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齿条式侧移舱口盖安装与试验规程

1 范围

本文件规定了齿条式侧移舱口盖安装要求和试验要求。

本文件适用于大型散货船齿条式侧移舱口盖（以下简称舱口盖）的安装与试验，其他船舶产品可参

照使用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 34000 中国造船质量标准

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

橡胶槽 rubber groove
舱口盖上安装橡胶条的舾装件。

3.2

涂粉线检验 check by chalk line
为了检验橡胶条与压紧条的契合性，用粉笔涂搽压紧条，将舱口盖关闭，到位后吊开，然后检查橡

胶条上粉线的完整性。

4 安装要求

4.1 安装前准备

4.1.1 图样和技术文件

舱口盖安装前应准备好下列图样和技术文件：

a) 舱口盖施工图纸；

b) 舱口盖安装工艺文件；

c) 舱口围结构图；
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d) 船体焊接原则工艺。

4.1.2 人员

从事舱口盖安装的人员应具备以下资质：

a) 熟悉相关的图样和技术文件；

b) 具备舱口盖施工安装的相关能力。

4.1.3 工具和工装

舱口盖安装所用的主要工具和工装包括：

a）定位测量工具；

b）吊运工装；

c）划线工装；

d）调整工装。

4.1.4 安装条件

4.1.4.1 主船体及舱口围区域装焊和火工矫正结束，并检验合格。

4.1.4.2 舱口盖安装所在结构面的精度应符合相关技术文件的要求。

4.1.4.3 检查设备的完整性和外观，设备文件和证书应齐全，并做好记录。

4.1.4.4 检查舱口盖的安装尺寸，应符合图样要求。

4.1.4.5 舱口盖的吊装应根据现场条件，提前制定出合适的吊装方案。

4.2 安装质量要求

舱口盖安装精度要求应符合表1的要求，其他安装精度要求按GB/T 34000相关规定。

表1 舱口盖安装精度要求

单位为毫米

序号 项目名称 允许偏差 备注

1

橡胶条压缩量偏差

（L20）

橡胶条压缩量：8 ±1 橡胶条规格 32×71

2 橡胶条压缩量：10 ±2 橡胶条规格 40×71

3 橡胶条压缩量：13 ±3 橡胶条规格 50×93

4 橡胶条压缩量：13 ±3 橡胶条规格 50×120

5 压紧条与橡胶条中心偏差（△L20） ±5 适用于压紧条

6 舱口围压紧条的平面度值（f6） ±3 适用于压紧条

7 导向块间隙（δ1） 0～1 适用于导向块

8 支承块间隙（δ2） 0～1 适用于支承块

4.3 安装过程

4.3.1 安装流程

舱口盖安装流程见图1所示。
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图1 舱口盖安装流程图

4.3.2 舱口围检验、标记中心线

4.3.2.1 按照 GB/T 34000 或表 1 相关要求核查舱口围的尺寸、倾斜度及平直度等公差。

4.3.2.2 舱口开口尺寸的 1/2 处的直线定义为中心线，在舱口围面板上标明舱口纵、横中心线，见图

2。

图2 舱口围中心线样冲标记示意图
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4.3.3 舱口盖吊装、导轨划线定位

