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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１９９２０—２００５《船用集装箱支撑件》。本标准与ＧＢ／Ｔ１９９２０—２００５相比，除编辑

性修改外，主要技术变化如下：

———修改了规范性引用文件，ＣＢ／Ｚ３４３修改为 ＧＢ／Ｔ１３９１２，增加了 ＧＢ／Ｔ３０７７、ＧＢ／Ｔ７０９、

ＧＢ／Ｔ８９２３．１，删除了ＣＢ／Ｚ３４３、ＧＢ／Ｔ１３３０６、ＧＢ９９６９．１（见第２章，２００５年版的第２章）；

———修改了支撑件的分类、名称、型式及代号（见３．１，２００５年版的３．１）；

———增加了悬挂中间压式支撑，ＤＭ８３．５；增加了长型支撑座，ＺＩ系列（见３．２．１）；

———增加了ＣＴ３２．５压式支撑（见３．２．１）及ＦＴ３２．５拉压式支撑（见３．２．１）；

———删除了ＡＴ，ＡＭ木锲式支撑（见２００５年版的３．２．１）；

———删除了ＦＴ５０，ＦＴ６５齿条顶部拉压式支撑（见２００５年版的３．３．１）；

———删除了ＥＴ，ＥＭ圆盘拉压式支撑及 ＨＭ眼板中间拉压式支撑（见２００５年版的３．３．１）；

———删除了ＺＨ１０５眼板中间拉压式支撑座（见２００５年版的３．４．１）；

———修改了产品的尺寸标注（见表２，图１～图２１，２００５年版的表２～表２６，图１～图２２）；

———增加了尺寸和公差要求（见５．２）；修改了支撑件主要零部件材料（表３，表４，表５，２００５年版的

表２７），修改了热浸镀锌工艺要求（见５．３．１，２００５年版的４．６），增加了表面涂漆前的除锈等级

要求及涂漆厚度要求（见５．３．２）；

———修改了“试验方法”及“检验规则”：增加了强度试验方法（见６．４）；修改了型式试验数量（见７．２．３，

２００５年版的６．２．３）等，删除了出厂检验的Ａ组、Ｂ组的区分并修改后续相关内容（见２００５年

版的６．３）；

———修改了支撑件标志内容（见第８章，２００５年版的７．１）；

———删除了支撑件使用说明书的要求（见２００５年版的７．２）。

本标准由全国船舶舾装标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１２９）提出并归口。

本标准起草单位：江南造船（集团）有限责任公司、昆山吉海实业有限公司。

本标准主要起草人：宋凯雷、孙佳秀、沈佳滨。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１９９２０—２００５。
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船用集装箱支撑件

１　范围

本标准规定了船用集装箱支撑件（以下简称支撑件）的分类、参数和主要尺寸及标记示例、要求、试

验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于多用途集装箱船舱内的集装箱支撑件的设计、制造和验收。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ７０９　热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ／Ｔ７１２　船舶及海洋工程用结构钢

ＧＢ／Ｔ１５９１　低合金高强度结构钢

ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢

ＧＢ／Ｔ６４１４　铸件　尺寸公差、几何公差与机械加工余量

ＧＢ／Ｔ８９２３．１　涂覆涂料前钢材表面处理　表面清洁度的目视评定　第１部分：未涂覆过的钢材

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

ＧＢ／Ｔ１２３６２　钢质模锻件　公差及机械加工余量

ＧＢ／Ｔ１３９１２　金属覆盖层　钢铁制件热浸镀锌层　技术要求及试验方法

ＩＳＯ１７９０５：２０１５　船舶与海洋技术　集装箱系固装置　安装、检查和维护保养（Ｓｈｉｐｓａｎｄｍａｒｉｎｅ

ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ—Ｉｎｓｔａｌｌａｔｉｏｎ，ｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎａｎｄｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅｏｆｃｏｎｔａｉｎｅｒｓｅｃｕｒｉｎｇｄｅｖｉｃｅｓｆｏｒｓｈｉｐｓ）

