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摘要：该船为浅吃水、多用途工作船，对其建造施

工工艺复杂性作了介绍。

关键词：船舶；建造工艺；措施

中图分类号：)*+% 文献标识码：,
% 概述

!!"#$多用途工作船（江河 -."’、江河 -."*）
由长江船舶设计院设计，山东黄河船舶工程处为

中国水利投资公司（百船工程）建造。该船航行于

水浅、沙大、流急、草多的黄河下游山东河段 , 级
航区，配合 ,%*""（分体式）绞吸式挖泥船在黄河
主河槽疏浚施工，主要担负起（抛）锚作业、水上起

吊作业、水上浮筒、管道布设及集合、施工水域人

员交通、给挖泥船输送燃油、生活用水、挖泥船移

位、调遣转移拖带等。

本船为双柴油机驱动、双螺旋桨、双导流管、

双舵、液压操舵并配备 / 字吊杆的浅吃水多用途
工作船。船艏、船艉均为方头型甲板，船艉底部设

计为双隧道，结构为单底、单甲板、横骨架式、全焊

接钢质结构，设有发电机组一台、停泊发电机组一

台。柴油机的淡水夹层设在两舷，操纵采用驾机合

一。该两艘船已进行了航行试验，单船在静深水中

试航速度达 %+&0#1 2 3，并具有良好的直线稳定性、
航向改变性、定常回转性。其主要参数为：总长

!!&!"1，水线长 !%&’"14型宽 *&’1，型深 %&*"1，设
计吃水 "&01，船员铺位 5 个，起吊能力 ’6，起吊高
度 (&’1，主机型号 $7*%’&%*8，持续功率 %%’#$4
主机转速 !"""9 2 1:;，齿轮箱型号 <,!5!，减速比
5&(’：%4 导管加车叶型式 %=/>?/5，设计航速
%*&’#1 2 3。
! 船舶建造控制要点、建造方法、建造工艺
该船型为浅吃水多用途工作船，保证船舶吃

水是保证船舶的主要性能之一。主尺度受航道及

其它条件限制，船舶主尺度较小，船上设备及机舱

设备较多，如两台主机、两台辅机、油水分离器、污

水处理装置、舱底泵、消防泵、驳油泵、驳水泵等设

备。在生产设计时，设备布置、船舶管系需综合考

虑，有效地利用空间，尽可能缩短管路长度，控制

船舶自重，并严格控制替代材料的规格尺寸。本船

型的艉部为双隧道型，线型较复杂，导流管安装、

循环水冷却夹层、设备底座焊接工作量较大，保证

建造精度、控制焊接变形是另一重要难点。另外主

要控制要点是主机、轴系、导流管的安装精度。

江河 -."’、江河 -."* 为姊妹船，为保证两船
型同一，并节约用料，降低生产成本，采用同时号

料的施工办法。船体建造时采用整体散装法，按船

体正造法施工，依靠船台胎架、横舱壁、肋骨框架、

纵向舱壁及纵桁架等内部构件保证船体线型和尺

寸。控制船体总变形量、提高精度，提高精度的关

键环节是：（%）制造高精度的造船台架；（!）采取有
效措施提高放样精度、制造精度、安装精度；（(）合
理预放反变形量；（5）严格按照焊接工艺施工。轮
机与电气采用场内单元加工、现场组装的办法施

工。

为减少施工现场的工作量，保证船舶的各机

械系统安装的质量，提高生产进度，在工厂加工时

尺可能加大加工、配套深度，组装成单元件，以利

船台安装，减少因施工现场原材料配套不齐、机械

设备附属件配合不宜、机械加工能力差等不利因

素，确保施工质量、生产进度、降低成本。施工前编

制轴系、舵系施工工艺，保证船舶轴系、舵系的加

工安装精度，实现船舶推进系统、操纵系统的技术

要求。提高船舶使用性能，减小船舶震动、噪音等。

为保证机械设备上船安装精度、轴系的加工质量、

主机、辅机的安装精度，确保电动绞车、舵系的加

工安装精度，注意驾驶室遥控系统与机电之间的

配合。

电气施工按编制的施工工艺进行。其工艺路

线为：

生产设计、材料、设备采购———检验———放

样、制作样板———钢料预处理———船台、胎架制
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作———号料、下料———船体构架、肋骨框架制作、

