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深蓝探索锚机链轮焊接工艺评定技术规格书

项目简述：
平台锚链轮和立柱下部导向轮链钪和锚链台肩接触的位置因为长期使用及受 力导致磨损及变形，需要进行补焊修复、恢复原尺寸及机械性能满足后续使用要求。
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2、承包商负责根据如下项目内容及技术要求；提供锚链轮和导向轮修理方案和焊接工艺评定并获得CCS认可，提供推荐包括手工焊及二氧化碳保护焊材选择。

项目内容：
深蓝探索平台配置12点锚泊系统 ，设备性能参数如下：

1）锚机生产厂家：Kongsberg deck machinery，锚机工作参数（能力）： 静态拉力 480吨；低速度320吨、11米/分钟；低速度200吨、18米/分钟；低速度1300吨、27米/分钟；高速97吨、38米/分钟；高速61吨、60米/分钟；高速40吨、91米/分钟；动态刹车100吨、90米/分钟、动态刹车1472KW; 锚链轮配置有双带刹制动能力 2X524吨，配置5链环钪结构锚链轮。

2）立柱下部导向轮：生产厂家Kongsberg deck machinery，额定能力1048吨；5链环钪结构满足R6锚链使用。

3）锚链工作参数：锚链直径89MM、R6级锚链，最小破断力1048吨，每条 锚链长度2090米，生产厂家江苏亚星。

焊接工艺评定标准:中国船级社《海上移动平台入级规范》2016及修正通报、中国船级社《材料与焊接规范》2025，DNV船级社DNVGL RULES FOR CLASSIFICATION OFFSHORE UNIT(2017-01)、DNVGL-OS-E301 POSITON MOORING。

平台提供锚链轮的金属样品，承包商负责对锚链轮的原材质物理、化学成分进行测量分析（包括不限于硬度、化学成分及金相分析等），根据分析结果结合锚机系统工作要求选择同类材质、成分及机械性能的材料进行焊接工艺评定；焊评需要包括平台平台手工焊及船厂车间二氧化碳保护焊材两种方式焊材，满足后续平台在船厂及平台现场的施工要求，焊接工艺评定需要获得CCS审核并获得批准（承包商负责）
导向轮的材质为Stavanger Steel S6170mod (G22NiMoCr5-6），承包商负责上平台对导向轮进行硬度测量分析 包括不限于硬度、化学成分确认，根据分析结果结合锚机系统工作要求，选择同类、相同材质、相同成分及机械性能的材料进行焊接工艺评定，焊评需要包括平台手工焊及船厂车间二氧化碳保护焊材两种方式焊材，满足后续平台在船厂及平台现场的施工要求，焊接工艺评定需要获得CCS审核并获得批准（承包商负责）；
承包商负责提供锚链轮和导向轮现场工作要求及锚泊系统的工作特点及分析报告提供堆焊修理施工工艺方案和焊接工艺评定，经平台方认可后报CCS审批。  
承包商负责焊材的选择推荐，焊评需要包括平台平台手工焊及船厂车间二氧化碳保护焊材两种方式焊材，满足后续平台在船厂及平台现场的施工要求。
承包商提供修理工艺方案需要满足平台现场的工作施工要求，锚链轮和导向轮的补焊堆焊要求不得影响原锚机的使用，按照工艺方案施工堆焊探伤检查不得出现裂纹，
技术要求
工期要求：上平台硬度测试按甲方安排执行，修理方案和焊接工艺评定25天内完成。
承包商资质要求：熟悉焊评工艺编制及试验要求及船级社规范要求，提供至少一次同类材质焊评获得船级社认可焊评报及焊接工艺。
出海人员证书要求：出海人员需要满足南海东部作业人员出海作业需要证书及通过承包商安全考试;
完工资料

按照如下完工资料要求提供该项目的如下完工资料一式三份包括电子版本一份；图纸资料要求中英文格式：
1）提供平台锚链轮及导向轮的原材质物理、化学成分进行现场测量分析（包括不限于硬度、化学成分及金相分析等）；
2）提供CCS审核通过的锚链轮和导向轮修理方案和焊接工艺评定。
3）提供锚链轮及导向轮堆焊修理施工工艺方案和现场施工工作指导书
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