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﹩﹣燉 —

前 言

本标准是在 ＹＢ燉Ｔ８９７—１９８５《电焊锚链用圆钢技术条件》基础上，结合我国锚链圆钢生产和使用

情况而制定的。其中化学成分、力学性能与国际船级社统一要求及中国船级社规范一致。
本标准在 ＹＢ燉Ｔ８９７—１９８５基础上对下列技术内容进行了修改：
——标准名称定为《船用锚链圆钢》；
——牌号定为 ＣＭ３７０、ＣＭ４９０、ＣＭ６９０；
——取消 １、２、３级锚链的等级规定；
——将 ＣＭ３７０硅 质 量 分 数 改 为 ０．１５％～０．３５％，ＣＭ４９０、ＣＭ６９０硅 质 量 分 数 改 为 ０．１５％～

０．５５％，ＣＭ４９０、ＣＭ６９０磷、硫质量分数上限改为 ０．０３５％；
——规定了钢中加入 Ｖ、Ｔｉ、Ｎｂ元素的方法及含量下限；
——参照现行国际船级社统一要求，在 ＹＢ燉Ｔ８９７基础上，对尺寸偏差进行了调整。
自本标准实施之日起，ＹＢ燉Ｔ８９７—１９８５《电焊锚链用圆钢技术条件》作废。
本标准由原国家冶金工业局提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：重庆钢铁（集团）公司、江阴兴澄钢铁有限公司、上海五钢（集团）公司、冶金工业信

息标准研究院。
本标准主要起草人：宿 艳、曾谨涛、郭 燕、柳泽燕、沈建锠、李国忠。
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中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局批准 实施

 范围

本标准规定了热轧船用锚链圆钢的尺寸、外形、质量及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则和

包装标志及质量证明书。
本标准适用于直径为 １３．０ｍｍ～１９０．０ｍｍ的锚链圆钢（以下简称圆钢）。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效，所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ２２２—１９８４ 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

ＧＢ燉Ｔ２２３．３—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 二安替吡啉甲烷磷钼酸重量法测定磷量

ＧＢ燉Ｔ２２３．５—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钼酸盐光度法测定酸溶硅含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１０—２０００ 钢铁及合金化学分析方法 铜铁试剂分离铬天青 Ｓ光度法测定铝含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１１—１９９１ 钢铁及合金化学分析方法 过硫酸铵氧化容量法测定铬量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１４—２０００ 钢铁及合金化学分析方法 钽试剂萃取光度法测定钒含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１６—１９９１ 钢铁及合金化学分析方法 变色酸光度法测定钛量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１８—１９９４ 钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离碘量法测定铜量

ＧＢ燉Ｔ２２３．２４—１９９４ 钢铁及合金化学分析方法 萃取分离丁二酮肟分光光度法测定镍量

ＧＢ燉Ｔ２２３．６３—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠（钾）光度法测定锰量

ＧＢ燉Ｔ２２３．６４—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定锰量

ＧＢ燉Ｔ２２３．６８—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．７１—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．７４—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 非化合碳含量的测定

ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验方法

ＧＢ燉Ｔ２２９—１９９４ 金属夏比缺口冲击试验方法

ＧＢ燉Ｔ２３２—１９９９ 金属材料 弯曲试验方法

ＧＢ燉Ｔ２１０１—１９８９ 型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定

ＧＢ燉Ｔ２９７５—１９９８ 钢及钢产品力学性能试验位置及试样制备

ＧＢ燉Ｔ４３３６—１９８４ 碳素钢和中低合金钢的光电发射光谱分析方法

ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９８６ 金属拉伸试验试样

ＧＢ燉Ｔ１７５０５—１９９８ 钢及钢产品交货一般技术要求

 订货内容

按本标准订货的合同或订单应包括下列内容：
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ａ）标准编号；
ｂ）产品名称；
ｃ）牌号；
ｄ）交货质量（理论质量或实际质量）；
ｅ）尺寸与外形；
ｆ）冲击温度（牌号 ＣＭ６９０）；
ｇ）特殊要求（如有要求，见 ６．５）。

 牌号

 圆钢的牌号由 ＣＭ和抗拉强度最小值组成，Ｃ、Ｍ分别为“船”、“锚”的汉语拼音首位字母。
 圆钢的牌号和直径应符合表 １规定。根据需方要求并在合同中注明，可以生产其他牌号的圆钢。

