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� � 提 � 要 � 介绍一种不用常规液压螺母或普通螺母

固定, 无需在螺旋桨轴的尾端加工螺纹的一种安装螺

旋桨的方法。

� � 主题词 � 船用螺旋桨 � 螺旋桨轴 � 可卸连接

1 � 引言

� � 常规柴油机船舶推进系统,从柴油机的输出端,

通过轴系 � � � 中间轴、螺旋桨轴、联轴节或齿轮箱、

中间轴承、艉管轴承、艉轴密封, 最终到螺旋桨。船

舶轴系的基本任务是将主机的功率传递到螺旋桨,

同时将螺旋桨产生的轴向推力传给船体, 以推动船

舶运动。由此可见,除了好的轴系设计和安装校中

外,螺旋桨的安装形式, 对船舶运行的可靠性来说,

显然同样非常重要。

2 � 螺母固定螺旋桨方法的不足

� � 螺旋桨与螺旋桨轴的常规安装方法, 主要有有

键连接和无键连接两种方式。有键连接的螺旋桨

轴,由于键槽部分易产生应力集中,有时会发生裂纹

与断轴,所以目前大型船舶已经很少采用,而常采用

无键的连接方式。无键螺旋桨的安装方法已经使用

了多年,无论设计计算还是施工工艺都已经相当成

熟。但是,无论是采用有键还是无键的螺旋桨安装

方式,均需要在螺旋桨轴的尾端加工螺纹,用螺母固

定螺旋桨。为防止螺旋桨松动, 要根据螺旋桨的转

向决定采用左旋或右旋螺纹, 如果将螺纹的旋向搞

错, 轻则造成返工, 使交验拖期, 重则使艉轴报废。

固定螺母,经过多次拆卸, 可能造成轴端螺纹损坏,

甚至影响到螺旋桨轴的使用。

3 � 无螺母固定螺旋桨法

� � 本文介绍一种不需要使用液压螺母或普通螺母

固定,因而螺旋桨轴端不需要加工螺纹的一种螺旋

桨安装方法。

� 作者简介:胡世平( 1957- ) ,男,工程师。

具体形式介绍如下。图 1是艉轴轴端的形状。

图 1 � 艉轴轴端形状

� � 从图 1中可见,该螺旋桨轴的轴端没有常规的

螺纹,而是简单的凹槽状。这种形状的加工,较原来

的螺纹加工要容易、简单得多。加工精度容易保证,

而且加工工作量少。

这种工艺的要点和所涉及的工装器具, 以及安

装方式如图 2、图 3所示:图 2为螺旋桨压入过程;

图 3示螺旋桨压入后的状态。

图 2� 螺旋桨压入过程中卡环的位置

� � 从图中可见, 这种工艺方法的关键部件是卡环

和液压工具。在螺旋桨压入过程中, 卡环的安装方

向如图 2所示,螺旋桨压入后先将卡环拆下,再将液

压工具拆下,然后将卡环反转 180 ,再予固定即可。

卡环的具体型式如图 4 所示, 卡环最重要的特

点是,它的两个端面距内圆凹入部分的距离是不一

样的,一面大而另一面小。在螺旋桨压入时,距离小

的一面朝向螺旋桨,它与螺旋桨之间为液压工具,而

在将螺旋桨压到位后, 将该卡环和液压工具拆下,并

将卡环反转 180 , 即将距离大的一面朝向螺旋桨,
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图 3 � 螺旋桨压入后卡环的位置

然后装上调距环并锁紧固定。

图 5是曾经用过的液压安装工具,从图中可见,

这种环形液压工具较之普通的液压螺母, 只是液压

螺母的内径是螺纹, 而这种环形液压工具的内孔为

光孔,至于它的工作原理则与普通的液压螺母相类

似。它的活塞面积、活塞的直径、最大油压、最大的

行程、内孔的直径和公差范围等参数,可根据无键螺

旋桨的相关计算结果和送审后的螺旋桨轴的图纸来

确定。我们所用的是 OVAKO Coupling AB ( Sw e�
den)公司的产品,型号 OKTC405。当然, 有条件的

话,也可以自己加工制造。

图 4� 卡环示意图

图 5� 环形液压工具

4 � 无螺母固定螺旋桨举例

� � 下面以曾经做过的项目为例,比较详细地介绍

安装和拆卸过程。

4. 1 � 螺旋桨的压入

螺旋桨的压入参见图 6,其过程如下:

图 6 � 螺旋桨的压入过程

� � ( 1) 螺旋桨和轴在车间按照∀ 压入量�压力曲
线#试装,达到情况正常;

( 2) 用斤不落将螺旋桨套入螺旋桨轴的锥形轴

端,并在轴上做好记号;

( 3) 将定距环、液压工具和卡环按照图 6装好,
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特别注意卡环的方向(小面朝前) ;

( 4) 按照图 6 所示, 用高压油泵接向桨毂的注

油孔,中间的孔用于透气;

( 5) 将液压工具的油泵接好;

( 6) 用高压油泵向桨毂内注油, 直至中间的透

气孔出油,将透气孔关闭;

( 7) 同时操纵扩压泵和推入油泵将螺旋桨向前

推,当液压工具的环和定距环接触到桨轴锥体前端

面时,压入过程结束;

( 8) 将桨毂扩压油泵的油压泄掉, 将液压环的

油压保持 30min, 使桨毂与桨轴的锥面充分接触;

( 9) 将液压工具和卡环拆下;

( 10) 将卡环重新再次装上, 特别要注意, 应将

卡环反转 180 (大面朝前) ,同时, 测量数据后加工

调距环并将其装上(如图 7所示)。

图 7� 螺旋桨压入后固定

4. 2 � 螺旋桨的拆卸
拆卸螺旋桨如图 8所示, 其步骤如下:

图 8� 螺旋桨拆卸过程

� � ( 1)拆桨前先将防鱼网罩和艉轴密封拆下;

( 2)将卡环、调距环和定距环拆下;

( 3)将卡环掉转 180 后再装上;

( 4)将桨毂的扩压油泵接好, 透气孔打开,向内

注油,待透气孔见到油后将其关闭;

( 5)继续加大桨毂内的油压到计算所要求的值,

直至螺旋桨从桨轴的锥体部分滑下;

( 6)在操作过程中为避免损坏,在卡环的前面放

置一块木垫。

5 � 结语

� � 从上述安装过程的介绍中可见, 主要的步骤和

方法,与用液压螺母安装的方法相同,只是不用液压

螺母,改用液压环工具和卡环。需要注意的是, 液压

环的内径和桨轴轴端的配合尺寸一定要控制好, 可

根据液压环的最后加工的实际内径来决定轴端尺寸

的公差值,以保证二者之间保持合适的配合间隙。

[上接第 35页]

重要的意义。基于现场总线的智能监控系统, 其灵

活、方便的组网手段、简单可靠的通信软硬件方法,

能较好地适应码头供电系统监控的需求, 而且它能

方便、可靠地将码头供电信息与码头其他信息系统

联系起来,形成一个完整的信息网络,实现对码头的

监控管理。特别是应用于军用码头,将对舰船调度、

派遣、监控管理等发挥重大的信息支持作用。
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