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关于 2640匹长江拖轮 

固定导流管更新安装工艺方案 

紫金山船厂 马明航 周国庆 
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一  主题内容与适用范围 

1 本方案规定了固定导流管更新装配的一 

般步骤和技术要求。 

2、本方案适用于海洋及内河钢质船舶嗣定 

导流管的更新安装． 

二、安装要求 

1、安装时，必须保证导流管中心线与艉轴 

轴心线在同一中心线上。 

2 要求导流管内不锈钢环带圆周面与艉轴 

轴心线平行。 

3、要求 导流管安装时前后位置必须保证螺 

旋桨落在不锈钢环带之内。 

三 安装方案 

模拟螺旋桨式校正法。 

宾施步骤： 

1 首先对新导流管不锈钢环带内圆进 复 

测，主要测量其不圆度． 

2 将螺旋桨拆除，旧导流管剖除。 

3 在新导流管左右两边 45度斜上方前、 

后 左 ．右四个点烧 四个耳环 (具体位置现场 

定 )。 

4、使用起莺装置将导流管吊起，再用 4对 

花篱螺栓和链条分别将导流管与船体位置四个 

点糨连接，并对新导流管大致定位。 
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5 作一模拟螺旋奖 (如图所示 )作一内退 

拨套简 (具体尺寸现场定 )与艉轴退拨头问隙配 

合，间隙量 为0．10ram，另外在套简前后两端 l80 

度棚厦方向烧两根样棒，两样棒外径大小与螺旋 

桨直径大小大致相等。 

6 调整导流管，使导流管所处位置满足安 

装要求，具体方法如下：将模拟螺旋桨套人艉 

轴，边转动套筒边测量样棒顶端与不锈钢环带之 

阆间隙，同隙量的调整，主要通过4个方向的花 

蓝螺拴互相配 合，一市调齄到前后两根样棒转动 

到任一方向间隙均相等为JL。考虑到： 

(1)艉轴在运转过 中，润滑油所建 证的 

油膜厚度约为 0．5ram，可将上端间隙调整到比下 

端间隙大 1mm左右。 

(2)根据艉轴与套筒之间问隙量的 夫小 ， 

调整时，可将上端问隙 比下端间隙大该量值的二 

分之 ‘。 

7 焊接工艺 

(1)焊条：J426 中 3．2 中 4 中 5 

(2)焊接电源：交流手工弧焊机 

(3)焊前准备： 

①清除焊件表面铁锈、油污 水分等杂质： 

②碱性焊条要烘干，并保持干燥。 

四、定位焊： 

(1)选用焊条为J426直径中 4 

(2)采用单面断续焊 20 x 5O 

(3)焊接电流 150— 160A 

五、焊接工艺参数： 

(1)坡 口型式： b=0— 2ram为安装方便 

b可取 0 

(2)焊接电流： 

焊条直径： 中 3．2 中 4 中 5 
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焊接 电流 ： 10o — I10A 16o 一 20oA 

20o一 250A 

②每一层的焊接顺序，如下圈所示 

@多道焊的焊接顺序如下图所示： 
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(3)采用多层焊： 

第一层用中 3．2焊条，以后备层用中4或中5 

焊条，要求每焊完一层在焊下一层时应彻底清 

渣。 

(4)焊接顺序： 

①采用两人同时焊接两个撑臂 

参照图中所示的焊接顺序，直到焊到规定们 

焊脚高度 K一22为止。 

六、要求： 

1、引弧 点应 选在 前 段焊 缝 的弧坑 前 方 

10ram处，即压接 焊法。 

2、尽量用小直径焊条、短弧操作 、小电流． 

3、不允许出现较大的尺 r偏謦，咬边、焊 

瘤等外观缺陷：气孔、来焊适、夹淹、裂纹等内 

部缺陷 。 

4、在焊接过程中，焊工必须 j钳_T讲}JJ 

合，做到边焊接边j}11l鼋，使焊妥后的导流臂达到 

安装要求． 
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上海组合港在上海成立 

经国务院批准，横跨江苏、浙江、J 海等省市的国内首家集装箱港¨组台行政 

管理机构一一上海组合港， 9月 29 F1 I 海宣告成立． 

上海组合港以上海为中心，江苏和浙江为两翼，对相应港口的浆装辅码头泐位 

进行组合，其具体范围包括：上海是凇¨以下、江苏省南京长江人桥以下的长江水 

域 ，以及浙江省宁波、舟山地区内已建和规划建没集装箱泊f口柏深水 #线。 

成立上海组合港是建没上海国际航运中心的一个重人学措 ，将火人加快 I 海 

国际航运中心的建设步伐。 
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