３　分类、参数和主要尺寸及标记示例

３．１　分类

支撑件的分类见表１。

表１　支撑件的分类

类　别 名　称 代　号 型　式

活动件 支撑

ＢＴ 圆盘顶部压式

ＢＭ 圆盘中间压式

ＣＴ 齿调顶部压式

ＣＭ 齿调中间压式

ＤＭ 悬挂中间压式

ＦＴ 齿调顶部拉压式

ＦＭ 齿调中间拉压式

ＧＴ 螺调顶部拉压式

ＧＭ 螺调中间拉压式

１
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表１（续）

类　别 名　称 代　号 型　式

固定件 支撑座

ＺＥ１ａ　ＺＥ１ｂ　ＺＥ１ｃ 单列拉压式

ＺＥ２ａ　ＺＥ２ｂ　ＺＥ２ｃ 双列拉压式

ＺＦ１ 单孔拉压式

ＺＦ２ 横向拉压式

ＺＦ３ 竖向拉压式

ＺＧ１ 单孔拉压式

ＺＧ２ 双孔拉压式

ＺＧ３ 三孔拉压式

ＺＩ 长型拉压式

３．２　参数和主要尺寸

３．２．１　支撑件的参数

支撑件的参数见表２。

表２　支撑件的参数

类别 名称 型式 代号

安全工

作负荷

ＳＷＬ

ｋＮ

验证

负荷

ＰＬ

ｋＮ

最小破

断负荷

ＭＢＬ

ｋＮ

参考

质量

ｋｇ

加 载

相配的

支撑座／

支撑

活动件 支撑

圆盘顶部压式

圆盘中间压式

齿调顶部压式

齿调中间压式

悬挂中间压式

ＢＴ２５

ＢＴ５０

ＢＭ５０

ＢＭ８５

ＢＭ１０５

ＣＴ３２．５

ＣＭ５０

ＣＭ８５

ＣＭ１０５

ＣＭ１３０

ＤＭ８３．５

１２３ １８５ ２５０

２５０ ３７５ ５００

４５０ ６５０ ８５０

６５０ ８５０ １０５０

２５０ ２７５ ３２５

２５０ ３７５ ５００

４５０ ６５０ ８５０

６５０ ８５０ １０５０

９００ １１００ １３００

５００ ５５０ ８３５

１５．０

１５．０

１２．２

１５．８

１６．１

７．６

—

—

—

—

—

２
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表２（续）

类别 名 称 型式 代号

安全工

作负荷

ＳＷＬ

ｋＮ

验证

负荷

ＰＬ

ｋＮ

最小破

断负荷

ＭＢＬ

ｋＮ

参考

质量

ｋｇ

加 载

相配的

支撑座／

支撑

活动件 支撑

齿调顶部

拉压式

齿调中间

拉压式

螺调顶部

拉压式

螺调中间

拉压式

ＦＴ３２．５ ２５０ ２７５ ３２５

ＦＭ５０ ２５０ ３７５ ５００

ＦＭ８５ ４５０ ６５０ ８５０

ＦＭ１０５ ６５０ ８５０ １０５０

ＦＭ１３０ ９００ １１００ １３００

ＧＴ５０ ２５０ ３７５ ５００

ＧＴ６５ ３２５ ４８７ ６５０

ＧＭ５０ ２５０ ３７５ ５００

ＧＭ８５ ４５０ ６５０ ８５０

ＧＭ１０５ ６５０ ８５０ １０５０

１７．０

１７．５

１９．５

２３．０

３２．０

１８．０

１８．０

１９．５

ＺＥ１

ＺＥ２

ＺＩ

ＺＦ１

ＺＦ２

ＺＦ３

ＺＧ１

ＺＧ２

ＺＧ３

固定件 支撑座

