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前  言 

JT/T 164《绞吸式挖泥船专用设备修理技术要求》分为六个部分： 

——第 1部分：绞刀； 

——第 2部分：绞刀架耳轴； 

——第 3部分：绞刀架； 

——第 4部分：钢桩； 

——第 5部分：钢桩卡箍； 

——第 6部分：绞刀传动装置。 

本部分为JT/T164的第6部分。 

本部分代替JT/T 164.6-2002《绞吸挖泥船专用设备修理技术要求 第6部分:绞刀驱动装置》。本部分

与JT/T 164.6-2002比，除编辑性修改外主要技术内容修改如下： 

1.增加齿轮箱勘验项目及修理内容； 

2.增加绞刀轴赛龙轴承、绞刀中间传动轴赛龙轴承勘验及修理项目； 

3.增加检验和交付文件相关内容。 

本部分由中国交通建设股份有限公司提出。 

本部分由全国港口标准化技术委员会（SAC/TC 530）归口。 

本部分起草单位：中国交通建设股份有限公司、中交天津航道局有限公司、中交疏浚（集团）股份

有限公司、中交天津港航勘察设计研究院有限公司、中交上海航道局有限公司、中交广州航道局有限公

司、中交天航滨海环保浚航工程有限公司、中交烟台环保疏浚有限公司、中交天航南方交通建设有限公

司、天津市疏浚工程技术企业重点实验室。 

本标准主要起草人：王健、田俊峰、孔凡震、赵理志、刘长云、钟志生、李金贵、代朋。 

http://wanf.nj95.net/wdown?Standard_JT/T%20164.1-2002.aspx
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绞吸式挖泥船专用设备修理技术要求  第 6部分：绞刀传动装置 

1 范围 

本标准规定了绞吸挖泥船绞刀传动装置的结构、勘验、修理、检验和交付文件。 

本标准适用于绞吸挖泥船绞刀传动装置的修理。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 1182-2008 产品几何技术规范(GPS)几何公差 形状、方向、位置和跳动公差标注 

GB/T 1184 形状和位置公差未注公差值 

GB/T 9793 金属和其他无机覆盖层 热喷涂锌、铝及其合金 

JB/T 5000.7 重型机械通用技术条件 铸钢件补焊 

中国船级社  材料与焊接规范及其修改通报 

3 结构 

3.1 绞吸挖泥船绞刀传动装置按布置形式分为短轴传动装置和长轴传动装置，短轴传动装置典型结构

见图 1，长轴传动装置典型结构见图 2。 
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说明： 

1—密封盖                                           4—压紧螺母 

2—油马达                                           5—滚动轴承 

3—绞刀轴                                           6—绞刀挡板 

图1  短轴传动装置典型结构示意图 

 
说明： 

1—中间轴轴承                                                6—绞刀轴轴承 

2—中间轴                                                    7—前密封盖 

3—绞刀轴                                                    8—绞刀 

4—后密封盖                                                  9—止动环 

5—绞刀轴承铜套                                                                                                                                              

图2 长轴传动装置典型结构示意图 

3.2 绞刀轴轴承按型式分为滚动轴承和滑动轴承，滑动轴承按材质分为金属轴承和非金属轴承，非金

属材质轴承又分为橡胶轴承和高分子材料轴承，高分子材料的赛龙轴承典型结构见图 3。 
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说明： 