表 １ 圆钢直径 ｍｍ
牌 号 圆钢公称直径

ＣＭ３７０ １３～４２
ＣＭ４９０ １３～１９０
ＣＭ６９０ １８～１９０

 尺寸、外形、质量及允许偏差

 尺寸及允许偏差

． 圆钢尺寸及允许偏差应符合表２规定。根据需方要求并在合同中注明，可以生产其他规格的圆钢。
表 ２ 圆钢公称直径、允许偏差及理论质量

圆钢公称直径牆燉ｍｍ 允许偏差燉ｍｍ 理论质量燉（ｋｇ燉ｍ）

１３．０
１４．５
１７０
１８０
２００

±０．４

１．０４
１３０
１７８
２００
２４７

２１．０
２２．０
２３．０
２５．０

±０．５

２．７２
２．９８
３．２６
３．８５

３２．０
３４．０
３６．０
３８．０
４０．０
４２．０
４４．０
４６．０
４８．０
５０．０

±０．７

６．１３
７１３
７９９
８９２
９８６
１０９０
１１９４
１３０５
１４２０
１５４０

５２０
５４０
５６０
５８０
６００
６２０
６４０

±０．８

１６．６７
１７９８
１９３０
２０７０
２２２０
２３７０
２５２５

圆钢公称直径牆燉ｍｍ 允许偏差燉ｍｍ 理论质量燉（ｋｇ燉ｍ）

６６．０
６８．０
７０．０
７２．０
７５．０
７８．０
８０．０

±１．０

２８８６
２８５０
３０２０
３１９６
３４７０
３７５１
３９５０

８３．０
８６０
８９０
９２０
９４０
９７０
９９０

±１．１

４２４７
４５６０
４８８４
５２１８
５４４８
５８０１
６０４３

１０２０
１０５０
１０８０
１１００
１１４０
１１７０
１２００
１２５０

±１．４

６４．１４
６８００
７１９１
７４６０
８０１３
８４４０
８８８０
９６３０

１３０．０
≥１３１．０ ±２．０ １０４．０

—

２
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． 圆钢按理论质量或实际质量交货。当按理论质量交货时，其单位质量计算按表 ２规定执行。
． 圆钢的不圆度应符合表 ３规定。

表 ３ 圆钢不圆度

圆钢公称直径 牆燉ｍｍ 不圆度 不大于

≤４０ 公称直径公差的 ５０％

＞４０～８５ 公称直径公差的 ７０％

＞８５ 公称直径公差的 ７５％

 长度及允许偏差

． 圆钢通常长度为 ２５００ｍｍ～７０００ｍｍ。
． 根据需方要求，可按定、倍尺长度交货，其长度允许偏差为＋５０ｍｍ。允许有非定尺长度，其质量

不超过交货质量的 １０％。
 外形

． 弯曲度

圆钢每米弯曲度不大于 ４．０ｍｍ，总弯曲度不大于总长度的 ０．４％。
． 端部

圆钢两端的切斜度不得大于公称直径的 ３０％。用剪切机剪切的圆钢端头允许有局部变形。

 技术要求

 牌号及化学成分

． 钢的化学成分（熔炼分析）应符合表 ４的规定。
表 ４ 化学成分 ％

牌号 Ｃ Ｍｎ Ｓｉ Ｐ Ｓ Ａｌｓ

ＣＭ３７０ ≤０．１６ ０．４０～０．７０ ０．１５～０．３５ ≤０．０４０ ≤０．０４０ —

ＣＭ４９０ ≤０．２４ １．１０～１．６０ ０．１５～０．５５ ≤０．０３５ ≤０．０３５

ＣＭ６９０ ≤０．３３ １．３０～１．９０ ０．１５～０．５５ ≤０．０３５ ≤０．０３５
≥０．０１５

． 可测定总铝（Ａｌｔ）含量代替酸溶铝（Ａｌｓ）含量，此时总铝质量分数应不小于 ０．０２０％。
． 钢中允许加入 Ｖ、Ｎｂ、Ｔｉ等微量元素。
． 对牌号ＣＭ６９０可按表 ５规定单独或以任一混合形式加入微量元素，当单独加入时，其含量应符

合表 ５的规定，混合加入两种或两种以上元素时，其总质量分数不得大于 ０．１２％。
表 ５ 微量元素 ％

牌号 Ｖ Ｎｂ Ｔｉ

ＣＭ６９０ ≤０．１０ ≤０．０５ ≤０．０２

． 在力学性能符合本标准规定的情况下，Ｍｎ、Ｓｉ下限可不限。
． 钢中残余镍、铬的质量分数应各不大于 ０．３０％，铜的质量分数应不大于 ０．２５％。供方如能保证，
可不进行分析。
． 成品钢材化学成分允许偏差应符合 ＧＢ燉Ｔ２２２的规定。
 冶炼方法

