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一、 工作简况 

（一）任务来源 

根据《交通运输部关于下达 2023年交通运输标准化计划（第二批）的通知》

（交科技函〔2023〕654号）的要求，由全国内河船与水路运输标准化技术委员

会（SAC/TC130）提出并归口，广州文冲船厂有限责任公司、交通运输部水运科

学研究所、中船黄埔文冲船舶有限公司负责交通运输行业标准《内河船用舷墙

门》的起草工作，标准计划编号为 JT 2023-73。 

（二）主要工作过程

1. 草案阶段

2023 年 8月，成立标准编写组，确定编写组主要成员，明确工作范围与内

容； 

2023年 9月～2023年 10月，标准编写组搜集行业资料，回顾相关研究，

调研技术发展现状，对原标准内容进行修改，形成标准草案； 

2023年 11月，根据项目编制要求，对草案进一步补充完善。 

2.征求意见阶段

2023年 12月，对标准草案进行内部讨论，并制定工作大纲； 

2024年 1月，召开行标工作大纲审查会，邀请交通运输部水运科学研究院

专家、中船黄埔文冲船舶有限公司对标准草案和工作大纲进行审查，形成标准

初稿； 

2024 年 2 月～2024 年 3 月，在企业内部召开 2 次标准初稿研讨会；共收

到意见 10条，采纳 8条。提交标委会审核后，收到意见 5条，采纳 4条。按上

述意见对标准初稿进行了完善，形成了征求意见稿草稿。 

2024 年 4 月～2024 年 5 月，全国内河船与水路运输标准化技术委员会协

助标准编写组定向向交通运输部水运局、交通运输部海事局征求意见，两司局

经研究后，反馈无意见。 

（三）标准主要起草人

标准的主要起草人员为：张红霞、邹晓峰、杜珂、张立军、陈雷、杨瑞、

宋莎莎、梅志刚、刘小林、陈万友、符传发、陈逸香。具体职责见表 1。 
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表 1 标准编制人员分工情况 

序号 姓 名 工作单位 主要工作 

1 张红霞 广州文冲船厂有限责任公司 
标准编制技术总负责人。负责标准

文本第 1~9章节的编写。 

2 邹晓峰 中船黄埔文冲船舶有限公司 
标准编制总负责人。负责标准文本

第 1~9章节的审定。 

3 杜 珂 交通运输部水运科学研究所 

标准编制技术和立项流程负责人。

负责各工作节点的把控。参与标准

文本第 7~9章节的编写。 

4 张立军 广州文冲船厂有限责任公司 负责标准文本第 4~6章节校对。 

5 陈 雷 中船黄埔文冲船舶有限公司 负责标准文本第 7~9章节校对。 

6 杨 瑞 交通运输部水运科学研究所 参与标准文本第 1~9章节的校对。 

7 宋莎莎 中船黄埔文冲船舶有限公司 负责标准文本第 1~9章节的审核 

8 梅志刚 中船黄埔文冲船舶有限公司 
参与标准第 4章节内容确定、编写、

修改和定稿。 

9 刘小林 中船黄埔文冲船舶有限公司 
参与标准第 4章节内容确定、编写、

修改和定稿。 

10 陈万友 广州文冲船厂有限责任公司 
参与 5、6章节内容确定。提供实

船安装使用经验和需求。 

11 符传发 广州文冲船厂有限责任公司 
参与标准第 4章节内容确定、提供

计算支持。 

12 陈逸香 广州文冲船厂有限责任公司 
参与 7、8、9章节内容确定、编写、

修改和定稿。 

二、 标准编制原则和确定标准主要内容的论据 

（一）标准编制原则

1． 符合性

本标准在修订内容和格式上，遵照了 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第

1部分：标准化文件的结构和起草规则》的要求。 
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2．适用性 