1—绞刀轴                                                      3—赛龙轴承 

2—绞刀轴承座                                                  4—绞刀轴套 

图3 赛龙轴承典型结构示意图 

4 勘验 

4.1 齿轮箱 

检查齿轮箱，出现下列情况时应进行修理： 

a) 箱体表面破损、裂纹； 

b) 齿轮箱润滑油泄漏； 

c) 箱体连接螺栓锈蚀严重或断裂； 

d) 齿轮齿面磨蚀、裂纹或断齿； 

e) 传动轴连接键失效； 

f) 传动轴磨损、烧蚀、变形、裂纹或断裂； 

g) 齿轮间隙大于设计间隙的 4倍或大于 1.5mm； 

h) 滚动轴承裂纹、烧蚀、磨蚀，噪声、振动大； 

i) 滑动轴承裂纹、烧蚀、磨蚀或间隙超限； 

j) 轴承座孔磨蚀、烧蚀、变形； 

k) 轴承达到使用寿命。 

4.2 中间轴及轴承 

检查中间轴及轴承，出现下列情况时应进行修理： 

a) 中间轴法兰连接螺栓断裂、缺失，螺栓孔变形； 

b) 轴套磨蚀量大于 D/100 或大于 5mm； 

c) 中间轴变形、裂纹或断裂； 

d) 滑动轴承烧蚀，座孔变形。 

e) 滑动轴承间隙超限。 

4.3 绞刀轴及滚动轴承 

检查绞刀轴及滚动轴承，出现下列情况时应进行修理： 

a) 轴承内圈轴向贯穿断裂，内圈碎裂； 

b) 轴承外圈径向断裂，外圈掉边、碎裂； 

c) 轴承滚动体及滚道锈蚀、剥落、碎裂； 

d) 轴承保持架变形，过梁断裂； 

e) 轴承内圈与轴配合松动，轴颈的圆度、圆柱度公差值超过附录 B表 B.1 中规定的值； 

f) 轴承座孔磨损，装配间隙超过附录 B表 B.1 中规定的值； 

g) 轴承达到使用寿命。 

4.4 绞刀轴及赛龙轴承 

检查绞刀轴及赛龙轴承，出现下列情况时应进行修理： 

a) 轴承最小厚度小于附录 B图 B.1 中规定的值； 
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b) 轴承内圈上（下）120°圆弧范围内有脱壳或龟裂、剥落，其最大长度大于轴径 1/8； 

c) 轴承径向间隙超过附录 B图 B.2 中规定的值； 

d) 轴承外圈与轴承座配合松动； 

e) 绞刀轴颈表面有凹坑、腐蚀，径向磨蚀量大于 D/100 或大于 5mm； 

f) 绞刀轴变形、裂纹或断裂。 

5 修理 

5.1 齿轮箱 

齿轮箱的修理按表1。 

表1 齿轮箱的修理 

序号 修理项目 方法 要求 

1 4.1 a) 修复或换新 

a) 箱体裂纹补焊修复，焊接工艺及质量满足中国船级社《材料与焊

接规范》的规定 

b）破损严重应换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要

求 

2 4.1 b) 换新 密封件换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

3 4.1 c) 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

4 4.1 d)  修复或换新 

a) 齿轮齿面轻度磨蚀，采用打磨工艺修复，维持使用 

b) 齿轮齿面重度磨蚀、裂纹或断齿应换新，换新件及安装应满足

原设计规格和安装工艺要求 

5 4.1 e) 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

6 4.1 f) 修复或换新 

a) 传动轴轻度烧蚀，可采用金属喷涂或补焊光车工艺进行修复，

金属喷涂工艺应满足 GB/T 9793 相关要求，补焊工艺应满足

JB/T5000.7 相关要求  

b) 传动轴重度烧蚀、变形、裂纹或断裂应换新，换新件及安装应

满足原设计规格和安装工艺要求 

7 4.1 g) 换新 齿轮换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

8 4.1 h) 换新 滚动轴承换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

9 4.1 i) 换新 滑动轴承换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

10 4.1 j) 修复 喷涂后镗孔恢复原尺寸，金属喷涂工艺应满足 GB/T 9793 相关要求 

11 4.1 k) 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装技术要求 

5.2 中间轴及轴承 

中间轴及轴承的修理按表2。 
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表2 中间轴及轴承的修理 

序号 修理项目 方法 要求 

1 4.2 a) 修复或换新 
a)螺栓换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

b)螺栓孔变形，采用铰孔配螺栓或镶套工艺修复 

2 4.2 b) 换新 轴套换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

3 4.2 c) 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

4  4.2 d） 修复或换新 

a）轴承换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

b）座孔喷涂后镗孔恢复原尺寸，金属喷涂工艺应满足 GB/T 9793 相

关要求 

5  4.2 e） 换新 滑动轴承换新，换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

5.3 绞刀轴及滚动轴承 

绞刀轴及滚动轴承的修理按表3。 

表3 绞刀轴及滚动轴承的修理 

序号 维修项目 方法 要求 

1 

4.3 a) 

4.3 b) 

4.3 c) 

4.3 d) 

换新 换新件应满足原设计规格，装配工艺应满足附录 B 表 B.1 要求 

2 4.3 e) 修复 

采用金属喷涂或补焊光车工艺修复，金属喷涂工艺应满足GB/T 9793相关

要求，补焊工艺应满足 JB/T5000.7 相关要求，轴颈表面加工精度应满足

GB/T 1182-2008 规定的 8 级 

3 4.3 f) 修复 

轴承座孔采用金属喷涂或堆焊后镗孔修复，金属喷涂工艺应满足 GB/T 

9793相关要求，焊接质量满足JB/T5000.7相关要求，镗孔加工精度应满

足 GB/T 1182-2008 规定的 8 级 

4 4.3 g） 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

5.4 绞刀轴及赛龙轴承 

绞刀轴及赛龙轴承的修理按表4。 

表4 绞刀轴及赛龙轴承的修理 

序号 维修项目 方法 要求 

1 

4.4 a) 

4.4 b) 

4.4 c) 

