
  

船用辅机安装工艺规范 

前  言  
  
本规范为公司新编的船舶辅机安装工艺。在编制过程中，依据我国《钢质海

船入级与建造规范》、中华人民共和国船舶行业标准 CB/T3606-93  《机电设备

安装质量要求》，并参考了兄弟船厂的有关资料，结合本公司的实际情况编制而

成。 

本规范由上海外高桥造船有限公司提出； 

本规范由设计部归口； 

本规范主要起草（编制）：沈狄纲。 

标检：周德兴。 

审核：杜剑锋。 

本规范由总工程师    南大庆    批准。 

  
1  范围 

   本规范规定了船用辅机安装工艺的安装准备、人员、工艺要求、工艺过程、

安装后的 

试运行和检验。 

   本规范适用于船舶除主机、主发电机组、甲板机械以外的辅机机械设备安装。 

2  术语和定义 

2.1  一级辅机：二缸及二缸以上往复式运动机械，37KW 以上空气压缩机等。 

2.2  二级辅机：各类逥转机械如：淡水泵、淡水冷却泵、压载泵、舱底水和总

用泵、主机 

海水冷却泵、消防泵、舱底水泵、燃油驳运泵等、37KW 以下空压机、货油泵、

液压泵分 

油机等。 

2.3  三级辅机：有联合（共用）基座的卧式油、水泵及未列入一级、二级的泵

和其他辅 



机也包括各种空气瓶、滤器、热交换器和压力容器、箱柜等。 

3   安装准备 

3.1  了解并掌握辅机安装的所有设计图样及产品安装使用说明书等技术文件，

必须按技术 

文件要求进行安装。 

3.2  库领机电产品必须严格检查；设备附件应完整，产品名称、规格、型号、

数量必须与 

设计图样要求一致。 

3.3  检查产品外观是否有碰、擦伤、油漆剥落、另部件缺损及杂物污染等现象。 

3.4  检查所有管口、螺纹接头、道门及其他平面连接处的清洁和防锈封堵状态。

对有疑问 

的必须及时报告并采取措施。 

3.5  以上 3.1 至 3.4 各项工作皆由安装人员及安装人员所在部门进行、并对此负

责。 

4   人员 

4.1  安装人员及检验人员应具备专业知识并经过专业培训。经考核取得相应专

业合格证书 

具有相应专业知识方可上岗。 

4.2  安装人员和检验人员应熟悉本规范要求，并严格遵守工艺纪律和现场安全

操作规程。 

5   工艺要求 

5.1   基座面板 

5.1.1  不作机加工的基座面板平面度标准规范≤2mm/m，允许极限≤5mm/m。

允许存在局 

部、分散、少量超差。 

5.1.2  直接安装设备的基座，有加工要求的支承面板（含焊接垫块），表面粗糙

度不得低 

于
12.5

；平面度用平板或直尺检查时厚度为 0.05mm 塞尺不得通过，在局部范

围内插入 



深度≤10mm。 

5.2    垫块 

5.2.1   钢、铸铁类调整垫片的基座安装 

5.2.1.1  安装间隙 

a) 一级辅机：基座与基座的螺栓紧固前调整垫片与基座面用 0.05mm 塞尺

检查，插入深度不超过 10mm； 

b) 二级辅机：在螺栓紧固前，基座面与基座间用 0.08mm 塞尺插入深度不超过 10mm； 

c) 三级辅机：间隙要求不作规定。 

5.2.1.2   垫片间接触面积 

a) 一级辅机：接触面积 ≥60%，允许极限≥50%； 

b) 二级辅机：接触面积 ≥50%，允许极限≥40%，基座就位后，每个支承之间

允许有不超过三张钢皮或铜片衬垫，但不允许用半张衬垫； 

c) 三级辅机：不做规定。 

5.2.1.3  焊接垫块平面外倾斜度的标准为 1：100。 

5.2.1.4  调整垫块厚度的标准范围≥12mm。 

5.2.2   调整垫片也可采用取得船检部门同意的环氧类灌注垫片。 

5.2.3   木质垫片。 

5.2.3.1  采用木质垫片、铅垫、帆布垫的基座一般不加工，但其支承面板的表面

应平整， 

不得有焊渣、飞溅物等。 

5.2.3.2  加工后的基座如不立即进行设备安装，则其支承面须加以油封保护。 

5.2.3.3  木质垫片的要求 

a）木质垫片材料一般为樟木、榆木或水曲柳，厚度≥25mm； 

b） 木质垫片一般适用同轴性要求不高或具有公共基座和具有足够刚性机壳的成

套单元机组，能隔音和消振； 

c）木质垫片应涂以红粉白漆。 

d）木质垫片应干燥，其含水率不应大于 15%； 

e）木质垫片按实测厚度进行加工，要求 0.5mm 厚度塞尺检验不得通过，局

部插入深度≤20mm，基座支承平面度误差≤0.5mm/m。 



f）木质垫片应用于潮湿舱室（如制冷机室、冷库等）时需在干性油中泡 2-3

小时后使用。 

5.2.4  帆布垫片 

5.2.4.1  帆布垫片材料为亚麻帆布或同质帆布，厚度 1～2 层。 

5.2.4.2  帆布垫片使用时应涂红粉白漆，其基座支承面应平整，帆布垫片面积不

小于设备 

底脚面积。 

5.2.4.3  设备安装采用帆布垫片时，在螺栓未拧紧的状态下，在 80%范围内均为

接触且 

0.3mm 厚度塞尺不得插入。 

5.2.5   铅皮垫片 

5.2.5.1  铅皮垫片材料为铅，运用厚度为 3-12 层。 

5.2.5.2  每层厚度一般为 2-6mm。 

5.3  联轴器校中：由船厂将采购的机电设备组装成辅机时，设备轴的刚性连接