4.3.3.1 按指定的吊装方案吊装舱口盖，舱口盖四角正下方放置合适的钢垫片。

4.3.3.2 确保舱口盖上的中心参考线和围板上的纵横中心线对齐。

4.3.3.3 检查橡胶槽底线到舱口围板的间距，确保胶皮压缩量理论值符合表 1 要求。

4.3.3.4 调整好压缩量后，将四角下的钢垫片调整到相应高度后点焊固定。

4.3.3.5 在舱口围四周焊接适当的临时支撑，将舱口盖固定住。

4.3.3.6 按舱口盖调整后的状态放出滚轮线。

4.3.3.7 导轨按滚轮线进行预定位，点焊固定，局部加焊确保舱口盖首次开启时的安全性。

4.3.3.8 安全要求：舱口盖吊装前，检查设备、钢丝绳、卸扣等。不应有损坏或松动现象。

4.3.4 限位和导向装置安装

4.3.4.1 根据舱口盖调整后的位置安装纵向和横向限位、端部限位以及楔形导向块。楔形导向块配合

间隙应满足表 1 的要求，具体见图 3 所示。

4.3.4.2 检查对齐舱口盖中心线与舱口围中心线。

4.3.4.3 将上限位及楔形导向块临时定位，仅进行点焊处理。

标引符号说明：

δ1——导向块间隙。

图3 楔形导向块安装图

4.3.5 顶升或滚升装置安装

4.3.5.1 以舱口盖上的顶升销作为参考点，将齿轮与横向及纵向的板材连接起来，见图 4 所示。

4.3.5.2 使用样板确保舱口盖上的顶升销到齿轮上轴销中心的位置，从而保证连杆机构上销的中心正

确性。

4.3.5.3 对应齿轮上的轴销中心正确安装连杆机构的眼板，轴销的位置公差应满足图纸要求。



T/CANSI 80—2023

5

图4 顶升装置安装图

4.3.6 标记舱口盖边界线

将舱口盖边界线用样冲点标记在舱口围面板上，作为后续安装压紧条的基准，见图5所示。

标引序号说明：

1——舱口盖；

2——舱口围；

3——舱口盖边界线。

图5 标记舱口盖边界线图

4.3.7 支承块、压紧器楔块安装

4.3.7.1 测量舱口盖支承座与舱口围板之间的垂向距离，在舱口围板做标记。

4.3.7.2 每隔 1 m 测量从舱口围顶板到橡胶条的距离，为压紧条安装作准备，并样冲标记做好记录。

4.3.7.3 根据舱口盖上的支承座安装支承块见图 6 所示，安装高度根据 4.3.7.1 的测量结果，支承块

间隙δ2应满足表 1的要求。

4.3.7.4 安装压紧器和导向块，压紧器与导向块紧密配合应无间隙。
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标引序号和符号说明：

1——舱口盖；

2——调节垫片；

3——支承块；

4——支承座；

5——垫板；

6——调节板；

δ2——支承块间隙。

图6 支承块示意图

4.3.8 液压马达装置安装

4.3.8.1 安装液压马达，调整液压马达的安装高度，使齿轮之间的配合符合图纸要求。

4.3.8.2 连接液压软管到液压马达。

4.3.9 舱口盖开启

4.3.9.1 移去临时支撑和障碍物。

4.3.9.2 每隔 500 mm～1000 mm 间距测量橡胶槽底线距舱口围顶板的高度并做好记录。

4.3.9.3 将舱口盖抬升至导轨上并移除端面和侧面放置的钢垫片。

4.3.9.4 使用吊机完全打开舱口盖。此时检验端部止动器位置，若有需要应适当调整。

4.3.9.5 安全要求：舱口盖吊装前，检查设备、钢丝绳、卸扣等不应有损坏或松动现象。

4.3.10 压紧条安装

4.3.10.1 按 4.3.6 标记的舱口盖边界线来定位安装压紧条。

4.3.10.2 根据测算的橡胶槽底线距舱口围顶板的高度来装配压紧条高度。

4.3.10.3 压紧条整舱点焊结束后，涂粉线检验压紧条确保合适，必要时进行调整。

4.3.11 附件安装及整体焊接

4.3.11.1 按图纸安装排水阀、锁紧装置等附件。

4.3.11.2 多次开启关闭舱口盖，全面检查已经点焊的导轨、压紧条及其他各附件，应满足要求。若有

必要，调整后再焊接。

4.3.11.3 压紧条对接接头处焊完后应打磨，使橡胶条和压紧条光顺啮合。
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4.3.12 安装检验

