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	(3)  力学性能试验：力学性能的试样应按本社《材料与焊接规范》第1篇第2章第2节表2.2.2.1的要求加工成圆形比例拉伸试样，试样直径选14mm。力学性能应测定材料的抗拉强度、0.2%规定非比例延伸强度和断后伸长率，试验结果应满足本社《材料与焊接规范》第1篇第9章第1节表9.1.6.3的要求。
	(4)  外观、尺寸、形状公差检验：螺旋桨的外观质量应满足本社《材料与焊接规范》的要求。螺旋桨的尺寸、形状公差和表面粗糙度应符合本社批准图纸的要求。如没有规定时，按ISO484《造船-船用螺旋桨-制造公差》或GB 12916《船用金属螺旋桨技术条件》的要求执行。
	(5)  无损检测：每一螺旋桨及其产品均应根据本社《材料与焊接规范》第3篇第8章第4节要求按ISO3452-1:2013《无损检验-渗透检验-第一部分：一般原则》或本社接受的标准进行无损检测。所有螺旋桨的成品铸件均应对A、B、C三个区域进行着色探伤，其中A区应在验船师在场下进行。B、C区可由生产厂出具检测报告供验船师确认，验船师也可要求现场参加。无损检测的结果应满足《材料与焊接规范》第3篇第8章第4节的要求。
	(6)  静平衡：所有螺旋桨均应进行静平衡试验。
	(7)  动平衡：根据本社规范，转速500r/min以上的螺旋桨应要求进行动平衡试验，允许的不平衡力矩应符合本社批准图纸的要求。如批准图纸无要求时，则要求螺旋桨的剩余不平衡质量不得超过按以下公式进行计算得出的衡准值uper。
	(8)  压力试验：带液压油缸的组合式螺旋桨的部件应在成品检验时进行压力试验。试验压力按本社批准图纸的要求进行，如图纸没有具体规定时，按工作压力的1.5倍进行。
	(9)  称重试验：
	螺旋桨应进行称重并记录。首件螺旋桨成品重量偏差一般应不超过根据三维模型计算的理论重量的±4%。对同型第二件及以后螺旋桨成品重量根据首件螺旋桨成品重量确定，重量差值则一般不超过前述理论重量的±2%。
	(10) 缺陷的修补：成品螺旋桨的缺陷修补应符合本社《材料与焊接规范》第3篇第8章第4节的要求。对于存在下表7(4)所述缺陷并需要用焊补方法修补的螺旋桨，制造厂应事先提交一份详细的焊补范围及焊接工艺说明书（包括焊前准备、焊接工艺、填充金属、预热手段、焊后热处理方案和检测措施等）供本社批准。其焊接工艺须事先经本社认可。具体规定见表7(3)，表7(4)，表7(5)：
	8  单件/单批检验
	(1)  定货方名或定货号；
	(2)  船舶工程号（如已知）；
	(3)  螺旋桨的图纸号（图纸中对铸件进行详细描述）；
	(4)  螺旋桨的直径、桨叶数量、螺距和旋转方向；
	(5)  每一炉的炉号、铜合金等级、化学成分；
	(6)  炉号或铸造编号；
	(7)  产品实际重量；
	(8)  无损检测方法和结果；
	(9)  金相检查中α相的比例（仅对Cu1、Cu2适用）
	(10)  力学性能的试验结果。
	(11)  铸件编号；
	(12)  侧斜角螺旋桨的侧斜角；
	(13)  后倾角；
	(14)  静平衡试验报告；
	(15)  动平衡试验报告（如适用）；
	(16)  压力试验报告（如适用）；
	(17)  尺寸测量记录。
	(18)  螺旋桨焊补记录和焊补前缺陷位置的照片（若生产全程中螺旋桨所有部位均无焊补作业，也应在该记录中标明“无焊补”）
	(1)  材料等级或其缩写符号；
	(2)  制造厂的标识；
	(3)  炉号，铸造编号或其他能追溯铸件整个制造过程的标记；
	(4)  最终检验日期；
	(5)  本社证书编号；
	(6)  冰级符号，如适用；
	(7)  大侧斜角螺旋桨的侧斜角；
	(8)  当铸件已验收通过，应打上本社的钢印标记“CCS”；
	(9)  重量；
	(10)  组合式螺旋桨除了在桨毂表面上标记上述内容外，还应在桨叶根部打上桨叶序号，在备用桨叶上打上“BY”记号，在桨叶固定螺母和螺栓的端面打上两位数字，第一位表示桨叶号，第二位表示螺母号或螺栓号。
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