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检验中的问题 
车 锐 

锚链是对船舶，军舰、海上移动平台、 

浮式生产平台、海上装载系统等定位和系 

泊用的，是船舶重要的甲板机械。 

用于制造锚链及附件的原材料验收 

时出现的问题 

钢材进厂后．对所进材料进行复验． 

复验内容包括化学成分分析和机械性能试 

验，试验结果符合ccs材料与焊接规范》 

2003年修改通报中第 10章第2节的相关 

要求的．则可下料使用。反之．则应重新 

取双倍试样进行复验．若试验结果符合 

CCS《规范》的要求，则可下料使用．否 

则，这批钢材不允许使用。 

对于原材料混料问题，如果是钢厂 

发货造成的，锚链制造厂应将材料退回钢 

厂。对于锚链制造厂由于原材料管理不 

善 有时将规格相近或规格相同而级别不 

同的锚链钢混料，从而造成锚链超差 配 

合不好或锚链节报废等事故 此种情况一 

经发现．应立即要求工厂针对混料事故进 

行处理并加强原材料的管理工作，防止此 

类事故再次发生。 

对规格相同而级别不同的锚链钢混 

料： 

无论对混入锚链高于或低于生产规 

格的锚链钢，一经发现，依据ccs{规范》， 

此锚链一律作为废品处理。 

对规格相近的锚链钢的混料： 

及处理办法 
对个别链环混料时．应加强每节链环 

的尺寸检查．如发现链环超差 (特别是链 

环环冠处超差时)，则此链节作废品处理。 

对表面裂纹的原材料．锚链制造厂质 

检员应在制链前将裂纹材料检出，并通知 

钢厂作质量分析。对于已制成链环的裂纹 

材料，由下道工序质检员检出 作为废环 

处理。由验船师发现的裂纹长度超过3m  

的链环一律作为废环处理。 

锚链及附件的表面质量检查 

按照CCS《材料与焊接规范》(1998) 

2003年修改通报中第10章第2节的要求． 

所有锚链及附件表面应光洁，无裂纹、沟 

槽，弧坑或烧伤、分层等缺陷．以及降低 

产品性能的其他缺陷。 

发现成品链环表面出现较大裂纹的链 

环一律作为废环处理 并将该环换掉，重 

新进行热处理，进行拉力负荷和破断负荷 

试验．试验合格，该链节予以验收。否则， 

该链节作为废品处理。对于小的表面缺 

陷，可采用打磨的办法予以消除，但打磨 

后的链环应不超出公差的要求，打磨部位 

应与其周围的表面平滑过渡，同时对远离 

链冠部位的打磨深度允许放宽，但不应超 

过公称链径的5％。如缺陷超出负偏差需 

进行补焊时，应将有关焊补工艺规程提交 

CCS认可 (链冠处不允许焊补)，按照批 

准的焊补工艺规程．由持有有效合格的焊 

工用和链环相同材料的焊条补焊．焊后用 

砂轮磨光。但焊补必须在热处理前进行。 

链环出现的弧坑或烧伤．主要是锚链 

锈蚀和电极上的氧化渣造成的．故在操作 

中应及时将弧坑或烧伤中的氧化渣清除干 

净。 

横档应处于链环的中心位置．并与链 

环的两侧保持垂直。横档应压入母材一定 

的深度．保证横档不松动。横档的歪斜． 

主要是操作工人在压档操作不当所致。若 

横档具有良好的配合，且横档两端与链环 

内侧没有间隙．则允许存在不超过CCS 

《材料与焊接规范》(1 998)2003年修改通 

报中第1O章第2节1O 2 6 2(5)条的规定． 

否则应更换该链环。 

挤档的原因主要是链环的两内侧有焊 

渣，焊渣被压入横档端部和母材之间，一 

旦形成就无法去除。现在工厂采用挡渣 

板，将压入横档的母材处挡住，焊渣就不 

会沾到材料上 挤档问题就可以有效地控 

制了。 

通常链环焊接缝去刺不当或链环成型 

差的缺陷 主要是胎、模、夹、刀具使用． 

管理不当和操作人员调整不及所致。对于 

链环毛刺过高，工厂必须将高处部位打磨 

掉，并保证平滑过渡 对于链环成型差的， 

应作废品处理。为了从根本提高链环质 

量，工厂应该加强胎 模、夹 刀具使用 
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管理作为主要质量控制点 并加强操作人 

员责任心教育．尽量减少人为因素造成的 

上述缺陷。 

锚链及附件的尺寸抽查检验 

从每节27 5m长的链节上选取三个 

链环进行制造公差和外观主要缺陷的检 

查．其尺寸和公差范围应符合CCS《材料 

与焊接规范》(1 998)2003年修改通报中 

第1O章第2节10 2 6条的规定．如果有 

一 条链环不符合规定的公差 应从每27 

5m长的链节上选取五个链环进行测量． 

五个链环如有二个超差．则应对该链节的 

全部链环进行测量。如检查符合要求．则 

认为这批链节合格。否则．则认为这批链 

节不合格。 

对同一级别，同一规格，同一炉号． 

同一工艺和同一热处理工艺的附件．对制 

造公差和外观主要缺陷进行检查．其尺寸 

公差应符合CC 材料与焊接规范》(1 998) 