单列拉压式

双列拉压式

ＺＥ１ａ１０５

ＺＥ１ｂ１０５

ＺＥ１ｃ１０５

ＺＥ２ａ１０５

ＺＥ２ｂ１０５

ＺＥ２ｃ１０５

６５０ ８５０ １０５０

６５０ ８５０ １０５０

６５０ ８５０ １０５０

８．８

１３．４

１８．０

２２．４

３３．９

４５．３

ＦＴ

３
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表２（续）

类别 名 称 型式 代号

安全工

作负荷

ＳＷＬ

ｋＮ

验证

负荷

ＰＬ

ｋＮ

最小破

断负荷

ＭＢＬ

ｋＮ

参考

质量

ｋｇ

加 载

相配的

支撑座／

支撑

固定件 支撑座

单孔拉压式

横向拉压式

竖向拉压式

单孔拉压式

双孔拉压式

三孔拉压式

长型拉压式

ＺＦ１１０５

ＺＦ１１３０

ＺＦ２１０５

ＺＦ２１３０

ＺＦ３１０５

ＺＧ１８５

ＺＧ２５０

ＺＧ２８５

ＺＧ３５０

ＺＧ３８５

ＺＧ３１０５

ＺＩ

ＺＩ／３０５

ＺＩ／６１０

ＺＩ／９１５

６５０ ８５０ １０５０

９００ １１００ １３００

６５０ ８５０ １０５０

９００ １１００ １３００

６５０ ８５０ １０５０

４５０ ６５０ ８５０

２５０ ３７５ ５００

４５０ ６５０ ８５０

２５０ ３７５ ５００

４５０ ６５０ ８５０

６５０ ８５０ １０５０

４５０ ６５０ ８５０

１３．５

２８．７

２８．０

７．５

１９．８

２８．７

１６．５

３１．５

４６．５

６１．５

ＦＭ

ＧＴ

ＧＭ

ＦＴ

　　注：图示箭头代表受力方向。

４
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３．２．２　主要尺寸

３．２．２．１　压式支撑件的主要结构尺寸按图１～图５。

单位为毫米

图１　犅犜２５／犅犜５０型

单位为毫米

图２　犅犕５０／犅犕８０／犅犕１０５型

单位为毫米

图３　犆犜３２．５型

５

犌犅／犜１９９２０—２０２０



库
七
七
 w
ww
.k
qq
w.
co
m 
提
供
下
载

单位为毫米

　　注：括号内尺寸对应ＣＭ１３０。

图４　犆犕５０／犆犕８５／犆犕１０５／犆犕１３０型

单位为毫米

图５　犇犕８３．５型

３．２．２．２　拉压式支撑件的主要结构尺寸按图６～图９。

单位为毫米

图６　犉犜３２．５型

６
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单位为毫米

　　注：括号内尺寸对应ＦＭ１３０。

图７　犉犕５０／犉犕８５／犉犕１０５／犉犕１３０型

单位为毫米

图８　犌犜５０／犌犜６５型

单位为毫米

　　注：括号内尺寸对应ＧＭ１０５。

图９　犌犕５０／犌犕８５／犌犕１０５型

７
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３．２．２．３　拉压式支撑座的主要结构尺寸按图１０～图２１。

