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一、 概述      

  1．1 主题内容：  

本协议书规定了      船襟翼舵的工作用途、技术要求、环境要求、随机

文件、质量保证、试验验收与包装要求等。 

1．2 适用范围 

本规格书适用于      船襟翼舵的设计、制造、试验验收、订货和交付，

作为合同的附件，是订货合同的依据。  

二、 引用的标准和规范    

  CCS《钢质海船入级规范》2006 版及最新修改通报 

CCS《材料与焊接规范》  2007 版及最新修改通报 

三、 基本技术要求 

1.船 级 社：CCS 

 入级符号：           

2. 产品：           襟翼舵 

3. 型式：           悬挂式 

4. 组成:            舵叶、舵杆、连接套筒、传动机构、上密封组件、

下油封组件、上下舵承等 

5. 线型：            NACA 
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6. 主要技术参数： 

船舶主要参数 襟翼舵主要参数 

总长 舵叶数量 

型宽 舵    型 

型深 舵 面 积 

设计吃水 舵    高 

最大吃水 舵    宽 

设计航速 平 衡 比 

最大航速 展 弦 比 

航区 襟 翼 比 

冰区加强 转 角 比 （主舵/襟翼） 

 舵柄处舵杆直径 

注：以上襟翼舵参数仅为估算值，以最终认可图纸为准！ 

四、  供货范围：（以下均按单舵计算） 

1. 舵叶和襟翼   

1.1舵叶用船用钢板是根据该船的航区要求选用相应的船级社认可的级别

钢板，舵叶内部为垂直隔板及水平隔板组成箱型结构。垂直隔板、水平

隔板上均留有流水孔等。制造完毕后按船级社要求进行密性试验，试验

压力：0.03Mpa; 

1.2 舵叶承座与舵杆连接采用液压无键锥形连接，锥体拂配属于舵叶制造

的一个部分； 

1.3 舵杆承座采用船级社认可的铸钢制造； 

1.4 舵叶和襟翼采用铰链连接。铰链耳板采用船级社认可的铸钢制造，铰
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链销轴采用不锈钢制造，铰链销轴衬套采用高分子材料制造。衬套采

用液氮冷冻安装方法； 

1.5 发货前舵叶和襟翼安装成整体，并对舵叶进行喷砂处理，喷砂应达到

Sta2.5 级要求。喷砂完毕后喷涂车间环氧底漆二度，颜色：灰色； 

1.6 产品铭牌采用不锈钢制造，蚀刻文字 - 中英文对照； 

1.7 舵叶内部灌涂沥青； 

1.8 放泄旋塞采用不锈钢制造(除基座外)； 

2. 传动机构 

2.1 操纵襟翼的联动机构为     式机构； 

2.2 传动导杆采用不锈钢制造； 

2.3 传动导杆衬套和传动销轴衬套采用高分子材料制造，衬套采用液氮冷

冻安装方法； 

3. 舵杆组件 

3.1 舵杆采用船级社认可的锻钢制造； 

3.2 舵杆顶部安装一个吊环螺钉； 

3.3 舵杆轴套采用不锈钢制造； 

3.4 舵机与舵杆的连接采用        连接； 

3.5 液压螺母采用由船级社认可的锻钢制造； 

4. 连接套筒组件 

4.1 下舵承套筒采用船级社认可的铸钢制造； 

4.2 下舵承套筒衬套采用高分子材料制造，衬套采用液氮冷冻安装； 

4.3 连接套筒外侧设有四条筋板与船体焊接，同时设有中间套筒方便连接

套筒与船底板的焊接； 
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4.4 连接套筒焊接完毕后，整体进行镗孔。待镗孔完毕后，再进行下舵承

套筒衬套安装； 

5. 上密封组件 

   上油封采用二道 J 型骨架密封圈；  

6. 下油封组件 

下油封采用三道 J 骨架密封圈，密封圈内为不锈钢弹簧。防止泥沙进入

套筒内； 

五、 不供货范围：  

1. 假舵 

2. 舵机基座    

3. 舵机与舵杆连接用胀紧套（如舵机与舵杆采用涨紧套连接） 

4. 防蚀锌块 

5. 舵叶承座与舵杆连接、液压螺母用手摇泵 

六、 制造商提供技术资料： 

1. 资料内容： 

序号  图 纸 名 称  确认图 工作图  完工图 备 注 

  1 舵系布置图  ○ ○ ○  

  2  与船体连接图 ○ ○ ○  

  3 舵杆组件图 ○ ○   
  4 舵叶组件图 ○ ○   

  5 安装使用说明书   ○  ○  

  6 产品证书   ○  

7 舵安装前准备工作反馈表   ○  

2. 商务合同签订后，制造厂在 10 个工作日内提供 5 套认可图纸及 1 套 CAD

电子版； 
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3. 船东、船厂及设计院应在收到认可图纸后个 10 工作日内答复，否则视为

默认。收到回复意见后个 10 工作日内设备厂提供工作图纸，同时提交船

级社审查； 

4. 完工资料 

制造厂在交货时提供完工图应包括安装使用说明书（中/英文）5 套，提

供    1 套 CD 电子版； 

5. 所有计量单位用公制单位（螺纹采用 ISO 国际公制螺纹）； 

七、 完工后提供证书 

1.CCS 船检证书。一正三副； 

2. 工厂合格证书； 

八、 验收 

船厂应在签订商务合同后 30 个工作日内以书面的形式通知设备厂该产

品的检验项目。设备厂根据该检验项目提前 5 个工作日通知船厂等相关

方参加验收，船厂应在收到邀请后 3 个工作日内答复是否派人现场检验。 

设备应经船检检验合格后才能装箱。 

九、 交货准备  

1.封存: 清洁干燥后的零部件，在加工部分应涂上优质油脂处理； 

 2.装箱: 按设备厂运输的要求进行，并附装箱清单； 

3.运输、储存  

设备在运输过程中，机加工年不得受雨水的侵袭，不得受剧烈的冲击、

颠震，产品应放置在空气流通干燥的仓库内。入库后人为造成的损伤，

损伤由船厂自行负责； 
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十、 服务及保质期  

1. 制造商根据船厂要求应及时派技术人员到现场指导安装、调试。船厂

应提前 5 个工作日以传真的形式通知舵制造商。船厂要求制造商派人

指导安装前应达到如下状态：下油封组件、舵杆组件、上密封圈组件、

舵杆间隙均已安装报验完毕（详见舵安装前准备工作反馈表）； 

2. 质保期为船厂交船后 12 个月或交货后 18 个月。以哪个先到为准。 

 

 

 

 

 


