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150米三峡游轮
船 用 轴 舵 系
技术规格书

船    东：重庆交运游轮有限公司

代表签字：

船    厂：重庆中江船业有限公司

代表签字：

供 货 商：
代表签字：

总    则
1、工程名称：150米三峡游轮
2、入级符号：

★ CSA 客船:内河 A 级航区、J2 级航段
★ CSM 机舱自动化-2;绿色船舶-2;能效设计(2);船舶舒适性(振动 2)，船舶舒适性(噪声 2)

3、证书（不限于）

船级社入级证书

制造厂证书

其它需要证书

证书数量四份（一份正本，三份副本）

4、所有说明书应至少包含如下内容 

1)设备的详细介绍

2)操作指南

3)维护指南 

4)供应商和制造商地址

5、设备材料和尺寸应为中国国家标准和/或船舶标准。

6、所有铭牌和警示牌为中文，材料及固定方式按制造厂标准。

7、制造商供应的产品上任何部位的材料不得含有石棉。

8、图纸
所有内容用中文，公制单位。

为满足设计的需要，在本技术协议签定 7  天内，供货商应在提供认可图前以e-mail或特快专递将设备的主要尺度，AutoCAD 图纸 (dwg.file)和相关的资料、文件直接寄给船厂供设计之用，并给船厂发传真以确认。

9、图纸认可

1）认可资料

在商务合同签定 10 天内，制造商应提供4套图纸以供认可，(由制造商负责邮寄) 并给船厂发传真以确认以上邮寄时间。船东、船厂、制造商联系信息如下：

	
	船东
	船厂
	供货商

	联系人
	何南海
	王光远
	

	联系电话
	13896919688
	134361359925
	


供货商应保证认可图纸满足技术协议和规格书的要求。供货商提供给船厂的设备证书应在认可图中列出。在收到认可图的 2 周内，船厂应给出包括船东意见和船厂意见在内的所有认可意见给制造商。

2）工作资料

在收到船厂的认可意见1周内，供货商应提供3套工作资料，其中2套由制造商负责邮寄（船东、船厂各一套），其余1套随机提供，供船厂施工用。工作资料必须按船厂/船东的意见完成修改。供货商应保证所提供的设备与工作资料一致，若在生产过程中必须作出修改，应立即通知船厂并获得船厂的同意。

3）完工资料

供货商应随同设备一起提供每船4套完工资料给船厂，包含说明书/操作手册和证书。并另外提供1套包含完工图和文件的CD-ROM（指导书和操作手册）。

10、 舵系图纸送审

舵系图纸待设计院认可以后，由生产厂家向CCS武汉审图中心送审舵系图纸。

11、设备验收（如适用）
在设备出厂试验前 15天，供货商应以传真或邮件形式正式通知船厂/船东参加试验并同时提交检查/试验资料。 

12、规范、规则 及标准
遵照下列（但不限于）规范、规则及行业标准，包括合同签字日期之前生效的规范、规则的任何修改条款。

1) CCS《内河船舶入级规则》2022及2023年第一次变更通告
2) CMSA《船用产品检验规则》2024

3) CCS《内河绿色船舶规范》2023

4) CCS《钢质内河船舶建造规范》2016及历年《修改通报》
5) CMSA《内河船舶法定检验技术规则》2019及历年《修改通报》
6) CCS《材料与焊接规范》2024 

7) 其他适用的规范、法规、标准
13、环境条件

（1）环境温度                      0~45℃（电气元件55℃）

（2）相对湿度                      95%

（3）横倾   ±10°                纵倾     ±5°

（4）有油雾、霉菌；

（5）正常航行产生的振动

（6）应急设备：横倾  ±15°  纵倾 ±10°

一、基本要求

1.1 有制造轴、舵系的业绩，具备自行设计、制造拉杆襟翼舵的能力；

1.2 产品的加工、制造、试验应符合船检规范和相关要求；

1.3 制造厂按照设计院提供的船体尾部线形图及舵叶面积，设计拉杆式襟翼舵，并根具设计院提供的船体审批图序号，送CCS审图中心审批，取得退审图及审核意见书后再加工生产，并将该退审图及CAD电子版提供给船东。如因生产需要修改图纸时应及时联系设计院方并征得设计院同意（书面通知）；

1.4 制造厂提供的产品及配件须符合商务合同及本技术协议要求；

1.5产品验收：螺旋桨、可拆联轴节拂配须经船东检查认可。产品出厂发货前7天，制造厂通知船厂参加产品试验或验收，并同时交付检查验收资料，船厂在试验前3天内答复是否派员参加试验或验收，若船厂不派员验收，则以CCS检验为准；
1.6 舵叶表面防腐涂装需与主船体匹配；中间轴非工作面进行防腐处理。
1.7 设备应进行可靠包装，以防止运输及雨雾对设备的影响（包括外观油漆）。

2、 提供资料

制造厂提供设备的CCS船检证书、产品合格证书、装箱清单和产品完工图等技术资料。

三、供货范围

3.1艉轴

3.1.1制造厂提供前后密封装置及前后轴承，制造厂根据设计院提供的图纸成套加工轴系（艉轴、艉管技术要求按审批图及审图意见书进行加工）；

3.1.2制造厂应按《艉轴艉管装置图》所示的尺寸和技术要求拂配螺旋桨和可拆联轴节与艉轴的配合面并交CCS检验合格，螺旋桨的拂合余量由制造厂通过船厂协调向螺旋桨生产方提出要求。

