
最新船舶报告线 船舶实习报告(优秀5
篇)

随着社会一步步向前发展，报告不再是罕见的东西，多数报
告都是在事情做完或发生后撰写的。报告帮助人们了解特定
问题或情况，并提供解决方案或建议。下面是小编为大家整
理的报告范文，仅供参考，大家一起来看看吧。

船舶报告线篇一

1：无论装配还是管系，画图都是非常重要的步骤，可以说不
会画图看不懂图纸就等于不会说话看不见东西一样，所以说
我们实习的第一课就是识图、画图。

2：首先画的是舭龙骨肘板的放样图，画图时要保证主尺寸长
宽450mm，四角要注意有四个内切圆弧半径都是25mm，中心
有个半径140mm的半圆，两角还有r25mm的小圆，需要采用
两圆内切找圆心法确定圆心。

3：内底肋板，这个图尺寸非常多，值得注意的是肋板顶端距
离底板顶端的距离不是150mm而是140mm，没有标注，而是
通过计算得来，右边的圆弧还要向下延伸出10mm，左下角和
右下角还有两个宽50mm的肘板，还有这个图有很多的小圆
弧，要保证每个圆弧都能圆滑的过度和相切，还要保证尺寸
的准确。

5：直角三通管展开图

这是将两个垂直相交的管子展开到图纸上的图样，将两管相
交处的相惯线的轮廓展开在图纸上，在用这个图样做一个样
板，用来在管材上放样，将相惯线画在管材上，然后在按照
这个形状进行加工。



6：等径60度斜交管展开图

这个图的画图方法与等径正交管展开图的方法是一样的，只
不过是角度变了，展开图的辅助圆弧的半径变了，变成了一
个大圆一个小圆。其他的方法都是一样的，大圆弧金额小圆
弧都是三等分然后连结取交点。在把每个交点连结起来就是
等径60度斜交管的展开图了。

7：等径直角三通管展开图

这个图看上去挺复杂的，其实道理很简单，它就是等径正交
管的三个支管相交在一起，展开图也就只画一个支管的展开
图就行了。

8：虾壳管展开图

刚看到这个图挺难，感觉无从下手，但是老师讲解过了，也
就简单了，它大致分成三部分，拐角处是主要的部分，将它
展开了就行了。

（二）：实操

开始实操了心理难免有些小兴奋，终于要动手干了！

1：首先做的是等径正交管，我们要练习配合，所以是用硬塑
料管来练习，每人有两根管，一根主管一根支管。首先要把
画图时候做的样板拿出来套在管系上把相惯线画出来，然后
开始锯割，由于以前有过钳工实训课，锯割很顺利的结束了，
接下来就是配合了。配合的时候要保证两个圆管的中心线相
交，还要保证垂直度，最主要的是保证配合质量，最大允许
误差1mm，反反复复的修了大半天，最终算是勉强合格了。

2：等径60度斜交管。斜交管的难度比正交管难多了，它的两
个相惯面并不是对称的，两边的接触面不一样大，而且角度



是60度，很难保持。但是做工方法与正交管大同小异，基本
操作方法是一样的。有思路了，活就好干了。一样的锯割、
配合，到了配合的时候问题就来了，它不像正交管那样好配
合了。两个相惯面总是配合不好，间隙很大，而且中心线也
对不准，就连角度也有偏差，弄了好长时间还是不行，总是
顾东落西的，角度对了配合不严，配合严了角度又偏了。后
来老师交给我一个窍门，支管和主管的四个相惯面都是平面，
把它们都做成平面在配合就好配合多了。我这才恍然大悟。
我把半圆尺放在相惯面来测量平面，还真是差了很多，于是
开始修正，把凸出来的地方锉下去然后一点一点的找平修正，
再配合再找平，还要经常看看角度是不是歪了，就这样一点
一点配和越来越好了，最后当四个相惯面都成平面时我再一
配合，还真是神奇，竟然配合的非常严密，角度也差不多了，
再经过稍微的修正就合格了，还真是应了老师那句话，窍门
满地跑，看你找不找！

