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　　摘要 : 文章首先介绍了船舶舱盖的重要性及经常出现的问题 , 然后介绍了目前船舶舱盖主要

存在的变形问题及修理方法 , 最后介绍了几种行之有效的船舶舱盖进行舱口水密性试验的方法。
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　　Abstract: This essay firstly introduces the importance and p roblem of the cabin cover; then discusses the

main distortion of cabin cover and the repair method to it. A t last it recommends several effective ways of water2
tight experiment at the hatch.
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0　引言

随着船舶种类和数量的增多 , 船舶舱盖板的类

型越来越多 , 性能也越来越先进。众所周知 , 货舱

盖是保证船舶货物安全并使之保证水密的一种封闭

设备。目前较大船舶上已普遍采用钢质舱盖板 , 然

而由于钢质舱盖在使用中存在一些问题 , 如由于水

密装置的缺陷或由于锈蚀 , 受力过大造成变形 , 若

碰上恶劣的风浪天气 , 经常产生舱盖板漏水现象 ,

因此造成舱内货物湿损 , 给船舶公司带来经济上的

损失。此外 , 对于装运一些怕水的危险货物 , 一旦

舱内漏进水 , 还会危及船舶及生命的安全 , 这必须

引起船岸人员的关注。

舱盖是船舶上的重要组成部分 , 起着密封、保

护货物的作用 , 它直接关系到货物运输过程中的安

全。一般船用舱盖主要分为滚动式、折叠式、吊装

式 3种 , 修理项目主要是针对舱盖板、链条、滚

轮、胶条、锁紧装置、导向设备、导轨、制动器、

液压系统、安全锁等进行修理 , 而其中控制舱盖变

形是修理中的重点。舱盖的变形主要是来自于本身

变形以及割装、焊接时造成的变形。一般在舱盖

边、侧板处挖换时容易产生线变形 , 即由直线变为

凹凸不平的曲线 , 在折角边处挖换则容易产生角变

形 , 挖换的区域越大 , 引起的线变形、角变形就越

大。

1　舱盖的修理

下列形式的舱盖变形最为普遍。

1) 垂直平面内舱盖的平顺弯曲。

通常变位以凸起的形式导向骨架方面 , 弯度达

到 80 mm (图 1a)。在这种情况下可以应用液压机

冷矫正、热矫正和冷热联合矫正。

图 1　几种舱盖的变形

在冷矫正时压力机的力通过在舱盖的纵向和横

向骨架的交叉部位上必需放置的木垫来传递 ; 应用

也在骨架交叉部位放置的木块作为垫块。这种矫正

法的生产率相当高 , 但是如果舱盖的骨架梁在矫正

过程丧失稳定性的话 , 这种方法不宜采用。
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在热矫正时用骨架把盖向上放置在平台或托架

上 , 并且在 40～60 mm宽的扁钢骨架的面板上加

热。扁钢的宽度取决于面板的厚度 , 加热的次数取

决于变形的性质和数值。按照生产率这种方法不如

第一种方法 , 但更为通用 , 这种方法容易达到更大

的精度。为了提高效率应用双联焊炬加热或用两个

焊炬同时加热 , 利用对被加热部分的人工冷却。

联合法是第一和第二种方法的综合 , 在这种情

况下机械作用也可以用重物、液压松紧螺旋扣或液

压千斤顶等建立。

2) 沿纵向轴周围舱盖的扭歪。

如图 1b所示 , 在这种情况下有时应用液压机

下的冷弯曲 , 但更有效的是热矫正法和联合矫正

法。

3) 上舱盖局部的急剧弯曲。

如图 1c所示那样的弯曲通常伴随着铺板、腹

板、加强筋垂直钢板的稳定性的丧失 , 有时伴随有

加强筋腹板的断裂。在这种情况下把舱盖放置在平

台或托架上 , 之后连续地首先更换骨架的变形部

分 , 然后更换铺板的变形部分。为了避免焊接变

形 , 在骨架和铺板焊接之前用重物或其他压紧设备

把舱口挤压到平台或托架上。

矫正时要遵循下列公差 : 沿短的一面———在舱

盖宽度达 2 000 mm时为 2 mm, 如果后者超过 2

000 mm的话 , 那么每 1 000 mm舱盖宽度为 1 m

m; 沿长的一面在舱盖整个长度上为 ± ( 5～10)