单位为毫米

犪）　犣犈１犪１０５支撑座的结构 犫）　犣犈１犫１０５支撑座的结构 犮）　犣犈１犮１０５支撑座的结构

图１０　犣犈１犪１０５／犣犈１犫１０５／犣犈１犮１０５型

单位为毫米

犪）　犣犈２犪１０５支撑座的结构 犫）　犣犈２犫１０５支撑座的结构

图１１　犣犈２犪１０５／犣犈２犫１０５／犣犈２犮１０５型

８
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单位为毫米

犮）　犣犈２犮１０５支撑座的结构

图１１（续）

单位为毫米

图１２　犣犉１１０５／犣犉１１３０型

９

犌犅／犜１９９２０—２０２０



单位为毫米

图１３　犣犉２１０５／犣犉２１３０型

单位为毫米

图１４　犣犉３１０５型

单位为毫米

图１５　犣犌１８５型

０１
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单位为毫米

图１６　犣犌２５０／犣犌２８５型

单位为毫米

图１７　犣犌３５０／犣犌３８５／犣犌３１０５型

１１
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单位为毫米 单位为毫米

图１８　犣犐型 图１９　犣犐／３０５型

单位为毫米 单位为毫米

图２０　犣犐／６１０型 图２１　犣犐／９１５型

２１
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３．３　标记示例

最小破断负荷为５００ｋＮ的圆盘顶部压式支撑件标记为：

船用集装箱支撑件 ＧＢ／Ｔ１９９２０—２０２０　ＢＴ５０

最小破断负荷为１０５０ｋＮ的齿调中间拉压式支撑件标记为：

船用集装箱支撑件 ＧＢ／Ｔ１９９２０—２０２０　ＦＭ１０５

最小破断负荷为１０５０ｋＮ的齿调横向拉压式支撑座标记为：

船用集装箱支撑件 ＧＢ／Ｔ１９９２０—２０２０　ＺＦ２１０５

４　材料

４．１　支撑件主要零部件的材料见表３。

表３　支撑件主要零部件材料

类 别
材　料

名　称 牌　号 标准号

活动件

优质碳素结构钢 ２０、４５ ＧＢ／Ｔ６９９

低合金高强度结构钢 Ｑ３５５ ＧＢ／Ｔ１５９１

船舶及海洋工程用结构钢 ＡＨ３２，ＡＨ３６，ＤＨ３６ ＧＢ／Ｔ７１２

合金结构钢 ４０Ｃｒ，３５ＣｒＭｏ，４２ＣｒＭｏ ＧＢ／Ｔ３０７７

铸钢 — —

固定件

船舶及海洋工程用结构钢 ＡＨ３２，ＡＨ３６，ＤＨ３６ ＧＢ／Ｔ７１２

低合金高强度结构钢 Ｑ３５５ ＧＢ／Ｔ１５９１

铸钢 — —

４．２　支撑件中铸钢件材料的化学成分和力学性能应符合表４和表５的要求。

表４　铸钢件的化学成分

应用
Ｃ

％

Ｓｉ

％

Ｍｎ

％

Ｐ

％

Ｓ

％

Ｃｒ

％

Ｎｉ

％

Ｍｏ

％

Ｃｕ

％

残余元

素总量

％

焊接件 ≤０．２３ ≤０．８０ ≤１．６０ ≤０．０４ ≤０．０４ ≤０．３０ ≤０．４０ ≤０．１５ ≤０．３０ ≤０．８０

非焊接件 ≤０．５０ ０．５０～１．６０ ≤１．６０ ≤０．０４ ≤０．０４ ≤１．２０ ≤０．４０ ≤０．３０ ≤０．３０ —

表５　铸钢件的力学性能

屈服强度犚ｅＨ

Ｎ／ｍｍ２

抗拉强度犚ｍ

Ｎ／ｍｍ２

伸长率犃５

％

断面收缩率犣

％

≥２７０ ≥４８０ ≥１１ ≥２０

４．３　检查材料合格证和质量保证书的方法来检验支撑件的材料，结果应符合４．１和４．２的要求。支撑

件的材料合格后，方可生产。
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５　要求

５．１　外观质量

５．１．１　铸件表面清砂后应光顺、无裂纹、粘砂、氧化皮、气孔、缩孔、结疤、热裂和冷隔等缺陷。

５．１．２　锻件不应有裂纹和折叠等缺陷，表面应光顺。

５．１．３　焊接件的焊缝表面应平整，无裂纹、夹渣、焊瘤和气孔等缺陷。

５．２　尺寸和公差

５．２．１　支撑件的尺寸应符合图１～图２１的要求。

５．２．２　支撑件主要零部件的铸件、锻件、板材的尺寸公差应分别符合 ＧＢ／Ｔ６４１４、ＧＢ／Ｔ１２３６２、

ＧＢ／Ｔ７０９的要求。

５．３　表面防护

５．３．１　热浸镀锌的支撑件，浸层厚度应不小于６５μｍ，其浸锌工艺应符合ＧＢ／Ｔ１３９１２的要求。

５．３．２　涂漆表面的支撑件应按ＧＢ／Ｔ８９２３．１中的Ｓａ２级或Ｓｔ２级进行除锈处理，除锈后应涂防锈底

漆，干膜厚度应不小于２０μｍ。

５．３．３　支撑件的旋转部件的表面应涂润滑油脂。

５．４　强度

５．４．１　支撑件分别承受表２中规定的验证负荷（ＰＬ）后，不应有永久变形，可转动部位应能正常转动。

５．４．２　支撑件分别承受表２中规定的最小破断负荷（ＭＢＬ）后，不应断裂。

６　试验方法

６．１　外观质量

用目测的方法检查支撑件的外观质量。

６．２　尺寸和公差

用量具测量和记录支撑件的尺寸。

６．３　表面防护

６．３．１　用测量仪测量热浸镀锌的浸层厚度。

６．３．２　用抛丸或用工具除锈，除锈后用典型样板照片对比检查除锈等级；油漆后用测厚仪测量漆膜

厚度。

６．３．３　检查支撑件旋转部件表面应符合５．３．３的要求。

６．４　强度

６．４．１　验证负荷

验证负荷试验按下列步骤进行：

ａ）　将试件按表２图示中的受力方向安装在专用工装中与拉力试验机连接。其中压式支撑的试验

方法见图 ２２（ＩＳＯ１７９０５：２０１５“附录 Ｂ，Ｂ．２．８．１”），拉压式支撑的试验方法见图 ２３

（ＩＳＯ１７９０５：２０１５“附录Ｂ，Ｂ．２．８．２”）；

ｂ）　开机使被试部件承受１０％的安全工作负荷（ＳＷＬ）的预紧拉力；
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ｃ）　在被试部件与工装的相应表面上作出标记，并以两标记之间的距离作为长度变化的测量基准；