3：带缆桩装配。带缆桩是我们这次实习的最主要课题也是最
难的一个课题，在校内实习条件有限，我也是采用硬塑料板
来练习装配，主要是要知道装配过程，部件之间是怎么连接
的，是怎么组装的。我们是5个人一组，组装一个带缆桩，它
的部件有一个底板、两个内底板、四个侧板、四个肋板、两
个桩柱、两个盖板、两个月牙板。每个部件也都是我们自己
加工制作的。领来毛丕材料，我们首先开始制作底板，要在
底板上分别开两个圆孔，但是我们都愣了，不知道怎么抠这
个孔了。这时候老师拿来一个小工具，是一个塑料小长条，
一端有个螺丝一端有个小孔，将螺丝拧在底板的圆心上，从
螺丝到小孔的距离正好是底板上要抠的圆的圆心，将锯条插
在小孔里然后围着螺丝不断的画弧，这样底板上的圆一点一
点的就抠下来了。

我们有两个人去抠圆，其他三个人做其他构件。接下来做的
是侧板和肋板，都比较简单，只要按照尺寸制作就行了，这
些做完了，底板也抠完了，然后又换了两个人去继续抠内底
板，其他人又开始做盖板，就是一个圆形的板，我们在一块



方形板上用圆规画一个圆，然后同样用钳工基础锯割锉磨一
点点修正。这个做完了就还剩下最小的部件也是最难弄的部
件了，那就是月牙板！它是整个带缆桩所有部件里面最难弄
的一个所以老师给我们讲解了一下具体怎么操作怎么画线！
在方形板上画两个圆弧内切，第一个圆弧要画的大一些在向
下延伸10mm然后第二个圆弧与这个圆弧内切，两个圆弧之
间的部分就是我们要弄的月牙板了，线是画完了，接下来是
动手把他抠下来一共有两个月牙板画好了两个后我就拿着这
个艰巨的任务去了钳工实验室进行制作了，外面的圆还算可
以，但是里面的圆弧就不好做了我是拿个小圆锉一点一点的
抠下来的，抠完的时候手都起了好几个水泡，不过还是很有
成就感的。这样所有的部件都制作完了，就该装配了，装陪
的时候我们都很专注，有个人在看图纸其他人进行装配。要
保证总体尺寸、垂直度、平行度等等，又必须几个人配合装，
有的位置难安的部件我们安了好长时间才安上！

最后眼看安完的时候，我们发现了一个重要的问题，就是我
们采取的是倒装法，结果我们没有注意把桩柱安反了连带的
把底板和内底板的位置也搞反了，无奈只好拆了重新装。最
后装配的是盖板和月牙板，要在桩柱上画好理论线同时要保
证月牙板装配后与桩柱的垂直度与地板的平行度，虽然很难
把握，但是我们都很有耐心的两个人把着一个往上装，再一
点一点的调整，最后搞定，经过测量，尺寸、垂直度、平行
度等等都合格了！

船舶报告线篇二

一、目的意义。

熟悉手工焊锡的常用工具的使用及其维护与修理。基本掌握
手工电烙铁的焊接技术，能够独立的完成简单电子产品的安
装与焊接。熟悉电子产品的安装工艺的生产流程，印制电路
板设计的步骤和方法，手工制作印制电板的工艺流程，能够
根据电路原理图，元器件实物。了解常用电子器件的类别、



型号、规格、性能及其使用范围，能查阅有关的电子器件图
书。能够正确识别和选用常用的电子器件，并且能够熟练使
用普通万用表和数字万用表。了解电子产品的焊接、调试与
维修方法。通过收音机的通电监测调试，了解一般电子产品
的生产调试过程，初步学习调试电子产品的方法，培养检测
能力及一丝不苟的科学作风。

二、原理。

天线收到电磁波信号，经过调谐器选频后，选出要接收的电
台信号。同时，在收音机中，有一个本地振荡器，产生一个
跟接收频率差不多的本振信号，它跟接收信号混频，产生差
频，这个差频就是中频信号。中频信号再经过中频选频放大，
然后再检波，就得到了原来的音频信号。音频信号通过功率
放大之后，就可送至扬声器发声了。天线接收到的高频信号
通过输入电路与收音机的本机振荡频率（其频率较外来高频
信号高一个固定中频，我国中频标准规定为465khz）一起送
入变频管内混合一一变频，在变频级的负载回路（选频）产
生一个新频率即通过差频产生的中频，中频只改变了载波的
频率，原来的音频包络线并没有改变，中频信号可以更好地
得到放大，中频信号经检波并滤除高频信号。再经低放，功
率放大后，推动扬声器发出声音。

三、安装调试。

1、检测。

（1）通电前的预备工作。

（2）自检，互检，使得焊接及印制板质量达到要求，特殊注
意各电阻阻值是否与图纸相同，各三极管、二极管是否有极
性焊错，位置装错以及电路板铜箔线条断线或短路，焊接时
有无焊锡造成电路短路现象。