钢由氧气转炉或电炉冶炼。
 交货状态

圆钢以热轧状态交货。

３
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 力学性能和工艺性能

． 圆钢的力学性能和工艺性能应符合表 ６规定。
表 ６ 力学性能和工艺性能

牌号

力学性能

拉伸试验

屈服点犲ｓ燉ＭＰａ
不小于

抗拉强度

犲ｂ燉ＭＰａ

断后伸长率

犠５燉％
不小于

断面收缩率

犼燉％
不小于

冲击试验

爛ＫＶ燉Ｊ
不小于

冷弯试验

１８０°
试料状态

ＣＭ３７０ — ３７０～４９０ ３０

ＣＭ４９０ ２９５ ４９０～６９０ ２２

ＣＭ６９０ ４１０ ≥６９０ １７

—

４０

—

２７（０℃）

６０（０℃）

３５（－２０℃）

牆＝牃

牆＝１．５牃

—

热轧

热处理

注

１ ＣＭ６９０的冲击试验温度应在订货时注明，当未注明时作 ０℃冲击。

２ 试料热处理制度为：正火、正火＋回火或淬火＋回火。

． 直径不小于 ２５ｍｍ圆钢的冷弯试验，如试样不经切削则弯心直径应较表 ６所列数据再加一个

试样直径“牃”。
． Ⅴ型冲击试验结果判定按 ＧＢ燉Ｔ１７５０５—１９９８第 ８．３．４．２条执行。
 特殊要求

根据需方要求并在合同中注明，ＣＭ４９０、ＣＭ６９０圆钢的横截面酸浸低倍组织试片上，不得有目视可

见的缩孔、气泡、裂纹和白点缺陷；其酸浸低倍组织级别应为：一般疏松不大于 ３级，中心疏松不大于 ３
级，偏析不大于 ３级。
 表面质量

． 圆钢表面不得有目视可见的裂纹、结疤、折叠和夹杂。
． 圆钢表面允许有局部发纹、拉裂、凹坑、麻点和划痕，但缺陷的深度或高度从实际尺寸算起，不得

超过该圆钢尺寸允许偏差之半。
． 圆钢表面缺陷允许清除，清除处应圆滑无棱角，清除应沿纵向进行，清除深度从实际尺寸算起不

得超过该圆钢尺寸公差之半，清除宽度不得小于清除深度的五倍。同一截面达到最大清除深度不得多于

一处。

 试验方法

 每批圆钢的检验项目、取样数量、取样部位和试验方法应符合表 ７规定。
表 ７ 圆钢的检验项目、取样数量和试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样部位 试验方法

１
化学成分

（熔炼分析）
１ ＧＢ燉Ｔ２２２

ＧＢ燉Ｔ２２３

ＧＢ燉Ｔ４３３６

２ 拉伸 １

３ 冷弯 １

４ 冲击 ３

同一支试料上

距表面 牆燉６

ＧＢ燉Ｔ２２８、ＧＢ燉Ｔ６３９７

ＧＢ燉Ｔ２３２

ＧＢ燉Ｔ２２９

５ 尺寸 逐根 整根材上 卡尺、千分尺

６ 表面 逐根 整根材上 目视

４
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 拉伸、冷弯和冲击试验试样的制备：
． 对直径不大于 ４０ｍｍ的圆钢应保留圆钢轧制面，不经切削加工进行拉伸试验，当试验机能力不

够时，允许将试样进行车削或切削部分截面。
． 对直径大于 ４０ｍｍ圆钢的拉伸、冷弯、冲击试样的制备，按 ＧＢ燉Ｔ２９７５的规定执行。按图 １规

定的位置取样。
 化学分析的仲裁方法按 ＧＢ燉Ｔ２２３进行。

图 １

 检验规则

 检查和验收

圆钢由供方质量技术监督部门检查和验收，需方有权按合同规定进行检验。
 组批规则

． 圆钢应成批验收，每批由同一炉号、同一直径的圆钢组成。
． 氧气转炉生产的 ＣＭ３７０、ＣＭ４９０钢允许同一牌号、同一冶炼方法、不同炉罐号组成混合批，但

每批不得多于 ６个炉罐号，各炉罐号含碳量之差不得大于 ０．０２％，含锰量之差不得大于 ０．１５％。每批圆

钢的总质量不得大于 ５０ｔ。
． ＣＭ６９０锚链圆钢不允许组混合批。
 复验与判定

圆钢检验项目的复验与判定规则应符合 ＧＢ燉Ｔ１７５０５—１９９８第 ８．３．４．３条的规定。

 包装、标志及质量证明书

圆钢的包装、标志及质量证明书应符合 ＧＢ燉Ｔ２１０１的规定。

５
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