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船体建造精度控制工艺的研究 

朱豪华一 U毛．『f-11 

A 精度控制技术是应用于船舶建造的一个综合性的工艺技术，精度控制的发展体现了船舶建造 
工艺技术的发展，从精度控制技术的发展角度看，每一阶段的进一步都伴随着新时工艺技术的应用 

和发展，同时促进了新工艺的发展，也体现了工厂当前的工艺技术水平。 

船舶产品制造是 个复杂的、综台的工程，典型的并行工程管理，其每道工序的精度控制是实 

现并行工程的基础和必要条件 精度控制是实现大生产的必要条件，是工艺技术中的基础技术，是 

保证建造质量，减少现场返修的重要工艺技术。提高精度控制能力对降低消耗，降低成本起重要作 

用，因为相应减少了零部件接边的余量，节约了板材，型材、和焊条等，由于现场切割的减少，进～步 

降低了动能的消耗。最为关键的是将高空作业平地做，外场作业内场做，船台作业平台做，大大提高 

了工作效率。因此，工序的精度控制能力的提高是提高产品生产效率的重要途径。当生产规模发展 

．到一定程度后，精度控制水平决定了企业的发展能力(体现了工厂的工艺技术水平和管理水平)。 

精度控制技术补偿量、余量及切割时机： 

余量是指相对工件基本尺寸放的量值。其目的是在零部件加工安装的过程中，为了克服公差积 

累差异的不可控制，克服冷热加工所产生的塑性变形的热塑性变性的伸长收缩作鄢分的抵偿。其剩 

余部分将在适当的时机作必要的切除，以保障零部件足够的外形尺寸。 

补偿量是指在零部件加工安装的过程中，已预计到其公差积累的结果，在零鄢件加工过程中的 

某一阶段人为地将零部件的外形尺寸按照预计到的公差积累结果进行一定量值的补偿 ，在以后的 

工序中，无需进行切割，使得最终结果满足精度要求。 

切割时机是指为保证零部件的精度．其所施放的余量，选择最佳时机进行余量切除。切割时机 

的选择从理论上讲，根据尺寸链的计算结果进行选择，即选择适当的组成环作为补偿的对像，选择 

切割时机。 

分段精度设计的确立 ‘ 

精度设计的基础分析：作为船体主尺度的最长尺寸链是船体长度，因此，应确定船体长度的精 

度范围，对船体长度的公差进行各有关环节的分配，并阻基础分段作为分配的第一对象。以船体哪 
一

部分作为基础分段?船体的长度是由船体底部分段的长度为基础的。底部分段基本决定了船体 

设计水线长度、货舱长度及轴线长度 因此，以底部分段为主体进行精度设计。其它分段以底部分 

段为基础，船体长度的公差首先要分配到底部分段，当底部分段的公差分配确定后，进行补偿量计 

．算，将计算结果与公差相结合，进行精度设计 货舱区域舷侧分段和其它旁板分段(包括机舱区域、 

尾部、首部、首部旁板分段)的精度设计以底部分段的完工长度为依据，即旁板分段的完工长度要与 

相应的底部分段长度的一致 与之相对应的甲板分段的精度设计以舷侧分段为依据，即甲板分段则 

以舷侧为主体进行还原。 

补偿量的确定注意事项： 

(1)计算补偿量值时一定要按装配顺序、焊接顺序、焊接方法等的不同，所采用的补偿量也不 

同。 
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(2)各道工序的变形值应根据以往的统计所得，从而确定朴偿量的值的大小。 

(3)在各个端部的所有构件经过补偿后是否处在一个平面上 

对货舱区分段补偿量的解析： 

底部分段的思考：由于底部分段基本决定了船体设计水线的长度、货舱长度及轴线长度，因此 

对底部分段为主体进行精度控制，其余分段都是以底部分段为基准，底部分段的质量好坏将影响其 

它分段的安装质量。以往底部分段整只制造，但由于分段宽度较大，焊后变形引起分段中拱、中垂现 

象较大，不利于隔舱分段、舷侧分段定位 现采用底部分段在中合拢阶段分左、右二只分段在胎架上 

同时制造 ，待大合拢时分别无余量上船台，这样整个底部分段可消除中拱、中垂现象，有利于后续分 

段无舍量上船台。 ． 

槽型舱壁分段：以往槽型舱壁分段上船台时，一段需留30ram下口余量，主要是因为底部分段 

有中拱、中垂现象，分段型深无法确定，下口只能留有余量供装配定位划线用 现底部分段分左右分 

段上船台，无中拱、中垂现象，这样可以在槽型舱壁分段上船台时全都准作，不留余量，保准主尺度 

在可控范围，可大大加快船台进度 

舷侧分段：以往舷侧分段由于底部分段的中拱、中垂现象，分段型深无法确定，下口只能放+ 

30ram余量，这样分段需二次定位，周期较长。现底部已无中拱、中垂现象，可无余量上船台，采用垂 

直自动焊、二氧化碳衬垫焊等新焊接技术，可大大加快船台周期。 

甲板分段 甲板分段可通过精度控制主尺度后采用无余量上船台。 

精度控制技术的发展，必须与其它相关技术，如高效焊接技术、测量技术、标准配套、生产设计 

技术等相辅相存，共同发展。并且它是船舶建造中全面质量管理的一个熏要组成部分，只有将精度 

控制和 TO．C紧密结合起来，按照 TQc的思想和方法，才能保证精度管理向高层次发展 ，保证精度 

管理的稳定发展。 
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