3.1.3艉轴经船检、船东、船厂检验合格后，组装妥运至船厂；

3.2 舵系

3.2.1本船采用带上下制流板的流线型襟翼舵(连杆传动)。制造厂应根据船厂提供的船体尾部线型图及设计院提供的舵叶面积（单舵面积约5.2m2）为依据自行设计、制作加工全套舵装置。如因生产需要修改退审图时，需经船东及船厂同意，并取得船检认可，否则由此造成的不良后果由制造厂全部承担。
3.2.2 舵杆/舵柄采用单键、锥轴--锥孔配合方式。

3.2.3舵叶内部采用气象防腐或者沥青防腐。

3.2.4船舶操纵性要保证回转直径不大于2倍船长。

3.2.5舵系经船检、船东、船厂检验合格后，组装妥运至船厂。

四、供货范围和交货状态

4.1 轴系产品供货清单如下：

	序号
	工件名称
	材料
	数量
	备注

	1
	艉轴
	35#锻
	3
	CCS入级证书

	2
	中间轴
	35#锻
	3
	CCS入级证书

	3
	前轴承毂
	ZG200-400
	3
	

	4
	后轴承毂
	ZG200-400
	3
	

	5
	艉管
	20#钢
	3
	CCS入级证书

	6
	艉轴前轴承
	钢套轴承合金
	3
	CCS入级证书

	7
	艉轴后轴承
	钢套轴承合金
	3
	CCS入级证书

	8
	可拆联轴节
	35#锻
	3
	CCS入级证书

	9
	螺旋桨螺母
	35#锻
	3
	

	10
	联轴节螺母
	35#锻
	3
	

	11
	中间轴承
	A160
	3
	

	12
	螺旋桨键
	45#锻
	3
	

	13
	联轴节键
	45#锻
	3
	

	14
	艉轴专用扳手
	Q235
	2
	

	15
	可拆联轴节螺栓
	45#锻
	24
	

	16
	齿轮箱法兰螺栓
	45#锻
	24
	

	17
	前、后密封装置
	Φ210JQ/CS49
	各3套
	CCS入级证书

	18
	刹车装置
	JZ170
	3套
	CCS入级证书

	19
	艉轴油箱及泵
	50CB*3333
	3套
	每套带手摇泵及阀件

	说明
	1、本表所列零部件数量为壹条船所需数量，其完整性应以退审图为依据。

2、本表中第6、7、17、18、19项为代购产品，产品供货商为江苏东台船用配件有限公司。
3、轴系制动器带行程开关，用于刹车指示。


4.2 舵系产品供货清单如下：

	序号
	工件名称
	材料
	数量
	备注

	1
	活动销
	40Cr#钢
	3
	

	2
	调整垫片
	45#钢
	6
	

	3
	密封压盖
	25#钢
	3
	

	4
	橡皮压板
	25#钢
	3
	

	5
	耐磨衬套
	铜套58-2-2
	6
	

	6
	连杆
	35#
	3
	CCS证书

	7
	上轴承盖
	25钢
	3
	

	8
	卡环固定环
	25钢
	3
	

	9
	卡环
	25#钢
	3
	

	10
	固定环
	25#钢
	3
	

	11
	主舵杆衬套
	铜套58-2-2
	3
	

	12
	主舵杆
	25#锻钢
	3
	CCS证书

	13
	拆装孔盖板
	25#钢
	3
	

	14
	承重环固定环
	25#钢
	3
	

	15
	承重环
	25#钢
	3
	

	16
	舵杆插座
	ZG200-400铸钢
	3
	

	17
	副舵柄
	25#钢
	3
	

	18
	下副舵销轴
	40Cr锻钢
	3
	

	19
	副舵双列调柱轴承
	哈瓦洛
	3
	

	20
	副舵螺母
	45锻钢
	3
	

	21
	副舵螺母止动块
	Q235
	3
	

	22
	主舵螺母
	35锻钢
	3
	

	23
	主舵螺母止动块
	25#钢
	3
	

	24
	密封座环
	25#钢
	3
	

	25
	密封端盖
	45#钢
	3
	

	26
	副舵杆传动轴
	35锻钢
	3
	

	27
	上下舵承总成
	ZG200-400铸钢
	3
	CCS证书

	28
	放水螺母
	钢.铜
	6
	

	29
	舵叶
	CCS船板
	3
	CCS证书

	30
	轴承
	哈瓦洛
	3
	

	31
	关节轴承
	NTN
	6
	


五、轴舵系加工件工艺要求

5.1轴舵系锻、铸件材料的化学成份、力学性能应满足《材料与焊接规范》（2024）的相关要求。材料粗加工前应无缩孔、缩松、裂纹等缺陷。

5.2轴舵系精加工交货，具体要求见甲方提供的图纸要求加工。

5.3艉轴、舵杆在粗加工后，应进行时效处理以消除内应力，并进行超声波探伤。

5.4船厂提供主舵柄，制造厂根据船厂舵柄配合加工舵柄和舵杆。

六、质量保证及服务

6.1船厂在实船装配过程中，制造厂应积极配合，及时提供技术指导，产品质保期为船舶竣工出厂后12个月，若是产品制造质量原因，制造厂应免费维修及更换，具体见商务合同。

6.2产品证书应有无石棉申明，在产品交付船厂后一月内提供产品证书；

6.3订货范围内容如有变化，各方签字确认生效。协议签字一式四份，未尽事宜由各方友好协商解决。
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