换新 换新件应满足原设计规格，装配应满足附录 B 图 B.1、图 B.2 要求 

2 4.4 d) 修复和换新 

a)轴承座孔镗孔修复，镗孔加工精度应满足 GB/T 1182-2008 规定的 8 级 

b)轴承外径按镗孔尺寸、轴承内径按轴颈尺寸配制换新，装配应满足附

录 B 图 B.1、图 B.2 要求 

3 4.4 e) 修复 
采用补焊光车工艺修复，焊接质量满足 JB/T5000.7 相关要求，加工精度

应满足 GB/T 1182-2008 规定的 8 级 

4 4.4 f） 换新 换新件及安装应满足原设计规格和安装工艺要求 

6 检验 

6.1 表面质量 
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目测齿轮箱、中间轴及轴承、绞刀轴及轴承外表整洁、无伤痕。 

6.2 公差 

6.2.1 用卡尺、百分表测量修复后的传动轴轴径、跳动量，结果符合 GB/T1184 的 6级规定。 

6.2.2 用卡尺、百分表测量修复后轴承座孔的孔径、圆柱度、同轴度、垂直度、平行度，结果应满足

GB/T1184 的 6级规定。 

6.3 装配 

用卡尺、千分尺等检测修复件装配尺寸，结果应符合表1、表2、表3、表4中的装配要求。 

6.4 运转试验 

6.4.1 空载运转试验 

空载运转试验应符合下列要求： 

a) 启动冲水并在 100%转速空车运转 30min，无异常震动、噪声；停止转动和停止冲水后，测量轴

承温度应满足表 5要求。 

b) 试验过程中目测中间轴和绞刀轴前后密封装置冲水泄漏量正常，冲水泵压力不低于

0.05MPa，目测齿轮箱密封、管路接头无泄漏。 

表5 轴承温度范围 

类型 温升 ℃ 最高温度 ℃ 

滚动轴承 ≤35 ≤85 

滑动轴承 ≤20 ≤70 

注1：最高温度是指实测最高温度。 

注2：运转规定时间内每相隔 10min 测温一次，并作好记录。 

6.4.2 重载运转实验 

重载运转试验符合下列要求: 

a) 分别在 30%、50%、75%、100%额定功率及 100%转速下运转 15min，无异常震动、噪声，轴承温

度应满足表 6要求。 

b) 试验后目测中间轴和绞刀轴前后密封装置冲水泄漏量正常，冲水泵压力不低于 0.05MPa，目

测齿轮箱密封、管路接头无泄漏。 

表6 轴承温度范围 

类型 温升℃ 最高温度℃ 

滚动轴承 ≤45 ≤85 

滑动轴承 ≤30 ≤70 

    注 1：最高温度是指实测最高温度。 

    注 2：运转规定时间内每相隔 5min 测温一次，并作好记录。 

7 交付文件 
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绞刀传动装置修理后应提交质量检测报告，内容包括： 

——公差检验报告； 

——无损检测报告； 

——运转试验报告。 
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A  A  

附 录 A 

（规范性附录） 

镶钢套最小厚度要求 

A.1 前言 

本附录包含了绞刀轴颈修复时，镶钢套的最小厚度要求。 

A.2 要求 

镶钢套的最小厚度按表1。 

表A.1 镶钢套最小厚度要求 

单位：mm 

轴径 d ≤120 ＞120～180 ＞180～260 ＞260～360 ＞360～560 ＞560～800 

最小厚度 t 7 8 10 12 15 20 
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B  B  

附 录 B 

（规范性附录） 

绞刀轴及轴承更换与安装要求 

B.1 前言 

本附录包含了滚动轴承与赛龙轴承的更换与安装要求。 

B.2 滚动轴承 

滚动轴承的更换与安装按表1进行。 

表B.1 滚动轴承的更换与安装要求 

                                                                         单位:mm 

轴径 d 

轴承外圈与轴承座内孔间隙 轴承内圈与轴颈配合 

（无紧定套） 

轴颈d的圆度、圆

柱度公差值 安装值 更换极限值 

≤120 0.06～0.08 0.16 -0.02～+0.015 0.010 

＞120～180 0.08～0.10 0.20 -0.015～+0.02 0.013 

＞180～260 0.10～0.13 0.25 -0.01～+0.025 0.015 

＞260～360 0.13～0.15 0.32 -0.005～+0.03 0.020 

＞360～560 0.15～0.18 0.40 0～+0.04 0.025 

＞560～800 0.18～0.25 0.50 0～+0.05 0.030 

B.3 赛龙轴承 

B.3.1 要求 

滚动轴承的更换与安装按图B.1和图B.2进行。 
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    单位：mm 

图B.1 赛龙轴承厚度与绞刀轴轴径对照 

 

 

 
    单位：mm 

图B.2 配合间隙值与绞刀轴轴径对照 

B.3.2 测量点确定 

a) 轴承长度小于等于 1500mm，应以距离赛龙轴承绞刀端 L（L=轴承总长度/15，单位 mm）处垂直

方向位置为测量点； 

b) 轴承长度大于 1500mm，应以距离绞刀端 100mm 处为测量点； 

c) 间隙为单侧径向间隙。 

_________________________________ 


