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船用集装箱紧固件 GB 11577一 .9

Container securing fitting for s目Ps

主厄内容与适用范围

本标准规定了集装箱紧固件的型式、主要尺寸和技术条件。
本标准规定的紧固件适用于装载在船上的集装箱。

引用标准

J B 2580 铸钢件机械加工余量、尺寸偏差和重量偏差
G B 5232加I黄铜 化学成分和产品形状

产品分类

8.1 型式和主要参数见表1。

表 1
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续表 1

试脸负荷 最小破断

  负荷

型 式

安全工作
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续表 1

型 式

安全工作

  负荷
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续表 1

型 式

安全工作

  负荷
S·W"L

试验负荷
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续表 I

安全工作

  负荷
S.W .L

试脸负荷 最小破断
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，.! 底座的结构尺寸按图1~图9。

A-A

图1  AA型燕尾植单式

A-A

图2          AB型燕尾格纵向双式

A一A

图3 AC型燕尾槽横向双式
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图4  AD型插孔单式 (埋人式)

图5  AE型插孔纵向双式(埋入式)

图 6  AF型插孔横向双式 (埋人式)
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图7  AG型插孑L单式

图8  AH型插孔纵向双式

图g  AI型插孔横向双式

8.8_转锁的结构尺寸按图10一图12,
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.翻亡

图 10 B人型双头整体式

口.口

图 11  B B型双头两半拼接式
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日日

图12  B C型单头燕尾式

3.4 桥型连接iv 勺结构尺寸按图13.

图 13  C型
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8.5堆锥的结构尺寸按图14~图190

决拓
孑两

图14  D A型双头单式

图 15 D B型双头纵向双式

图 16  D C型双头横向双式
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图17  D E型单头单式

图 18  D F型单头纵向双式

图 19  D G型单头横向R式
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8二 脚座的结构尺寸按图200

不
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图 20  E型

3.7 底座盖的结构尺寸按图210

图 21  N型

5.1

标记示例

双头两半拼接式转锁 (BB型)
转锁 BB GB 11577-89

燕尾槽单式底座: (AA型)

底座 A A  GB 11577-89

技术要求

  集装箱紧固件主要零件的铸钢材料的化学成分和机械性能应符合表2及表3的要求。
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                表 2 %

名 称

化 学 成 分

C Si Mn S P

残 余 元 素

Cu Mo Cr Ni 总含盘

焊接件 喊0.23

<0.6 <1.6 成0.04 <0.04 <0.3 成0.08 <0.3 <0.3 <0.8

非焊接件 <0.32

表 3

屈服极限O, 强度极限Ob       伸长率 6,

，(在5.65 f，的标距长度时)
              %

断面收缩率叻

      %MPa(kgf/mmz)

>280 (28.0) >480 (48.0) >24 >30

5.2铸钢件用电炉铸造，铸件完成后须完全退火，热处理后的机械性能不得低于5.1条的要求。

5. 铸件应表面光滑、无裂痕、枯砂、氧化皮、热裂和冷隔。对于不影响强度的缺陷，允许用电焊来

修补。
月
，

.
臼

5.

5.

5.

铸件在彻底清砂及金加工后应涂以防锈漆 (螺纹部分涂防锈油)。

F型底座盖材料采用GB 5237. H 62黄铜制造。

. AG, AH, AI型底座中的钢板材料应采用A级钢板。

试验方法和检验规则

二1每批铸件均应出具材料报告，其内容包括化学成分、热处理和机械性能。
二2在同一炉冶炼的铸钢中，每5 000 kg应取一组拉伸和弯曲试验的试样。但每批至少有一组试样，

当熔炼炉容量小于250kg时，在熔炼工艺稳定的情况下，一班内熔炼的各炉次所铸出的同牌号铸件，允
许按同一熔炼炉次浇注的一批铸件处理，试样须与零件同时浇出，对用于型式试验用产品的铸件还应
取一组冲击试样。

二3正式生产后，结构、材料、工艺有较大改变或验船部门认为有必要时则需进行型式试验.集装箱
紧固件的每种型式至少应选取两只样品进行型式试验。型式试验应包括强度试验和动作试验 (转锁及

桥型连接器)。强度试验载荷取零件的最小破断负荷，试验按表1图示受力方向进行，在试验载荷未达

到此最小破断载荷时，各种型式试验的零件均不应断裂。
二4产品试验按表1中试验载荷进行，应自50只或少于50只的每批零件中抽取一只样品进行试验，当
试验载荷下的应力小于材料的屈服极限时，试验后的试件目检时不应发生永久变形或初期裂纹。如上
述试验不合格时，则应在同一批中再抽取两只样品进行复验。再不合格则须逐只检验。载荷试验后的

转锁及桥型连接器均应转动灵活。
S.5 紧固件产品应作表面质量检查和尺寸校核。对批量在百件以上产品，其外观检查和尺寸的校核可
采用抽查的方法，抽查数量为2%一5%。在表面质量和尺寸校核后，如对零件的完好性有怀疑，验
船部门可作补充的无损探伤检验，方法可使用磁粉探伤或着色探伤。探伤位置按以下原则确定:

    二 所有可以触及的圆角和截面变化处，
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    b.使用中可能会承受高应力的重要位置。
6.6铸件允许校正。对于A型燕尾槽底座须作底面挠曲度检查，检查时可把底座放置于检测平台上，
要求两对角线中点之间的距离不大于2 mm或四周与检测平台间的间隙不大于3 mm,

6.7集装箱紧固件应按上述有关要求由制造厂的技术检查部门进行检验。制造厂应保证每只出厂的集
装箱紧固件符合本标准的要求，对成批供应市场的集装箱紧固件应附有产品质量合格证。

7 标志

    经验收合格的集装箱紧固件应具有如下标志:

    二 制造厂的标记;
    卜.产品型号;

    c.检查合格印章或验船部门认可印记，
    d. 二作载荷。

附加说明:

本标准由中国船舶工业总公司提出。
本标准由江南造船厂归口。

本标准由中国船舶工业总公司第七0八研究所负责起草。
本标准主要起草人王仲正、戴兴良、汤建良。
本标准有统一的施工图。