mm。

图 2　舱盖腐蚀损坏的典型部位

如果围板的支撑表面偏离平面超过标准所允许

值的话 , 那么建议在矫正之后 , 但在粘贴橡胶之前

把舱盖送到船上 , 在舱口围板上铺上并检查舱盖支

撑面紧贴围板支撑表面的情况 , 以及检查围板和舱

盖相对于密封垫下凹槽的密封垫圈的位置。如果在

“关闭”位置两支撑面之间的间隙超过 5 mm的话 ,

那么要求舱盖就位研磨。如果密封垫圈中间偏离密

封垫凹槽的中间超过 5 mm的话 , 那么需要更换垫

圈。

4) 舱盖腐蚀损坏的消除。

铺板、排水孔、密封垫下凹槽的角铁和扁钢、

舱盖密封垫圈边缘突出的舱盖外壁突出的舱盖外部

壁面遭受最大的腐蚀损坏。

那样舱盖的修理通常简化为全部或局部更换变

薄的构件。

当腐蚀损坏的面积很大时 , 应用组合件修理

法 , 在这种修理方法中舱盖的个别部分用预先制造

好的组合件更换。组合件由在最大利用焊接机械化

方法的专用装置上系列生产。组合件焊接后舱盖的

变形不大而且用机械或热力方法易于消除。舱盖组

合件修理示意图如图 3所示。

图 3　舱盖组合件的修理

5) 橡胶密封件的修理。

磨损了的密封件通常要全部更换 , 密封件的个

别损坏部分可以直接在舱盖上修理。

2　几种舱盖水密性监测试验

无论是船舶舱盖的日常维护还是维修后 , 进行

舱盖水密性监测试验都是非常重要的 , 下面介绍几

种常见的检测方法。

1) 观测法。

这主要是针对日常维护保养中所进行的一种水

密性监测 , 通过检查舱盖及舱口围板上各部分 , 找

出隐患 , 发现漏水处。

主要方法是 : 开舱之后 , 检查舱盖各部分锈蚀

状况 (特别是舱盖间连接部位 ) , 密封橡胶带是否

老化、脱落 ; 压紧钢条是否有缺陷 ; 封舱设备是否

齐全、正常等 ; 据此来判断舱盖等处是否有漏水处

的存在。如果阳光比较强烈 , 还可以将舱口关闭并

封舱后 , 检查人员进入舱内 , 若发现舱盖与舱口围

板之间有漏光现象 , 则表明此处为漏水处。再有根
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据船舶运送货物表面出现无规则而又集中某处的水

湿痕迹来判断是否由于舱盖漏水而形成。这种检查

是必要有效的 , 能准确地发现漏水处 , 及时采取措

施 , 保证船舶的安全航行。

2) 痕迹试验。

利用粉笔的痕迹来检测密封橡胶带是否水密。

其方法是用粉笔在舱口围板上的压紧钢条上和舱盖

间连接部位的压紧钢条上涂出粉痕 , 关闭舱盖并封

舱 , 然后打开舱盖 , 查看舱盖上的密封橡胶带是否

有粉笔痕迹。若有 , 则表明此处在封舱状态下处于

封闭状态 ; 若无 , 则表明此处在封舱状态下存有空

隙 , 也就是说此处为漏水处。此方法操作简单易

行 , 无需配备其他专门设备来试验 , 不受船舶舱内

装载状况限制和天气温度的影响。其不足之处是可

靠性和准确度不太高 , 不能反映出舱盖密封程度 ,

单纯反映压紧钢条与密封橡胶带是否接触 , 不能测

试出舱盖其他部位由于严重锈蚀而产生的漏水孔。

3) 冲水试验。

它是利用具有一定压力的水龙带水柱冲射舱盖

有关部位 , 检测舱盖各部分是否水密。此方法是船

舶检验部门检验舱盖水密性的试验方法。要求水柱

射程不小于 10 m, 水枪喷嘴直径不小于 16 mm,

距被测试部位不大于 3 m , 并尽量成垂直角度冲

射。

舱盖修理安装结束后 , 一般需进行开关试验 ,

以检查各行走装置、驱动装置、控制装置是否工作

正常。若无问题 , 将舱盖关闭 , 用压紧器压紧 , 然

后进行水压约 0. 2 MPa的冲水试验 , 以检查各焊

缝、舱盖周边、横向连接处是否有渗漏现象。

此方法是一种行之有效的水密性监测方法。试

验时应注意以下几点 : ①冬季不宜采用 , 由于天

冷 , 易发生冷冻现象 , 影响试验效果 ; ②应在舱内

无货时进行 , 以免发生不必要的货损 ; ③若船舶处

于尾倾状态时 , 试验顺序应从船尾至船首方向进

行 ; ④舱内与舱外的人员应配合好 , 认真仔细。

4) 超声波试验。

此种监测方法需要超声波设备。它由一个发射

机和一个探头所组成。试验时 , 将发射机置于舱

内 , 此时应按海上航行状态封舱 , 探头由试验人手

持 , 沿舱盖各部位行走 , 根据探头发出声音大小或

显示屏上的分贝值来判断舱盖是否有密封不好之

处。正常时 , 探头的声音像收音机调谐不好发出的

低噪音 , 若有漏孔存在时 , 噪声增大 , 再靠近舱

盖 , 根据显示分贝值的最大位置而断定漏孔处的位

置。此方法能达到与冲水试验同样效果 , 国外的大

型散装干货船普遍采用此种方法试验。其特点是单

人可进行、不受气温、装载状况的影响。

3　结论

船舶舱盖是否水密 , 对船舶的安全航行非常重

要。本文所介绍的舱盖变形的修理方法可以较好的

进行舱盖的修理 , 可根据船舶条件、气温、装载状

态不同而采用不同种水密性检测方法。对于舱盖做

好日常维护 , 定期进行监测水密性测试 , 及时发现

漏水处 , 及时采取措施 , 才能经常保持舱盖处于水

密状态。
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征订启事 　　　　　　　　　修船标准合订本、船舶修理价格表

天津修船技术研究所尚存有少量修船标准合订本和船舶的修理价格表 , 欢迎选购。修船标准合订本主

要包括如下种类 : (1) 《船用柴油机修理技术标准》 (合订本 , 共 28项 ) ; (2) 《船舶轴系、螺旋桨和舵

系修理技术标准》 (合订本 , 共 14项 ) ; (3) 《船体修理技术标准》 (合订本 , 共 9项 ) ; (4) 《锅炉修理

技术标准》 (合订本 , 共 7项 )。另有 《船舶修理价格表》大、小本 , 大本 120元 , 小本 60元 , 订购一套

150元。需购买标准和价格表的单位或个人请与 《中国修船》编辑部联系。联系电话 : 022 - 25792835。
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