ｄ）　继续加载至规定的试验负荷（ＰＬ）值，稳定５ｍｉｎ，然后将负荷下降至预紧拉力；

ｅ）　测量长度变形量。结果应符合５．４．１的规定。

６．４．２　破断负荷

达到验证负荷（ＰＬ）值之后继续加载至规定的最小破断负荷（ＭＢＬ）值后卸载。

６．４．３　压式支撑试验方法

压式支撑应承受承压试验，见图２２。

单位为毫米

说明：

犉———试验力。

图２２　压式支撑承压试验

６．４．４　拉压式支撑试验方法

拉压式支撑承受拉伸和承压试验，见图２３。

单位为毫米

说明：

犉———试验力。

图２３　拉压式支撑拉伸和承压试验
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７　检验规则

７．１　检验分类

支撑件的检验分为型式检验和出厂检验。

７．２　型式检验

７．２．１　检验时机

支撑件有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　首次生产或转厂生产时；

ｂ）　结构、材料或工艺有重大变化，足以影响产品性能或质量时；

ｃ）　产品长期停产后，恢复生产时；

ｄ）　其他需要进行型式检验的情况。

７．２．２　检验项目

支撑件型式检验项目见表６。

表６　检验项目

序号 检验项目 型式检验 出厂检验 要求的章条号 试验方法的章条号

１ 外观质量 ● ● ５．１ ６．１

２ 尺寸和公差 ● ● ５．２ ６．２

３ 表面防护 ● ● ５．３ ６．３

４ 验证负荷 ● ● ５．４．１ ６．４．１

５ 破断负荷 ● — ５．４．２ ６．４．２

　　注：●检验项目；—不捡项目。

７．２．３　检验样品数量

每种支撑件型式检验的样品数量至少为３件。

７．２．４　判定规则

支撑件所有检验样品的全部检验项目符合要求，则判定型式检验合格。若有一个样品个别项目不

符合要求时，应加倍取样进行复验，若复验全部项目检验合格，则判定型式检验合格。若复验仍有不符

合要求，则判定型式检验不合格。

７．３　出厂检验

７．３．１　检验项目

支撑件出厂检验项目，见表６。

７．３．２　检验样品数量

支撑件的样品数量按以下要求：

ａ）　以每批支撑件产品作为一个抽检批次，数量较少时（不足５０件）按一批处理；
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ｂ）　外观应逐件检验；

ｃ）　出厂产品其他检验项目按每批量的２％进行，至少为２件。

７．３．３　判定规则

出厂检验判定规则为：

ａ）　支撑件产品的外观经检验符合要求时，则判定该产品外观检验合格，若其中某个产品有一个项

目不符合要求，允许返修后复验。若复验仍不符合要求，则判该件产品外观不合格。

ｂ）　支撑件产品的尺寸和强度试验符合要求时，判该批支撑件尺寸和强度合格。若有一件样品任

一项目不符合要求时，应加倍抽检复验。复验中仍有一件样品一个项目不符合要求，则判该批

支撑件产品抽样阶段不合格。应对该批产品进行逐件检验，将不合格品剔除。

ｃ）　以上两项均合格，则判该产品合格。

８　标志

支撑件上应标示下列内容：

ａ）　制造厂名称或标记；

ｂ）　产品名称或代号；

ｃ）　生产批次号；

ｄ）　安全工作负荷（ＳＷＬ）；

ｅ）　检验部门要求的认可标志。

９　包装、贮存和运输

９．１　支撑件应采用适当的方式包装，在包装外表面适当位置标示下列内容：

ａ）　产品名称、型号；

ｂ）　数量、质量；

ｃ）　箱体外形尺寸（长×宽×高）；

ｄ）　出厂日期；

ｅ）　制造厂名称、地址；

ｆ）　收货单位名称、地址。

９．２　装箱时，产品应排放整齐，封箱牢固。箱内应附有装箱单和产品合格证。

９．３　支撑件应放在通风、干燥、没有腐蚀性气体的仓库中。

９．４　支撑件产品在运输过程中或装卸时，不应将产品随意抛掷、摔打和撞击。
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