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主题 内容与适 用范围

本标准规定了钢质船形浮标浮体的形式、构造及基本参数、技术要求、试验方法、检验规则等。

本标准适用于江河、湖泊、水库等内河通航水域作助航标志的船形浮标。

弓1用标准

GB985 手工电弧焊焊接接头基本型式与尺寸

GB1120 圆股钢丝绳

GB2558 浮标锚链

GB5863 内河助航标志

GB5864 内河助航标志的主要外形尺寸

GB6745 船壳漆通用技术条件

GB6748 船用防锈漆通用技术条件

GB4018 密性试验

GB7001 航标产品型号命名方法

JT7004 浮标

JT7006 航标用钢质电池箱系列参数与结构尺寸

内河小型船舶建造检验规程(中国船检局)

长江水系船舶稳性和载重线规范(中国船检局)

3 术语、符号

3.1 钢质船形浮标

    内河水上助航标志的一种。其浮体为钢质、船形，浮体舱面封盖严密，可根据需要在其上安装各种航

标标体而成为不同作用的浮标。

3.2 符号

3.2.1 总开L

    浮体最前端至浮体最后端平行于设计水线的最大距离。

3.2.2 型宽B

    浮体两侧表面间垂直于中线面的最大水平距离。一般指浮体中央处的宽度。中线面是通过浮体中
央的纵向垂直平面，它将浮体分为互相对称的左右两部分。
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JT 282一1995

2.3 型深D

  甲板边线最低点到龙骨线的最大垂直距离。

  龙骨线是浮体型表面的底部与中线面的交线。

2.4 型吃水T

  自龙骨线沿垂直于基平面的方向到设计水线的垂直距离。

产品分类

按钢质船型浮标的结构(图1)可分为单船形和双船形两种。

单船形浮标

                                              双船形浮标

                        图1 钢质船形浮标的结构示意图

钢质船形浮标(以下简称浮标)产品型号编写方法。

      HF X一 X  X

计次数，以阿拉伯数字表示，第一次设计为1

字母表示，单船形浮标为B，双船形浮标为S

字表示，如4.。代表总长4. Om.

缩写。
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5 技术要求

51 浮标的主要参数和尺寸见下表。

产品型号 ,L. is) L(m)
总高H

  (m) tit B(m) 12M D(m)
型吃水 T

  (m)

不带装备

重量(kg)

HF4. 0-B,

HF6. 7-B,

HF10. 0-B,

HF4. 0-S,

4,0

6 ?

10.0

4.0

1.51

1.88

2.83

2.65

1.30

1.60

2.80

2.31

0.53

0。右0

1.00

0.90

0.15

0.20

0.30

0.55

430

1017

3520

1180

5.2 浮标标准底脚的安装尺寸见图2。

H F6.7-B,单船浮标 HF4.0-B单船浮标

R39。为峨形标体三底脚安装尺寸 R380为.形标体三底脚安装尺寸

R780为锥形标体三底脚安装尺寸 R520为锥形标体三底脚安装尺寸

HFI0.0-B.单般浮标 HF4-S.双加浮标

R1088为锥形标体三底脚安装尺寸 05 为.形、彼形标休三房脚安吐尺寸

图2 钢质船形浮标标准底脚安装尺寸

www.b
zf

xw
.c

om



]T 282-1995

53 浮标的外形尺寸、平面位置等的最大偏差值应符合《内河小型船舶建造检验规程》的规定。
5.4 电池箱结构尺寸应符合JT7006的规定。

5. 5 必须保证制造浮标的原材料的质量，薄钢板用Q235-A或Q235-B优质钢板。
5.6 手工电弧焊焊接头的基本形式与尺寸应符合GB985的规定。

5.了 焊接处应平整，焊缝的形状和尺寸不偏离标准值。焊接处不得有气孔、气泡、夹渣、裂纹、漏焊及焊
瘤等。熔焊金属应沿缝痕均分布，无咬边及其他缺陷。

5.8 浮标需进行除锈和清除毛刺焊渣后方可进行涂漆。

5.9浮体内部及隔舱内须涂以防锈漆一层，外部涂以防锈漆二层，水线以下涂防水漆二层，水线以上涂

面漆一层，油漆均应符合GB6745和GB6748的规定。
5.10 紧固件应进行表面镀及涂漆防腐处理。

5.11 浮标浮体应具有良好的水密性能。
5.12 浮标应能承受3-4m/s水流的冲击和恶劣气候条件。

5.13 航标员1人上浮标工作时，浮标总倾斜角不大于101.

5.14 与浮标有关的配套部件应符合GB5864的规定。

6 试验方法

6.1 用钢卷尺及角尺，按5.1,5.2,5.3,5.4条的规定对浮标进行检验。

6.2 按 6.11条的规定，对焊缝质量进行检验，应符合《内河小型船舶建造检验规程》的规定。

6.3 按5.11条的规定浮标浮体及每一隔舱内应进行充气试验，试验气压为0. 02MPa。在此压力下，保

持15min气压下降不超过1000，在检查部位涂刷肥皂水进行检查，无气泡逸出为试验合格。

了 检验规则

7. 1 为了检验浮标的质量是否符合本标准要求，制造厂必须进行产品出厂检验和型式试验。

7.2 每一浮标的出厂检验按本标准5.1̂-5.11条进行。

7.3 浮标在出厂前由检验部门按本标准进行验收，并出具合格证明。

7.4 在下述情况下，浮标产品应进行型式检验:

    a)新产品试制;
    b)制造工艺、材料或某些零部件设计更改，有可能影响产品主要性能时;

    c)成批生产的产品，每隔五年时;
    d)型式试验内容应按本标准5.1-5.13条进行。

8 标志、运输

8.1在浮标浮体的水线以上的明显处应焊有金属标牌，内容包括:

    a)生产厂厂名;

    b)产品名称、代号和出厂编号;

    c)制造年月;
    d)由国家工业产品生产许可证办公室颁发的许可证标记编号。

8.2 浮标允许以装配的形式或拆卸成部件运输。
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附录A(参考件)

典型 浮标主要性能 参数

参 考 件

产品型号

重心距基

线高度

  ZG(m)

浮心距基

线高度 ZH

    (m)

初稳心高

  GAr

  (m)

设标水深(m)

适用直径

适用沉石

  (kg)黔
(mm)

HF4. 0-Bl po.453 D0. 068 Do. 665 1-10 13 17 200-500

HF6. 7-Bl
△0. 401

口0.380

L0. 120

口0. 120

△O. 899

口0.913
1^ 15 15 17--22 1000

HF 10. 0-B △0. 502 △2. 538 △2. 328 4- 50 17. 5 25̂ 34 2000-3000

HF4. 0-Sl
△0. 593

口0.582

△0. 290

口0.290

4 1. 972

口1. 978
1-30 13̂ -17. 5 17 22 200̂ 1000

注:1.△为锥形标体;口为罐形标体。

    2.浮标所用锚链应符合 GB2558,所用钢丝绳应符合GB1102的规定

附加说明:

本标准由交通部长江航务管理局提出。

本标准由交通部航标航测标准化技术委员会归口。
本标准由南京航标厂、交通部标准计量研究所负责起草。

本标准主要起草人:朱良美、牛春晖、茅庆潭、张富顺。
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