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范围

1 主题内容

  本标准规定了潜艇壳板的勘验、修换和检查验收与提交文件.

2 适用范围

  本标准适用于潜艇壳板的修换。

弓1用文件

GJB 64.2A-97 舰船建造规范 潜艇

GJB/Z 21-91 潜艇结构设计计算方法

CB 1254-94 潜艇船体结构的压力和密性试验方法
CB/T 3761-1996 船体结构焊接缺陷修正技术要求

CB/Z 121-98 舰艇用921A等钢板缺陷补焊技术要求

CB/Z 124-98 潜艇921A等钢结构焊接技术要求
CB/Z 125-98 潜艇船体结构焊接质量检验规则

HJB 6-87 海军09潜艇船体修理技术标准

3 定义

3.1点腐蚀 pitting corrosion
    腐蚀局限在金属表面各个很小区域，向金属内部扩展，形成点状孔穴。

3.2 均匀腐蚀 even corrosion

    金属的被腐蚀表面上腐蚀深度比较均匀的腐蚀类型。

3.3 区域腐蚀 regional corrosion
    是不均匀的腐蚀，是不同深度的腐蚀坑相嵌或较密集的点腐蚀形成的腐蚀区，它包括选择性腐蚀、

溃状腐蚀、斑状腐蚀和晶间腐蚀。

一般要求

4.1 勘验范围

    对耐压壳体及其结构、非耐压壳体及其结构、管节件、焊缝和防蚀锌块的腐蚀、变形和裂纹，按坞修、

小修和中修的不同修理级别分别进行勘验。

坞修

  对船体外壳板及附件进行除锈、油漆。

  视情更换水线以下非耐压壳体防蚀锌块。
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4.1.1.4 对指挥室围亮、上层建筑和艇肠舰端艘侧结构进行目侧检查，对腐蚀严重的壳板和结构视情

修换。

4.1.2 小修

4.1.2.1 对耐压充体及其结构油旅脱落部位进行除锈、补漆。

4.1.2.2 对军方指定的修理的船体部位按其可施性进行修理。
4.1.2.3 对耐压充体外的非耐压亮体及其结构进行外观检查，对庸蚀严重的充板进行侧厚井进行修

换，总换板2不大于该结构的20%.
4.1.2.4 矫正或局部割换严重变形的外板，修换明显变形的构架，更换已断裂的构架。

4.1.2.5 更换艇外的防蚀锌块.

4.1.3 中修

4.1.3.1 对耐压充板进行全面的划点、侧厚检查，井按第s章规定修理。

4.1.3.2 对耐压充体及其结构的庸蚀、变形、裂纹等缺陷进行外观检查.对腐蚀严盆部位划点目厚，按

第5幸规定修理。

4.1.3.3 对有明显变形的附压充体及其结构按4.2.2条规定进行变形MR.井按5.2条规定加强。

4.1.3.4 对耐压充体及其结构的焊缝进行抽查探伤，首艇抽查50 %，后继艇抽查30%.重点抽查环缝、

多次返修焊缝、过渡段大肘板焊缝、指挥台围壳角焊缝、艘底焊缝和顶部积水部位焊缝，井进行修补.

4.1.3.5 对耐压壳体和耐压隔壁上的管节件进行侧t，并进行修换。

4.1.3.6 对耐压结构进行全面除锈、涂漆.

4.1.3.7 对全船非耐压壳体及其结构进行全面检查，对变形的外壳板和结构进行侧f，井进行修换。

4.1.3.8 对围璧苍座、液舱围璧结构和管节件进行检查，对腐蚀严盆部位进行侧厚，井进行修换。

4.1.3.9 更换全部防蚀锌块。

4.2 勘验侧2方法

4.2.1 腐蚀的Nit方法

4.2.1.1 均匀腐蚀采用侧厚仪Mt.每张板应甜3点，取最小值为板刹余厚度.

4.21.2 区域腐蚀采用侧厚仪侧f，在区域腐蚀内每平方米侧2不少于3点，取其平均值作为该区域

的别余厚度。
4.2.1.3 点腐蚀采用测深尺、深度表或桥形规侧A其腐蚀深度.扣除侧SAM为实际腐蚀深度。

4.2.1.4 对耐压充体及其结构，三种庸蚀状态都应Mt.