（3）接入电源前必须检查电源有无输出电压（3v）和引出线正
负极是否准确。（初测）

（4）接入电源（注意、—极性），将频率盘拨到530khz无
台区，在收音机开关不打开的情况下首先测量整机静态工作
总电流。然后将收音机开关打开，分别测量三极管t1~t6
的e、b、c三个电极对地的电压值（即静态工作点），将测量结
果填到实习报告中。测量时注意防止表笔将要测量的点与其
相邻点短接。

2、调试。

经过通电检查并正常发声后，可进行调试工作。

（1）调中频频率（俗称调中周）。

目的：将中周的谐振频率都调整到固定的中频频率“465khz”
这一点上。

a、将信号发生器（xgd—a）的频率选择在mw（中波）位置，频
率指针放在465khz位置上。

b、打开收音机开关，频率盘放在最低位置（530khz），将收音
机靠近信号发生器。

c、用改锥按顺序微微调整t4、t3，使收音机信号最强，这样反
复调t4、t3（2——3次），使信号最强，使扬声器发出的声音
（1khz）达到最响为止（此时可把音量调到最小），后面两项
调整同样可使用此法。

（2）调整频率范围（通常叫调频率复盖或对刻度）

目的：使双联电容全部旋入到全部旋出，所接收的频率范围



恰好是整个中波波段，即525khz——1605khz。

a、低端调整：信号发生器调至525khz，收音机调至530khz位
置上，此时调整t2使收音机信号声出现并最强。

b、高端调整：再将信号发生器调到1600khz，收音机调到高
端1600khz，调c1b使信号声出现并最强。

c、反复上述a、b二项调整2~3次，使信号最强。

（3）统调（调敏捷度，跟踪调整）。

a、目的：使本机振荡频率始终比输入回。

b、高端调整：再将信号发生器调到1600khz，收音机调到高
端1600khz，调c1b使信号声出现并最强。

c、反复上述a、b二项调整2~3次，使信号最强。

（3）统调（调敏捷度，跟踪调整）。

a、目的：使本机振荡频率始终比输入回路的谐振频率高出一
个固定的中频频率“465khz”。

b、方法：低端：信号发生器调至600khz，收音机低端调
至600khz，调整线圈t1在磁棒上的位置使信号最强，（一般
线圈位置应靠近磁棒的右端）。

c、高端：信号发生器调至1500khz，收音机高端调至1500khz，
调c1a’，使高端信号最强。

在高低端反复调2~3次，调完后即可用蜡将线圈固定在磁棒上。



四、总结。

问题分析：在电焊收音机得时候，焊接最需要注意得是焊接
得温度和时间，焊接时要使电烙铁得温度高与焊锡，可是不
能太高，以烙铁接头得松香刚刚冒烟为好，焊接得时间不能
太短，因为那样焊点得温度太低，焊点融化不充分，焊点粗
糙容易造成虚焊，而焊接时间长，焊锡容易流淌，使元件过
热，容易损坏，还容易将印刷电路板烫坏，或者造成焊接短
路现象。

五、焊接顺序：

2、焊接电阻，测好电阻的阻值然后别在纸上，我门要
按r1――r8的顺序焊接，以免漏掉电阻，焊接完电阻之后我
门需要用万用表检验一下各电阻是否还和以前得值是一样
（检验是否有虚焊）。

3、焊接电容，先焊接瓷介电容，要注意上面得读数，紧接这
就是焊电解电容了，特别要注意长脚是“”极，短脚
是“―”极。

4、焊接二极管，红端为“”，黑端为“―”。

5、焊接三极管，―定要认清“e”，“b”，“c”三管脚（注
意：[v1，v二，v三，v四]和[v五，v六]按放大倍数从大到小得
顺序焊接）。

6、剩下得中周和变压器及开关都能够焊了。

7、最需要细心得就是焊接天线线圈了，用四根线一定要按照
电路图准确无误得焊接好。

8、焊接印刷电路板上“”状得间断部分，我门需要用焊锡把
他门连接起来。



9、焊接喇叭和电池座。

测试与检测：测试是一个非常艰难而又需要耐心得任务，可
是他得目得和意义是零分重大得。我门要通过对收音机得检
测与测试，明白―般电子产品得生产测试经过，初步学习测
试电子产品得办法，培养检测能力及―丝不苟得科学作风。
首先我门要检查焊接得地方是否使印刷电路板损坏，检查个
电阻是否同图纸相同，各个二极管、三极管是否有极性焊错、
位置装错以及是否有电路板线条断线或短路，焊接时有无焊
接造成得短路现象，电源得引出线得正负极是否正确。第二，
要通电检测―再通电状态下，仔细调节中周，―定要记下每
次调节经过，如果调节失败，再重新调回带原来得位置，实
再不行就请老师帮忙！不过再整个经过中我门―定要有耐心。