2003年修改通报中第1O章第2节10 2 6 

3条的规定。如检查符合要求．则认为这 

批附件合格。否则．则认为这批附件不合 

格。 

锚链及附件的拉力负荷试验 

每节锚链及附件应在经计量鉴定合 

格的拉力机上．按照CCS《材料与焊接规 

范》(1 998)2003年修改通报中第 1O章第 

2节表1。2 8 2相应等级锚链及附件规定 

的拉力负荷进行试验。拉力试验后．应保 

持1 O％的拉力负荷情况下对该链节整节 

长度和相连的五环长进行测量，测量结果 

必须在公差范围内 否则应将相应的链环 

或附件报废。链节进行拉力负荷试验时， 

每一节链环拉断环数不得超过下列规定的 

环数 d<22mm时。不得超过二环：d≥ 

22mm时．不得超过一环。否则．该链节 

作废。当卸除负荷后．每节链环永久伸长 

应不超过原始长度的5％。 

锚链及附件的破断负荷试验 

验船师应从每批不超过四节的锚链 

选取一节锚链，切去不少于3个链环的试 

样．并按照CCS《材料与焊接规范》(1 998) 

2003年修改通报中第1O章第2节表10 2 

8 2相应等级锚链规定的破断负荷进行试 

验。如果拉断试验不符合要求 则可以在 

同一节锚链上再取一个试样进行试验．如 

能符合要求．则认为试验合格。如果复试 

仍不合格，则该节锚链判为不合格．但也 

可根据锚链厂的要求，将其余3节锚链分 

别作为拉断试验．若其中1个试验结果不 

符合要求．则3节锚链全部不合格。 

锚链附件的拉断试验：对由25个或 

不足25个卸扣、转环、旋转卸扣、加大链 

环和末端链环组成的每个制造批量(炉罐 

号、链径和热处理相同)应取1个附件作 

为拉断试验试样 而对连接链环则以5。个 

或不足5。个为一个制造批量．取1个链环 

作为试样．按CCS《材料与焊接规范》 

(1 998)2003年修改通报中第1O章第2节 

表10 2 8 2相应等级锚链附件规定的破 

断负荷进行试验。如果拉断试验失败，必 

须在同--ttL次附件中再取 2件作破断试 

验．只有这2件附件全部合格．该批附件 

才予以验收。否则．该批附件作废。 

凡同时符合下列条件的．可同意免作 

拉断试验 

对相同结构附件进行认可试验时．其 

拉断负荷已被验证者 每一制造批量的力 

学性能和j中击功已被验证者：已对附件采 

用适当的无损检测者。 

三级锚链及附件、二级锚链附件的 

力学性能试验 

三级锚链链环的力学性能试验时．应 

从每4节焊接锚链中取1个拉伸试样和2组 

各3个夏比V型缺口；中击试样进行试验。拉 

伸试样和 1组3个；中击试样应在与焊缝相 

对部位的母材上截取．而另1组3个；中击试 

样的缺口应位于焊缝中心。为了取样．在 

每一个锚链节上应有 1个附加的链环 (如 

链环直径较小．应准备几个附件链环)．该 

节锚链不可再截取拉断试验试样。试验链 

环应与该节锚链一起制造和热处理。 

链环力学性能试验不合格．可进行热 

处理后重新取样．再作拉伸、；中击试验． 

复验一次后仍不合格的 则该链节作废。 

当一组3个冲击试样得到的结果不符 

Gains of Surveyors 

验船师园地 ■ 

合规定时．只要低于规定平均值的单值不 

超过两个．且最多只有一个单值低于该平 

均值的7O％．便可再取 1组3个；中击试样 

做附加试验。附加试验所得的结果与原来 

的结果相加得到一个新的平均值．该值不 

低于规定的平均值时．方可验收 且在这 

六个单值时．低于平均值的单值不得超过 

两个．仅允许一个单值低于该平均值的7O 

％．否则．仍不能验收。 

当锚链拉伸试验不合格时．应取两 

倍试样进行复试 复试试样取自原链节的 

不同链环上，只要两个试样试验结果均符 

合 《材料与焊接规范》(1 998)2003年修 

改通报中第1O章第2节的相关要求．才能 

予以验收，否则判废。 

二、三级锚链附件力学性能试验．应 

将同一工艺、同一炉号、同一热处理．制 

造相同的同一附件 (包括肯特卸扣 转环 

组、旋转卸扣 加大链环、末端链环)不 

大于25个取1个．连接链环不大于5。个 

取1个做力学性能试验．取 1个拉伸试样 

和1组各3个夏比v型缺口冲击试样．试 

验结果符合 《材料与焊接规范》(1 998) 

2003年修改通报中第1O章第2节表10 2 

8．5(2)的要求。 

二
、 三级锚链附件力学性能不合格 

的．允许这批附件重新进行一次热处理． 

再作复试．如仍不合格．则该批附件判废。 

二
、 三级锚链附件；中击试样的附加 

试验程序同三级锚链的要求。 

二、三级锚链附件不合格时．应取两 

倍试样进行复试 复试试样取自该批附 

件．只要两个试样试验结果均符合《材料 

与焊接规范》(1 998)2003年修改通报中 

第1O章第2节的相关要求。才能予以验收． 

否则判废。 

成品锚链及附件的交货状态 

锚链及附件应根据其等级按 《材料 

与焊接规范》(1 998)2003年修改通报中 

第 1O章第2节表1O 2 7 1要求的热处理 

状态交货．热处理应在锚链或附件制造完 

工后且未进行拉力负荷试验和破断负荷试 

验之前进行。器 

匦 三三]圜  
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