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螺旋桨及尾轴安装质量要求

主题内容与适用范围

本标准规定了无键和有键螺旋桨及尾轴安装的质量要求.

本标准适用于3000t以上钢质海船的建造，对修理船舶也可参照使用.

2 尾轴安装

2. 1 尾轴、尾轴承等主要部件，安装前应进行检验、其加工质量应符合图样要求，并验收合格.

2.2 尾轴装人尾管内孔前，尾管内孔包括轴承表面，尾轴表面应清洁，装人时应涂润滑剂.

2. 3对带有橡胶密封装置的轴封，安装前应在车间按有关文件规定作完整性及外观检查.

2. 4吊装尾轴应注意保护工作表面和包复的玻璃钢表面，对有可能损坏轴承工作表面的长尾轴安装时，尾

轴装人尾管轴承孔的前端应装导向装置.

2. 5 尾轴装人就位后，检查轴承与轴之间的间隙，应符合图样和技术文件规定，对轴承底部用0.05 mm
塞尺检查不应插人，左、右间隙每侧应是总间隙的40%一‘0%.

3 无键螺旋桨的安装

3. 1 螺旋桨安装前应进行检验，其加工质量应符合图样要求，并验收合格.

3.2 螺旋桨锥孔与尾轴锥体应在车间进行色油检查，其接触面积应在70%以上，每25 mm x25 mm应不少

于3个色点，特别在锥孔的两端，不得有间断之处，用0. 0 3 min塞尺检查，插人深度不应超过l Omm，宽度

不应超过15 mm.

3. 3 螺旋桨及尾轴在车间做预装和拆卸检验，并记录技术数据.

3. 4 对在车间预装和在船上安装的无键螺旋桨，应根据现场实测温度，用插人法确定压人量，像旋桨压

装时预紧力按技术文件规定.在压人过程中，将侧得数据做出座标曲线 (见下图)，提交船东和船检.
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图中:A— 推人起始点;

      O— 百分表调至0位;

      茂— 初始压人距离;
      X— 实际压人距离;

      P— 初时预紧力，推荐值为200一500kN,

3. 5 无键螺旋桨在车间预装或在船上安装过程中，轴向和径向油压应参照技术文件规定同步上升，每压
人1一2mm记录轴向和径向油压，一次压人到规定距离要求，其允许偏差为0一0. 5mm,

3. 6 泄掉桨毅内的汕压，保持液压螺母的油压2 0 min左右，使桨毅能可靠的紧固在尾轴锥体上.最后检

查侧距百分表有无变化，并予以确认

3. 7对在车间预装的无键螺旋桨，预装以后应进行螺旋桨拆落试验，此时，将液压螺母松开间距50一7 0mm,
左右两端应垫有40一60 mm厚木板，径向油泵加压，直至螺旋桨能自动跳开为止.

3.8 无键螺旋桨在船上安装时，应选主机工号缸活塞处于上死点位置，任选一个桨叶垂直朝上，此时，轴

系联轴节应有相对应记号处于同一位置，做为日常使用过程中检查螺旋桨滑移标记 长有特殊要求除外)

3.9 螺旋桨压人结束之后，液压螺母用一人之力旋紧，然后再旋紧10。一150.接着，从螺旋桨的后端

面，经液压螺母外圆至尾袖后端面，做连续划线记号，以作为校验螺母松动标记.并将在0℃和35℃时的

压人量和起始压人力数据，分别打在桨毅上

4 有键螺旋桨安装

4. 1 螺旋桨安装前进行检验，其加工质量应符合图样要求，并验收合格.

4. 2 尾轴键、键槽应符合加工质量要求，键槽的前端应呈汤匙形，并应光滑、圆顺.键嵌人轴键槽内稍

过盈，用0. 03mm塞尺检查不应插人.键槽底平面与键的底部应用色油检查，其接触面积应不少于40%,

用小锤敲击回声不得悬空.

4. 3 键与螺旋桨键槽配合时，其两侧间隙应符合表1规定.

                                                    表 工

键 宽 30一50 50一80 80一100 100- 120 120- 140

塞尺厚度 < 0.03 <0.04 <0.05 <006 < 0.07

键的顶部应根据键高留有0. 3一1. 0 mm间隙.

4. 4 螺旋桨应预先在车间进行尾轴锥体与螺旋桨锥孔着色研配、检查，其接触面积应不少于70%，且每

25mm x 25mm面积上应不少于3点，研配时，尾轴与桨毅应保证垂直，用角度尺检查应不大于0. 15imn/m,

研配结束后，应做撞配标记.

4. 5 螺旋桨在船上安装前，必须做清洁处理，按照在车间做的标记，用螺母拼紧，拼紧程度应取得船东

和船检的认可。

4. 6 对有压人量要求的有键螺旋桨，其技术要求按3. 4条规定.压人方法，用轴向液压螺母推人，每压人

0. 5一1. Omm，记录轴向油压和压人量，直至压人到规定数据要求，然后逐渐泄掉油压，停留15min后，观

看百分表有无变化.

4. 7 螺旋桨压人结束后，液压螺母用一人之力旋紧做为起点.然后再旋紧10。一150.
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