轮机场内配套加工———主船体装配与焊接、电气

场内加工———矫正———密性试验———轴系、舵系

管系、导流管、电气安装———轮机、电气设备进

舱———上层建筑、舾装、油漆施工穿插进行———下

水———轴系、主机定位———系泊试验———倾斜试

验———航行试验———完工资料。

! 建造中主要难点
!"# 船体建造方面

!船体变形量控制；"导流管加工安装变形
量控制。

!"$ 轮机建造安装方面
!尾轴、尾轴管的加工精度；"导流管、尾轴

管、尾轴的安装精度。

% 采取的措施
%"# 船体主尺度及反变形量控制
按常规造船经验，小型船舶船体施工中由于

焊接、火工矫正造成主尺度收缩，需要在船体放样

时作尺寸补偿。一般情况下仅在船长方向按每道

肋距增加 #&& 进行补偿；船宽方向、型深方向、上
层建筑均不用作补偿。为防止船体在施焊过程中

艏艉上翘，船体装焊平面沿纵向采用中拱反变形

措施，一般以船舯为基准，艏艉各按其长度的 #’
放反变形量，本船应放 #$&&。由于本船船型及结
构的特殊性，受黄河河道水浅的影响，船舶吃水受

到限制。为了满足排水量的要求，船宽大、型深小、

为宽扁型船舶。船艉隧道使船艉部型深更小，又有

嵌入式导流管需要较大的焊接量，舯部甲板有较

大的机舱开口，机舱舭部及舷侧设有主、辅机冷却

夹层，焊接量较大。艏部主甲板上安装有起锚绞

车、吊杆等，在主甲板上的焊接量大。由于焊接的

不均匀性、焊接量大，为减轻自重船板厚度及构件

尺寸富裕度小，在放变形余量时船长方向按常规

放 #&&，船宽在 (( 剖线外两侧分别加放 $&& 余

量，型深在 )** 水线加放了 $&& 的余量；艏部、艉
部分别放 #$&& 和 +&& 的余量，建造中通过测量
证明是符合实际的。

%"$ 导流管加工
本船导流管为固定式结构，导管直接嵌入船

体底部，导管外型为非整圆形，导管内设有不锈钢

中心环带。导管加工必须满足导管与车叶配合间

隙的特殊要求。为满足设计要求并达到良好的建

造质量，施工前必须编制较详细的建造工艺，采用

#：#实尺放样。放样时结合结构的类别、几何尺寸
要求、焊接及矫正引起的收缩等方面综合考虑加

放工艺损失。为保证导管车叶处直径拼装、施焊完

毕后的尺寸，需加工环型胎膜。

%"! 尾轴、尾轴管、尾轴密封等严格按照设计精度
要求进行加工配套

%"% 导流管与尾轴管的安装
按设计要求、导流管中心线与尾轴中心线的

夹角 $*，以提高船舶的推进性能。为了充分体现

设计意图，必须保证导流管及尾轴管的安装位置

精确度，才能保证尾轴的安装精度。按设计理论，

螺旋桨叶梢与导流管内壁间隙愈小，则因间隙引

起的效率损失也愈小。本设计为了最大限度地提

高推进效率，螺旋桨叶梢与导流管内壁间隙较

小，使该船的安装难度较大。导流管及尾轴管安

装时，轴线定位后，将钢丝拉线复原。在与船体结

构、轴臂支架等焊接过程中，随时检查尾轴管与

轴线的偏移，采用焊接收缩的原理调正尾轴管的

偏移。导流管安装与尾轴管安装同时进行，并保

证导流管中心线与轴系中心线偏移!$&&。尾轴
严格按所制定的建造工艺进行加工和安装进行。

主机、齿轮箱的安装在船舶下水后，经船舶的浮

态调整后进行。按 ,-%.#)—)) 内河船舶推进轴
系校正技术要求，自艉向艏对轴线，并确定齿轮

箱、主机的精确尺寸。
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