和形式各异 

的弹性连接按下列要求进行安装。 

5.3.1  刚性连接 

5.3.1.1  功率不大于 37KW 的机组。 

a)  轴线偏移标准范围≤0.05mm，允许极限≤0.07mm； 

b)  轴线曲折标准范围≤0.10·D/1000mm，允许极限≤0.12·D/1000mm； 

5.3.1.2  功率大于 37KW 的机组 

a) 轴线偏移标准范围≤0.08mm，允许极限≤0.10mm； 

b) 轴线曲折标准范围≤0.16·D/1000mm，允许极限≤0.20·D/1000mm。 

5.3.2   弹性连接 

5.3.2.1  轴线偏移标准范围≤0.10mm，允许极限≤0.12mm。 

5.3.2.2  轴线曲折标准范围≤0.30·D/1000mm，允许极限≤0.32·D/1000mm。 

注：以上 D 为联轴器法兰直径，单位 mm。 

5.3.3  辅机制造厂对安装有特殊要求的，应按制造厂的技术要求进行安装。 

5.4  对带有共有基座的成套机电设备组成的辅机轴线连接状态，一般不作检查，



凡已经安 

装在共用基座的成套机械设备所组成的辅机对基座的等级要求可适当降低。 

6    工艺过程：船用辅机安装过程分基座安装、设备安装、系统贯通连接 

6.1   基座安装 

6.1.1  定位：安装人员首先找对设备的安装部位，即按图样标出辅机距甲板（平

台）、肋 

骨、船舯或船体相关结构定位。 

6.1.2  将预制的基座吊至定位位置，并检查基座位置必须符合图样要求。 

6.1.3  检查基座下平面与结构吻合状态，当出现缝隙过大时必须进行修正，直至

缝隙符合 

规定，方可进行焊接。焊接时注意焊接工艺程序以减少变形。 

6.1.4  焊接完工后，检查焊缝质量符合要求。 

6.1.5  检查基座上平面要求符合本规范要求。 

6.1.6  当上平面符合要求后，固定垫块进行定位并焊接妥，检查固定垫块之间的

平直度符 

合本规范要求。 

6.2   辅机安装 

6.2.1  辅机定位安装应满足设计图样要求。 

6.2.2  安装用的垫块、垫圈、螺栓应符合设计图样要求。 

6.2.3  辅机设备吊船，垫上调整垫片并修正使调整垫片符合规范要求的同时使辅

机安装 

符合有关技术要求。 

6.2.4  当辅机在基座上安装技术性能达到技术要求时立即紧固所有定位支架固

定螺栓，并 

拧紧所有底脚螺栓，或其他相关紧固件，以保持此时的技术性能不变。 

6.2.5  采用止推块侧向定位时，止推块应紧贴，用 0.05mm 塞尺检查，插入深度

不超过 

10mm。 

6.2.6  采用定位销，紧配螺栓定位时应在定位妥后，先钻出所有螺钉孔及定位销



孔，后绞 

出所有定位销或定位螺钉孔。定位销、定位螺钉按过渡配合配妥。 

6.2.7  紧固螺栓全部配齐、紧固完毕以后，要求螺栓头部伸出长度为 1~2 个螺距。 

6.2.8  复查辅机安装技术性能符合要求。 

6.2.9  对安装后的辅机设备必须有相关的保洁、防潮、防碰、擦等安全措施。 

6.3  辅机系统安装 

6.3.1  辅机在基座上定位固定以后，其相关管线系统按图样要求接妥并贯通。 

6.3.2  辅机在基座上定位固定后，其相关仪表、仪器及其他附属设备按要求接妥，

并调整 

验收。 

6.3.3  在上述油、气、水系统完整的同时，电气系统（包括电控元件电源线路、

操作元件 

等）必须按技术文件完工并调试验收。 

6.4   安装后的试运转 

6.4.1  对辅机机组外部及周围环境做检查，不允许存在机组本身构造之外任何不

相干多余 

物品如螺栓、螺母、工具、棉纱等其他杂物，并清除一切油污脏物。 

6.4.2  对所有紧固件做彻底检查，不允许有任何松动。 

6.4.3  对所有仪表、仪器操作元件做检查，不允许有任何故障、缺损。 

6.4.4  盘动活动部件转动数圈，确定无任何故障，碰擦现象，盘车感觉均匀无轻

重感。 

6.4.5  确保油、气、水、电一切正常，且与之相关仪器、仪表、阀门、自动化元

件及各种 

操作元件等均正常。 

6.4.6  在确保辅机外接相关线路管路畅通、无短路的情况下，在无载荷情况下，

先点动启 

动数次，每次试运转时间可逐次加长。 

6.4.7  试启动成功后，辅机试运转时操作人员必须严守岗位留心观察辅机的温

升、震动、 



噪音变化。 

6.4.8  相当的试运转后，辅机的温升正常，无震动、噪音变化且辅机的各项工作

温度、压 

力等技术参数均在正常范围内，可转入按试车大纲要求的调试运转范围。 

7     检验 

7.1   基座检验 

7.1.1  质检部门对辅机的位置定位状态进行检查。 

7.1.2  在操作人员自检基础上，由质检部门进行的焊缝质量标准检查。 

7.1.3  在操作人员自检基础上，由质检部门进行的基座上平面的质量标准检查。 

7.1.4  对基座的固定垫块及调整垫块的质量情况及配合情况按本规范要求进行

检查。 

7.2   辅机安装检验 

7.2.1  对辅机与垫片之间的贴合质量进行检查。 

7.2.2  对辅机的紧固螺栓及定位销按技术要求进行检查。 

7.2.3  有必要时，对辅机传动轴连接法兰的连接状态进行检查。 
 


