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Specification for marine metallic propeller

1主题内容与适用范围

    本标准规定了船用金属螺旋桨 （以下简称螺旋桨）的技术要求、试验方法、检验规则等。

    本标准适用于整体、组装螺旋桨的制造，也适用于可调螺距螺旋桨桨叶的制造。

2 引用标准

    GB 1176铸造铜合金技术条件
    CB 1163 钦合金螺旋桨铸件技术条件

    C13 818螺旋桨用铜合金技术条件
    CB* 30q5 民用船舶铜合金螺旋桨补焊规则
    CB' 3290 民用船舶铜合金螺旋桨着色探伤方法及评级

3 符号

    本标准所用仁要术语、符号列于表to

                                              表 1

序 兮 名 称 符 号

单 位

名 称 符 号

】 螺旋桨ft径 1) 米 ln

2 螺旋桨、卜径 R 毫米 m m

3 截面、卜径 介、 毫米 m m

！ 叶截面宽度 儿 毫米 m m

‘、 总平均螺距 Y 米 m

6 叶片螺距 1'1, ，任米 m m

7 截面螺即 P, 毫米 m m

8 局部螺即 j r), 毫米 m m
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续表

序 号 名 称 符 号

单 位

名 称 符 号

9 盘面比 A,  A,,

10 桨叶夹角 a 度 （。）

11 叶截面厚度 / 毫米 m m

I2 纵斜角 (1 度 （。）

I3 Ali平衡挂4: 召 千克 k只

日 螺旋桨重量 m 千克 ‘4

15
螺旋桨转速 刀 转每分

                        ．

r  m in

16
螺旋桨缺陷面积 4 平方毫米 mm2

17
局部螺距高差 ／＼h 毫米 m m

4 订货要求

4.1 图样或订货合同中应明确制造中必需的螺旋桨要素及有关技术条件。

4.2 如螺旋桨有其他特殊要求，可以在订货合同中补充技术要求。

5 技术要求

5.1螺旋桨按直径叮分为大、中、小三型：

    大型螺旋桨 D  -3.5m；

    中型螺旋桨 D=3.5一I.;-)m：

    小型螺旋桨 D  l: 5m。

5.2 螺旋桨的精度等级分为S级、1级、2级及3级，根据不同要求，按表2选用。

                                              表 2

螺 旋 桨 级 别 制 造 精 度 等 级

S级 特高精度

I级 高精度

2级 中等精度

3级 一般精度
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5.3 根据不同要求，螺旋桨材料按表3选用。

表 3

级 别 材 料 牌 号 说 明

S级

ZCuMn12AI 8 Fe 3 Nit

ZCuMn11人18Fe3Ni2

ZCuAl9Fc.1Ni 1%1n2

Z Cu Al 8 Bc 1 Co I

〔ZTA7）

（ZTC:1）

                《 ）适用于小桨

                〔 〕适用于中小桨

｝

1级

ZCuMn 12A1 8Fe3Ni2

ZCuA19Fe iNi！Mn2

(ZCUZn！（八In 31"c 1〕

2级

                                                            i

ZCuNtnl2A18Fe3Ni 2
(ZCuZn I()Mn3Fe1〕

(ZCuZn22:A10、，n2Fc2）

3级

ZCuMn12AI 8 Fe 3 Ni 2

(/CuZn to 19 n 3 Fe 1〕

（/CuZn22AI 0 %1n2Fc2）

    注：设计部门也可采用经中国船舶检验局认可的螺旋桨用其他金属材料

5.4 表面粗糙度要求

5.4.1螺旋桨表面粗糙度应符合表4的规定。

                                                表 4 1t m

适 用 范 IN 螺旋桨规格

表面粗糙度尸。

S 级 1 级 2 级 3 级

桨叶。.3R截面向外的表面

中、小v 1。6 3.2 6。3 12.0

大型 3。2 6。3 6.3 12。5

桨叶。. 31?截面向内的表面

中、小t} I。6 6.3 12.5 25

大型 3。2 12.5 12.5 25

桨毅表面 大、中、小'Pd 6.3 12.5 25 25

5.4.2 机加工后轴孔表面粗糙度，大、中型螺旋桨为从：6. 311 m：小型螺旋桨为只：3.2[1mo
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5.5 螺旋桨几何尺寸公Y=

5.5.1 螺旋桨几何尺寸的公浪按表5规定。

5.5.2 螺旋桨由桨叶的o. 1 R开始 （特殊要求桨由0.3R开始）到叶根处各截面的截面螺距P.S、局部

螺距P,、截面宽度G和截面厚度t允许按表5规定的F负公左值加大50"o

5.5.3 经设计部门或订货部门同意后，允许采用变更螺旋桨直径I)的方法来补偿螺距P的超篆

5.5.4螺旋桨11;力面叶根圆角，采用圆角样板在中线处作轴向检查，间隙应不大曰. O m rn
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检测工具的要求

6.1 检测螺旋桨轴孔加工的锥度样板或塞规的大头应刻有进线和止线，两条线的间距应不小于3 mm�

6.2  S级、1级螺旋桨的导边及随边边缘须用样板进行检验，样板本身误差应不大于0. 15 mm、间隙

不大于0. 5mm，长度为被检测截面宽度的10"。一WO o

6.3 各种测量工具允许的最大误差，不应超过被测螺旋桨尺寸或被测之量的公差的1 2，或者在尺寸

测量时，大、中型螺旋桨不超过（0. 5 m rn，小型螺旋桨不超过0. 25 mm、两者选用大值。

了 试验方法及检验规则

7.1 螺旋桨的挣平衡试验

7.1.1螺旋桨在作静平衡之前，应先进行随遇平衡检验，然后再按公式 ＜1）计算CT值作挂重试验：

‘二C李共 ．·······．．·．．．．．．．．．⋯⋯。．．．．．．．．．．．．．．．⋯⋯(1
        Rn‘

式中：‘— 计算挂重，kg;

      m— 螺旋桨质量，k烤；

      R— 螺旋桨半径，m；

n— 转速

C— 系数

r m in；

按螺旋桨转速n及螺旋桨级别系数K而定。
当n->-180r min时，C＝K

'fin c 180r min时，C.'＝K · 系数K值见表6.