4.2.1.5 对非耐压壳体只应侧2区域腐蚀和点腐蚀。

4.2.2 变形的8g$方法

4.2.2.1 耐压船体壳体及其结构的变形采用样板侧2.样板弧长为肋骨全长的is等分点的弧长且两

端各延出200 mm,
4.2-2.2 非耐压充体及其结构的变形采用样板洲孟，祥板弧长应为纵向板宽且两端各延出200 mm.
4.2-2.3 耐压船体壳板可拆板的切俐和装焊，其肋骨的圆度侧lk按建造工艺实施。

4.2.3 裂纹的侧It方法

4.2.3.1对指定的焊缝按勘验要求用超声波检侧，必要时增加X光拍片检查。
4.2-3.2 对耐压壳体及其结构的焊缝，在目侧的药础上对认为存在问题的部位用超声波检侧确认。

4.2-3.3对用超声波探伤和x光拍片有困难的部位可用磁粉探伤或，色位查。

4.3 材料

4.3.1所有进厂的钥板、型材、娜条等应有合格证、成保书，对附压壳体及其结构所用材料必须全部取

禅进行材质化脸和力学性能试脸，井提交材质证书和试脸报告。

4.3.2 船体结构所换材料，其化学成分和力学性能应羞本与原材料相同，如果确，采用其它材料代用

时，应经协商同t后方可住用，井存档备案。
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详 细要求

腐蚀与修换

1 耐压船体壳板腐蚀允许深度和修理方法

1.1 小于。.5 mm的均匀腐蚀，通常只作记录不作修理。

1- 2点腐蚀允许深度见表1，点腐蚀超过允许深度应予以补焊，补焊按CB/Z
                                  表 1 点腐蚀允许深度

121规定进行。

5

5.1
51
5.1
5.1

部 位           1 部 位 点腐蚀允许深度

耐压船体壳板       一耐压设闸室壳板 2

端隔壁板       一耐压通讯室壳板 2

耐压液舱壳板       一升降装置耐压硕板 1-2,;
耐压指挥室壳板       一

    注:I)板厚大于等于8 mm，允许值为2 mm;板厚小于8 mm，允许值为 I mm,

5.1.1.3 区域腐蚀后的允许剩余厚度t，按公式((1)和公式(2)计算:

                                          pt,=8·T ··，································，，，········一 ((1)

                                          t,= t+ Qt, ············································一 (2)

式中:pt,— 腐蚀贮备，mm;

    S — 壳板年腐蚀率，%;
    T — 潜艇尚需服役年限，年;

    t, — 允许剩余厚度，mm;

    t — 根据潜艇极限下潜深度H，在HJB 6附录A的图谱A1-A10上查得相应的壳板厚度要

              求，mm,

    当腐蚀区在修理时采用了如电弧喷铝等有效期超过一个中修间隔的长效防腐蚀措施时，其允许剩

余厚度按公式(3)计算:
                                              八二 t ·················································一 (3)

式中:t,— 允许剩余厚度，mm;

    t— 为HJB 6附录A的图谱AI-A10上查得的壳板厚度要求，mm.

    区域腐蚀后的剩余厚度小于允许剩余厚度时，应按下列方法进行加强:
    a.加强筋加强

    加强筋两端伸出腐蚀区域的长度不小于200 mm，且应采取斜面过渡(见图1).

    加强筋的横截面面积按公式(4)计算:

                                      了二△t'·1 ························.......................... (4)

式中:f — 加强筋横截面面积，mmz;

    At,— 壳板腐蚀厚度，mm;
      1 — 肋骨间距，mm.
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耐压船体肋骨

                            图1 耐压船体壳板用加强筋加强示意图

    b.贴板加强

    对区域内超标的点腐蚀焊补后，对有密集麻点或溃状腐蚀应采取贴板加强，贴板应覆盖腐蚀区域，

贴板四周应采用斜面过渡，四角采用圆弧形。

    贴板的厚度按公式(5)计算:

                                        △ta= (to+ 4)/2 ···························.................... (5)

式中:At3 贴板的板厚,mm;
    to — 壳板原始厚度，mm,

    贴板与原始板除四周封焊外还应塞焊，焊后应进行气密性试验。

5.1.2 耐压船体肋骨腐蚀允许剩余厚度和修理方法

    根据HJB 6附录A的图谱A11,A12确定肋骨腹板允许剩余厚度，其方法程序按5.1.1条规定。

    肋骨腐蚀后的剩作厚度小于允许剩余厚度时，应采用加强筋加强，加强筋可安置在肋骨球缘上，也
可安置在肋骨腹板上，加强筋两端伸出腐蚀区域长度不小于 100 mm(见图2),
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图2 肋骨加强示意图

    加强筋截面面积按公式((6)计算:

                                    f) pt, (h+6)   ................................................(6)

式中:f — 加强筋横截面面积，mm';

      'Lt,— 肋骨腹板腐蚀深度，mm;

      h — 肋骨高度，mm;

      6 — 肋骨球缘宽度，mm.

5.1.3 非耐压壳体及其结构腐蚀与修换

5.1.3.1 非耐压船体壳板的均匀腐蚀小于0. 5 mm的，一般只作记录不作更换。

5.1.3.2 水线以上外壳板(不包括甲板板)按原板缝进行换板。

5.1.3.3 甲板板换板按实际腐蚀范围确定。

5.1.3.4 水线以下外壳板换板考虑原板缝，结合实际腐蚀情况进行，但最小板长应大于500 mm 缝
增加不大于2条(见图3).
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增加板缝不大于2条

柳
原铆板长度L

                    图3 水线以下外壳板换板示意图

非耐压壳体及其结构的区域腐蚀修换标准见表2,

              表2 非耐压壳体及其结构的区域腐蚀修换标准

构 件 名 称

允许腐蚀程度，，

      %

中 修 小 修

主压截水舱

舷间燃油舱

壳板 20 30

构架 15 20

非水密部分
亮板 25 35

构架 20 30

内部舱柜
壳板 20 30

构架 15 20

      注:”允许腐蚀程度是指腐蚀深度与构件名义厚度之比.