4.3.12.1 测量橡胶条压缩量，压紧条与橡胶条中心的偏移量见图 7 所示。

4.3.12.2 橡胶条压缩量偏差、压紧条与橡胶条中心的偏差应满足表 1 要求。

4.3.12.3 橡胶条压缩量测量记录表格式见附录 A 中图 A.1。

4.3.12.4 测量支承块之间的间隙、压紧器与导向块之间的配合间隙，应符合表 1 的要求。

4.3.12.5 支承块间隙测量的相关记录表格式见附录 A 中图 A.2。

标引符号说明：

L1——舱口盖侧板底部至舱口围面板的高度；

L2——橡胶条底部至舱口盖侧板底部的高度；

H——压紧条高度；

L20=H -(L1+L2) 为橡胶条压缩量；

△L20——橡胶条压缩量偏差；

△B14——压紧条中心偏差。

图7 橡胶条压缩量及压紧条偏移量测量

5 试验要求

5.1 试验条件

5.1.1 试验环境温度宜为 5 ℃~45 ℃。

5.1.2 安装的油嘴应有足够的油脂，确保所有轴承都有效润滑。

5.1.3 确保液压系统内没有气体，油缸和马达注满油后，油箱的液位不会降到最低限位。

5.1.4 舱口盖试验前清理舱口盖面及四周的障碍物及杂物，确保滚轮行径路线上没有障碍物，拉好警

戒线，做好临时警示标识。

5.1.5 应急停止功能正常。

5.2 试验内容和程序

5.2.1 液压系统试验
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5.2.1.1 试验过程

试验过程如下：

a) 试验前测量所有电器设备的绝缘。

b) 模拟报警试验,试验内容包括：

1） 高油温报警、停泵 (高油温停泵设定值参照厂家资料)；

2） 低油温报警、停泵(低油温停泵设定值参照厂家资料)；

3） 低油位报警,低低油位停泵；

4） 滤器堵塞报警。

c) 启动液压泵，先进行 10 min 空载运转，观察油压、油温和电压。

d) 舱口盖板打开和关闭时，记录油泵的油压，工作油温和电动机的电流和电压，检验工作过程是

否正常。

e) 试验后应测量所有电器设备的绝缘。

5.2.1.2 试验记录表格

液压泵站试验记录表格式见附录A中图A.3。

5.2.2 操作试验

5.2.2.1 试验过程

操纵一对舱口盖从开启状态到闭合状态（反之亦然，不包括顶升降时间和夹紧时间），试验步骤如

下：

a) 开启舱口盖，记录完全开启所需时间；

b) 关闭舱口盖，记录完全关闭所需时间。

5.2.2.2 试验记录表格

舱口盖操作试验记录格式见附录A中图A.4。

5.2.2.3 安全要求

操作试验的安全要求如下：

a) 舱口盖开/关作业过程中，除专业操作人员和指挥人员以外，应至少设置两名监护人员，发现异

常立即停机，防止意外发生；

b) 初次进行液压缸开/关舱口盖前，应对油路进行充分排气，检查系统密封状态，防止舱口盖自动

滑落；

c) 调试作业结束后，应切断液压泵电源，关闭动力系统，检查确认无误后方可离开。

5.2.3 密性试验

5.2.3.1 试验条件

试验水压压力为 0.2MPa，离试验部位距离不大于 1.5m，水枪喷口直径不小于 12mm。
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5.2.3.2 试验过程

试验步骤如下：

a) 冲水喷嘴直接对准舱口盖间隙直接冲水；

b) 垂直部位自下而上进行冲水；

c) 试验持续时间为 3min，如受试部位反面无水珠或水迹等漏水现象，视为合格；

d) 记录不合格部位，调整橡胶条安装后，重复试验，直至合格。

5.2.3.3 试验记录表格

舱口盖密性试验记录表格式见附录A中图A.5。

5.2.4 应急操纵试验

5.2.4.1 试验过程

对舱口盖随机抽取一对进行应急操纵试验，试验步骤如下：

a) 舱口盖锁紧装置打开；

b) 接上手摇泵，顶升起舱口盖；

c) 操作手柄核实能否启闭舱口盖。

5.2.4.2 试验记录表格

舱口盖应急操纵试验记录表格式见附录A中图A.6。
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附录 A

（资料性）

试验记录表格

A.1 橡胶条压缩量测量记录表格式见图 A.1。

船号 舱号

检验项目名称 参检单位 检验人员 日期

压缩量检查 制造厂

设计方

船厂

压缩量 L20=H -(L1+L2)

测量间距：3000±10mm；

测量和检查应在舱口盖面板不受日光照射温度平稳时进行。

图 A.1 橡胶条压缩量测量记录表格式
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A.2 支承块间隙测量记录格式见图 A.2。

船号 舱号

检验项目名称 参检单位 检验人员 日期

支承块测量
制造厂

设计方

船厂

注：每个支承块选取对称的两点测量其间隙。

图 A.2 支承块间隙测量记录表格式
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A.3 液压泵站试验记录表格式见图 A.3。

液压泵站

系统安全压力 MPa

泵工作压力 P1: MPa P2: MPa

电机绝缘值 R1: MΩ R2: MΩ

电机工作电流 I1: A I2: A

低温 5℃停车报警 (Y/N)

温度低于 15℃加热 (Y/N)

高温 60℃停车报警 (Y/N)

低液位报警 (Y/N)

低液位停车 (Y/N)

滤器堵塞报警 (Y/N)

注：试验数值需符合厂家要求。

图 A.3 液压泵站试验记录表格式

A.4 舱口盖操作试验记录表格式见图 A.4。

船 名 试验日期

编 号 试验部位 开启时间 关闭时间 试验结果

1 1#舱口盖

2 2#舱口盖

3 3#舱口盖

4 4#舱口盖

… …

… …

n n#舱口盖

图 A.4 舱口盖操作试验记录表格式



T/CANSI 80—2023

13

A.5 舱口盖密性试验记录表格式见图 A.5。

船 名 试验日期

编 号 试验部位 试验方法 试验要求 试验结果

1 1#舱口盖

2 2#舱口盖

… …

n n#舱口盖

图 A.5 舱口盖密性试验记录表格式

A.6 舱口盖应急操纵试验记录表格式见图 A.6。

检查项目
检查结果

应急泵站 备注

电机绝缘电阻
冷态

热态

应急液压泵进口压力/Mpa

应急液压泵出口压力/Mpa

电动机起动电流/A

电动机工作电流/A

应急液压泵转速/rpm

注：试验数值需符合厂家要求

图 A.6 舱口盖应急操纵试验记录表格式
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