螺旋桨级 别

人’

3 级
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7.1.2 当螺旋桨直径D   t.,-) m时，可以按公式 （2）计算口值。

G ＝（）．025 D'＋（）．02 （2）

式中：G— 计算挂重，kg;

n— 螺旋桨直径，m。

7.1.3 检验静平衡用装置的心轴的摩擦力矩应不大于公式 （3）中材值。

（3）

式中：召— 计算挂重，kg；

      x— 螺旋桨半径，m。

7.1.4 螺旋桨作挣平衡检验时，在试验台上将挂重分次挂于各桨叶叶梢最大厚度标记点上，然后将挂

重的桨叶叶梢最大厚度标记点转到水平位置并使其静止，当去掉支承后，挂重的桨叶向下转动即为合

格。

T.2 局部螺距的测量

    测局部螺距尸1时，可按压力面上同一半径处放射夹角为a的m, n两点的轴向高差Ah来计算（见

图 2）。

7.2. 1 当截面展开后！Y力面为一直线时 （见图

3so

1封 2

3），局部螺距值尸：见公式 （4）。

尸1二 （h2一h,）．······································⋯⋯ （4）
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卜
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                                        图 3

当截面展开后压力面为一曲线时 （见图4、图5），此时局部螺距值尸，见公式 （5 ）

〔（h2土R2）一（h,土尸，）〕 二 今 ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ． ⋯ ⋯ ‘ ．
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7.3 截面厚度的测量

    测量截面厚度t的方法是：在压力面R、线L确定轴向各测点m(图6 a)，然后从m点所在截面的理

论螺距线的垂直方向上测量 （图6b>0

展伸的截面

理论峨距线

．距桨轴线

                                                图 6

了．4 轴孔锥度检验
    制造厂根据锥度量规加工螺旋桨轴孔，完工后检验锥度间隙．达到制造技术要求则为合格

7.5 材料检查和验收

7.5.1 螺旋桨材料用的试样类型、检验项目等均按材料有关规范标准及合同的规定进行

7.5.2 凡已合格准备出厂的螺旋桨，在材料的化学成分分析和力学性能试验的报告单卜．部应有验船

部门或验船部门委托的全权代表签字认可，不经验船部门验收的螺旋桨．须由制造厂检验部门的负l2

人在报告单卜签字认可。

8 缺陷的修整

8.1螺旋桨表面存在直径不大于1mm非密集性（每平方厘米不多于1点）的气孔、渣孔等铸造缺陷时，
可不作修整。

8.2 当螺旋桨的桨毅端面或内孔存在局部气孔、渣孔，而对铸件强度无影响时。在对有缺陷的区域作
当处理之后，可用合适的塑料填料填充这些气孔、渣孔。

8.3 螺旋桨表面存在直径大于1 mm的气孔、渣孔或刀痕等缺陷时．可用铲四打磨的方法去除缺陷，
允许单个四陷最大范围见表7规定。四陷的部位应向四周光顺过度．然后用着色探伤方法检查以证明
合格。

                                  表 7 允许单个四陷最大范｝同

项 目 大 桨 中 桨 小 桨 说 明

面积、深度
mm=＼ mm 9（）叮） 1 625, 3 !t川 ‘2 长宽比不作 规定

    注：四陷深度不允许超过截而厚度的负公X-: .

8.4  I1;.力面或吸力面四陷的总面积应小于）I;.力面或吸力面面积的1. a。  ".
8.5 若单个I'll陷面积超过．而深度未超过表7规定，经验船师同意后．可按9.3规定处理
8.6 若螺旋桨表面缺陷需要补焊时．按有关补焊技术条件处理

8.7 制造厂应作好缺陷及其修整的详细记录。归档备查。
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9 标志、保管和运输

9.1 经检验合格的螺旋桨，应在靠近桨毅小端、两叶之间的回转面上。刻印F列标志 （包括商标）：

    a． 制造厂名；

    b. 直径D：

    c.螺距尸；
    d. 盘面比Ae, A,;

    e． 旋向；

    f． 材料牌号；

    9． 重量；

    h． 炉 号；

    i． 制造日期。

    叶片序号钢印打在桨毅小端的回转面上。

9.2 验船部门的检验钢印应打在显眼位置。

9.3 钢字的规格为：大型桨用10号、中型桨用7号、小型桨用5号或3号。

9.4 完工的螺旋桨在库存或运输过程中，应采取防锈、防损等措施。

14 其他

    每个螺旋桨出厂时，都应附有合格证书。证书上除注明9.1的内容外，还须注明材料标准号 〔包括

试验项目和检验结果）及其他还应说明事项。

附加说明：

本标准由中国船舶工业总公司提出。

本标准由上海船舶研究设计院归口。

本标准由中国船舶工业总公司武汉重型铸锻厂负责起草。

本标准主要起草人刘诗一、杜忠维、密政琴、杜福生、覃克诚。

自本标准实施之日起，C B ̀ 265-79《船用金属螺旋桨技术条件》作废。