5.1.3.6点腐蚀深度大于2 mm的非耐压船体水密结构，应予以焊补磨平，若腐蚀坑点较多，又不易焊

补时，坞修、小修可进行局部换板，中修时按原板缝更换。

5.1.4 管节件修换

5.1.4.1管节件的本体虽腐蚀但不影响该件的密封，而坑点深度大于3 mm时应采取焊补。

5.1.4.2 耐压壳体上的因腐蚀影响密封效果的管节件，一律采取焊补、研磨修理。
5.1.4.3 对耐压隔壁上的腐蚀量超过密封面2/3的管节件，一律采取换新;腐蚀量不足密封面1/3的，

视情焊补、研磨修理;其它情况视情处理.

5.1.4.4 液舱管节件因腐蚀影响密封效果的，一律换新。

5.1.5 焊缝修理
    全船所有船体壳板对接焊缝因腐蚀而低于壳板表面，肋骨和构架的填角焊缝焊脚显露、脱焊或焊缝

有裂纹等缺陷时，应予以补焊。补焊要求按CB/T 3761规定。

5.2 变形修换

5.2.1耐压壳体及其结构的变形允许量及超差加强方法按GJB 64.2A的规定。
5.2.2 耐压壳体因改装和修理必须开孔时，开孔和复装后应对其肋骨圆度进行测量，并按GJB/Z 21

中的有关规定计算复核。

    s
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5.2.3 非耐压肠体给构变形修换标准和方法如下:
    a.在一个肋骨间距内，两艘翻板凹凸的相对变形大于15 mm,应予娇正，

    b.当般体构架与充板一起变形时，其绝对变形值大于20 mm.应予娇正。

    c.当肠体构架与充板有折戒变形而不能娇正时，应进行换板和更换结构;

    d.经矫正的钥板应无裂纹和尖锐的锤痕;

    e.船体壳板矫正后的平面度要求如下:

    充板厚度小于10二 ，在一个肋骨间距内的平面度小于4二 ;壳板厚度大于等于10 mm，在一个

肋骨间距内的平面度小于6 mms
    E.脸体构架与壳板一起变形时，矫正后的变形值不大于6 mm;

    B.严萦使用水火矫正法矫正变形。
5.3 级纹修理

    附压姗体结构挥缝裂纹的修理按CB/T 3761和CB/Z 124规定。

试粉牲收

  施工质t验收

.1在讨压结构上进行焊补和焊接加强的区城均应进行焊级探伤检查。

.2 放间非时压液舱在创换壳报或修补壳板对接缝后，应对壳板对接缝进行5%-10%的探伤抽

3时压结构上的焊缝以及壳体上的局部映陷修补后应按CB/T 3761和CB/Z 121检查验收。
4 时压结构开孔修复或加豆时的焊缝，应按CB/Z 125位查脸收，当管节娜级无法探伤枪查时，应

6

6.
‘
6.

查
6.
6.
进行2.94 MPa的水压试验。

6.1.5对新换的或拆卸后又重新袭复的非咐压给构，安装后应符合建遭时的装配要求。
6.1.‘对局部更换的构件(包括壳板、构架)，袭配后应与原结构保持一致，若局部外板更换改变焊缝位
里时，应将改变结果记人壳板展开图中。

6.1.7 修换俐板、构架时，一般不应改变原有结构形式(包括规格、间距、厚度、剑面形状)及连接方法

等，否则应提交计算、试脸等资料。

6.1.8 非附压结构焊接质f的验收应按CB/Z 125规定。
6.2 皿密性试脸获收

6.2.1 中修后附压结构必须傲全姗和分盆的紧密性试获，试获按CB 1254规定进行.

6.2.2对有紧密性要求的非讨压结构和内部绪构，中、小修后应做篮密性试验，试获按CB 1254规定进
行。

了 修理后应提空下列资料文件:

a.非讨压结构腐蚀侧童和修换记录及相应的亮板展开田，
b.耐压脸体结构腐蚀侧盆和修补加强记录及相应的壳板展开图:

c.耐压船体结构变形M$和修补加强记录;

d.时压船体结构裂纹目t和修补记录，
e.当摇要降低艇的极限下潜深度时，应提交降低下潜深度的报告;

f.当酣压般体存在超过允许标准的变形、裂纹等映陷而无法进行修理时，应提交专且处理握告。
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附加说明:

本标准由全国海洋船标准化技术委员会修船分技术委员会提出。

本标准由夭津修船技术研究所归口。

本标准由渤海造船厂起草。
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