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前言

　　本教材注重以就业为导向，以能力为本位，面向市场，面向社会，体现了职业教育的特色，满足
了实用型、技能型船舶技术类专业高等职业人才培养的需要。
本教材在组织编写过程中，形成了如下特色：　　1.认真总结了全国开办有船舶技术类专业的职业院
校多年来的专业教学经验，并吸收了部分企业专家的意见，代表性强，适用性广；　　2.以职业岗位
的需求为出发点，适当精简了教学内容，减少了理论描述，具有较强的针对性和可操作性。
’《船舶机装与电装工艺》是高等职业教育船舶技术类船舶舾装技术专业规划教材，按照《船舶机装
与电装工艺》教学大纲的要求，比较系统地介绍了船舶机装工艺和电装工艺的概念、基本内容、特点
和船舶轴系零部件的制造和装配、船舶轴系的安装、船舶辅机和锅炉的安装、电气安装件及船体构件
开孔补强、船用电缆及其拉敷、船舶电气设备的安装等内容，以使读者全面了解船舶机装与电装工艺
的基本过程和方法。
　　本教材针对三年制高等职业教育编写，二年制院校也可参考使用。
同时，本教材还适用于船员的考证培训和船厂职工的自学以及其他形式的职业教育。
　　参加本书编写工作的有：渤海船舶职业学院刁玉峰编写绪论及第一、二、三、四章，渤海船舶职
业学院金璐编写第五章 ，渤海船舶职业学院王璐璐编写第六章 。
本书由渤海船舶职业学院彭辉担任主审，在此表示感谢！
　　限于编者经历和水平，教材内容难以涵盖全国各地的实际情况，疏漏或不当之处，在所难免，希
望各教学单位在选用和推广本教材的同时，不断提出宝贵的修改意见和建议，以便修订再版时改正。
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内容概要

本书共分六章，前三章介绍机装工艺，包括船舶轴系零部件的制造和装配，船舶轴系的安装，船舶辅
机和锅炉的安装；后三章介绍电装工艺，包括电气安装件及船体构件开孔补强，船用电缆及其拉敷，
船舶电气设备的安装。
    本书可作为高等职业技术学院船舶舾装专业和船舶涂装专业的教材或教学参考书，亦可供从事船舶
设计、生产及航运系统的有关工程技术人员与管理人员参考之用。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<船舶机装与电装工艺>>
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件制造与装配的技术条件　第三节　艉轴的装配　第四节　可拆联轴节的装配　第五节　轴系的配对
（对接平轴）　第六节　艉轴管的装配　第七节　艉轴管密封装置的装配　第八节　隔舱壁填料函的
装配　第九节　螺旋桨的制造与装配　思考与练习第二章　船舶轴系的安装　第一节　轴系理论中心
线的测定　第二节　轴系孔的镗削　第三节　艉轴管装置的安装　第四节　螺旋桨的安装　第五节　
轴系的校中　第六节　轴系的固定　第七节　船舶轴系安装技术的发展　思考与练习第三章　船舶辅
机和锅炉的安装　第一节　一般辅机在船上的安装　第二节  甲板机械在船上的安装　第三节　胶黏
剂的应用　第四节　锅炉在船上的安装　思考与练习第四章　电气安装件及船体构件开孔补强　第一
节　电气设备固定件　第二节　电缆紧固件　第三节　电缆贯穿件　第四节　船体构件开孔原则　思
考与练习第五章　船用电缆及其拉敷　第一节　船用电缆的结构与型号　第二节　船舶常用电缆及选
择　第三节　船用电缆的拉放　第四节　船用电缆的敷设　第五节　电缆在特殊条件下的敷设工艺　
第六节　电缆孔的密封　思考与练习第六章　船舶电气设备的安装参考文献
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章节摘录

　　（2）船舶采用小分段依次逐段合拢时，大合拢的周期较长，电气建造工艺宜采用“按合拢顺序
安装工艺”。
　　（3）船体车间自动化程度较高，采用由几总段大合拢的建造方法，当合拢周期较短时，采用“
全面平行安装工艺”。
　　（4）当船体采用分段依次合拢，且在分段完成后，留有各专业的预装时间时，常采用“分段预
安装工艺”。
　　（5）当船体采用总段大合拢方式的大型船舶建造时，各总段的建造周期较长，应采用“总段预
安装工艺”。
　　（6）由于其他工种施工的需要，某一特定部分的安装件及电气设备需要提前或滞后安装，应采
用局部性的施工工艺。
　　（7）在确定完整电装工艺后，还要考虑电装各工艺阶段中劳动力的调配，应尽量采用平行作业
、内部作业与外部作业交叉进行的安装工艺。
另外，还应将每个船舶总段分成若干个工艺安装区及电气安装阶段，以便能在各阶段中投入机动劳动
力或多余的劳动力，易于统筹安排。
　　（8）对于批量生产的建造，可考虑流水作业法，即某一安装小组专门负责每一条船舶上的同类
别电气建造工作。
　　（9）可根据产品要求及生产情况，对全船性施工方法和局部性施工方法进行有机组合，通过实
践总结出适合本厂实际的各种施工方法。
五、现代造船模式简介所谓现代造船模式，可理解为以统筹优化理论为指导，应用成组技术原理，以
中间产品为导向，按区域组织生产，壳、舾、涂作业在空间上分道，时间上有序，实现设计、生产、
管理一体化，均衡、连续地总装造船。
　　传统造船模式是系统导向型造船模式，这种模式从船舶工程组织生产的总体看，船体建造是作为
一个相对于轮机、电气等专业独立的生产作业系统和部门，按其各自专业系统，由专业工种组织生产
。
　　现代造船模式是产品导向型造船模式，它具有按产品划分作业区域，分阶段地把区域内的作业任
务按其类型以生产任务包形式组织生产为共同特征。
现代造船模式强调船体建造、舾装、涂装三类作业的相互结合。
产品导向型的现代造船模式实质上是从船体建造、舾装、涂装一体化角度，按区域对产品作业任务进
行分解和组合，并按区域划分各类作业任务，形成船体以分段、舾装以托盘（或单元）作为组织生产
的基本作业单元，进行船舶建造的一种造船模式。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<船舶机装与电装工艺>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


