮位是一个简单可行的办法
。

考虑到所在海域各

个月份的可能出现的最大潮高
,

并 留有一定的裕度

#排除下水期间气象对天文潮位的短时影响 ∃确定在

−
 

3 ∀ 潮高时下水
。

瘦削型船的下水布置对于我们是一个新课题
,

需要不断地探索和研究
,

以寻求更加可靠和安全的

解决办法
。

拖船娓轴架加工新工艺

沪东造船厂以新工艺加工 5( ( 马力拖船娓轴架

取得 了成功
,

已在 5 艘船上应用
,

效果良好
。

5 ( ( 马力拖船妮轴架是螺旋桨轴系托架与舵叶

下方定位孔支架的组合体
,

其轴系孔加工难度大
。

有

关工程技术人员应用注塑工艺来抱合轴系
,

从铸钢

分体处入手
,

实施先进的加工方法
。

娓轴架上下体铸

成后进行组焊
,

经正火处理
,

再应用基线预先偏转设

计角度
,

使轴系孔处于水平状 态
,

然后开始机加工
,

形成产品
,

从而保证了加工质量
。

该工艺有完善的流

程
,

使加工达到流畅
、

便利
、

经济
。

由于准任工作充分
、

细致
,

昵轴架加工新工艺较

好地简化了叨始二艺程序
,

确保了产品质量和生产

进度
,

缩短了加工 周期
,

取得 了较为 明显 的经 济效

益
。
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