六、制作心得体会：

经过两个星期得电工电子实习，我门学会了基本得焊接技术，
收音机得检测与测试，知道了电子产品得装配经过，我门还
学会了电子元器件得识别及质量检验，知道了整机得装配工
艺，这些都我门得培养动手能力及严谨得工作作风，也为我
门以后得工作打下了很不错得基础。最基本一点：以前学习
《模拟电子技术》课时，总觉得老师讲得太抽象，通过本次
学习，又重新明白了许多东西。而且这再我门以后得专业课
学习中应该也是很有用得，就我门自己得专业来言我们也是
要系统学习信号与系统以及通信电路数字信号处理等方面得
知识，而本次我门再收音机得按装及测试经过中我门都用到
了。总之，再实习过成中，要时刻保持清醒得头脑，出现错
误，一定要认真得冷静得去检查分析错误。

船舶报告线篇三

x月x日上午我们参观了xx船厂工厂，xx船厂船厂又名xx工
厂，xx船厂修造船历史悠久，经验丰富，技术力量雄厚，生产
设施、设备齐全，能批量修理和改装了xx吨以下各种远洋货



船、远洋渔船、集装箱船。能修理改装海军各种舰船装备，
能建造各类中型舰船和xx吨以下各类民船。工厂先后建造各
类军民船百余艘。近几年来为国内外修理改装各种船舶xx余
艘。通过对工厂生产车间的参观，我们了解了船舶的基本组
成，了解了各类船舶的作用以及各类船舶修理方面的知识。

2、参观xx股份有限公司

x月x日上午，我们去了xx公司，xx公司有六大主要产品类型包
括：清洗过滤、物流运输、自动化装配、自动检测、自动化
制造工艺系统研发及系统集成等。并成功研发设计了我国第
一条转向机装配、测量自动线，第一台平面数控涂胶机，第
一台六轴机器人涂胶机，目前以其“精密、高效、柔性、可
靠、成套、低成本”的设计特点已成为国内主要成套自动化
装备的方案解决商之一，其核心技术应用产品气缸盖气门阀
座及导管柔性装配线和柔性气密泄漏检测设备分别20xx年
和20xx年获得xx市科技进步x等奖。同时经xx市科学技术局鉴
定，公司所研发生产的典型产品柔性气密泄漏检测设备、柔
性自动化装配(机)线设备和柔性高压清洗机设备整体技术均
达到国内领先水平。

船舶报告线篇四

1.通过在校内的实习，自己动手进行观察和调查研究，获取
必要的感性知识和使自己全面地了解部件组装形式以及装配
过程，了解和掌握本专业基础的实际操作知识，巩固和加深
已学过的理论知识。

2：在实习期间，通过对典型零件的分析，以及零件组装过程
中所用的，夹具、量具等工艺装备，把理论知识和实践相结
合起来，让我们的考察，分析和解决问题的工作能力得到有
效的提高。



3：通过实习，与指导教师的广泛接触，学习他们的好的操作
经验，动作要领和技巧，实践中的经验，学习他们在船舶行
业中的无私贡献精神。

4：通过老师组织参观大连鱼轮制造厂和大连船舶重工管系加
工厂，掌握了部件装配和管子加工的整个过程，操作要领和
动作要求等方面的知识，扩大知识面，开阔了视野。

5：通过记实习日记，写实习报告，锻炼与培养我们的观察，
分析问题以及搜集和整理技术资料等方面的能力。

船舶报告线篇五

实习目的是，通过船舶轮机员相关工作岗位实习使我了解以
后再船舶轮机员相关工作岗位工作的特点、性质，学习体验
船舶轮机员相关岗位工作的实际情况，学习与积累工作经验，
为以后真正走上船舶轮机员相关工作岗位做好岗前准备。

同时通过船舶轮机员相关工作岗位的实习，熟悉实际工作过
程的运作体系和管理流程，把自己所学船舶轮机员工作岗位
理论知识应用于实际，锻炼船舶轮机员工作岗位业务能力和
社会交际实践能力，并在工作中学习船舶轮机员相关工作岗
位的新知识，对自己所学的知识进行总结并提升，以指导未
来在船舶轮机员相关工作岗位的学习重点和发展方向。