本标准的修订考虑了内河船用舷墙门设计和制作所需，和海船强度更高的舷

墙门有所区别，将原标准名《舷墙门》改为《内河船用舷墙门》。将舷墙门结构

优化，将原局部性铰链侧门框加强改为采用连续性角钢，减少了加强不连续形

成的局部应力；对面积较大的 B=1600mm 和 B=1750mm 的 A 型舷墙门面板，根据

板结构防变形设计原则，增加了加强筋；列出了舷墙门主要零件所用材料和规

格，修订了重量数据。以上修订，使该标准的适用性更强。 

3．成熟性 

本标准在充分调研内河船用舷墙门使用现状后，结合舷墙门结构组成、技术

要求、试验方法、检验规则，以及标识、包装、运输和贮存等实际情况，充分

把握本技术内容的修订。修订项依据充分，成熟可靠。  

4．经济性 

本标准提供产品制作所需数据，明确产品生产、检验要求。更有利于标准

在生产企业推广和实施，提高了产品厂家的市场运行效率，因此有着良好的经

济性。 

（二）确定标准主要内容的论据

本标准文本共分前言和 9个章节，内容包括：范围、规范性引用文件、术语

和定义、尺寸、结构、标记、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、

运输和贮存等。  

标准的各章节条款的修订是在交通、水运领域多年以来对舷墙门设计的总

结，为今后内河船用舷墙门生产、检验所用。  

下面分别对各章节内容及修订点进行简要说明： 

1.适用范围

内河船用舷墙门在船舶靠岸后可以开启，方便人员登离船；方便搭接跳板

等供货物搬运小车或人员通过。现行标准规定了舷墙门的类型、结构、尺寸、

技术要求及标识，适用于内河客船、推（拖）船及其他需开设舷墙出入口的船

舶，不适用于舷墙和栏杆混合结构之舷边出入口。修订后的标准在原标准的基

础上规定了舷墙门标志、包装、运输和贮存要求。适用于内河船舶用的各类钢

制舷墙门的设计、制造和验收。 
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2.规范性引用文件

本标准修订主要引用和参考了以下标准： 

GB/T 700 碳素结构钢 

GB/T 706 热轧型钢  

GB/T 8923（所有部分）涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 

GB/T 20878 不锈钢 牌号及化学成分 

CB/T 3324 钢制舾装件精度 

3.术语和定义

本标准无需要界定的术语和定义。 

4.尺寸、结构

内河船用舷墙门分为 A型和 B型。A型为双扇垂直舷墙门；B型为双扇内倾

舷墙门。该分类延续了旧版本，基于在内河船常规的两类舷墙上安装。一类为

在垂直舷墙上安装；一类为在外倾舷墙上安装。 

本章节通过列表和配图明确了共计 A型 8种和 B型 4种尺寸规格的常用舷墙

门的结构、尺寸、重量及对应的钢结构开孔。还明确了各个舷墙门标记方法。

本章节是本标准重点内容，旨在明确产品的标准化的生产细节。相对 2013版本，

主要增加/修订及依据见表 2。 

表 2 标准主要增加/修订及依据 

序号 

修改内容 

位置 修订前 修订后 

1 表 1 重量数据来源不明确 修订了重量数据并增加了注. 

2 图 1  铰链处采用局部角钢加强 

铰链加强修订为连续角钢，可减少局部

应力；并在门板边沿形成门框，提高门

面刚度，减少变形。 

3 图 1  
B=1600mm和 B=1750mm 的 A型

舷墙门面板无加强筋 

该两规格门板面积较大，基于板格结构

设计原则，需增加加强筋，避免变形。 

4 表 2 重量数据来源不明确 修订了重量数据并增加了注. 
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5 图 2 铰链处采用局部角钢加强 

铰链加强修订为连续角钢，可减少局部

应力；并在门板边沿形成门框，提高门

面刚度，减少变形。 

5.标记

本标准保留了原标记表达方法。 

6.技术要求

技术要求主要分为材料、公差、表面处理和外观质量等 4个项目分别描述。

相对 2013 版本，材料项和公差项为新加内容。  

材料选择原则，应满足使用功能、使用条件和使用部位的要求；优先考虑可

制造性、可维护性、可保障性、可维修性的适用性；综合考虑材料的强度及经

济性。舷墙门门板和骨材选用碳素钢，铰链和销轴选用不锈钢 316，是目前比较

符合使用要求、较为经济和普遍的材料选择。详见表 3。 

表 3 材料选择的技术要求 

序

号 
零件名称

材料 零件规格

（mm） 
备注 

名称 牌号 标准号 

1 上缘材 —— —— —— —— 同实船舷墙上缘材 

2 门板 碳素钢 Q235A GB/T 700 —— 
板厚按实船舷墙厚

度 

3 

铰链 不锈钢 304 GB/T 20878 成品 仅用于 A型舷墙门 

铰链 

座板 碳素钢 Q235A GB/T 700 t=8 

仅用于 B型舷墙门 

销轴 不锈钢 304 GB/T 20878 成品 

4 插销 不锈钢 304 GB/T 20878 成品 

5 门框 热轧型钢 Q235A GB/T 706 L75x50x5 

6 门槛角钢 热轧型钢 Q235A GB/T 706 L75x50x5 
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7 肘板 碳素钢 Q235A GB/T 700 t=5 

8 门加强筋 热轧型钢 Q235A GB/T 706 L75x50x5 仅用于 A型舷墙门 

在公差要求上，内河船用舷墙门制作应符合 CB/T 3324 的要求，制作完后

垂直度和平面度偏差为± 2mm/1000mm。整体外形尺寸精度为负公差 0～-2mm。 

同时，内河船用舷墙门除锈标准应按 GB/T 8923 中的 Sa2.5 级或 St3 级进

行处理。 

7.试验方法

相对 2013 版本，本项为新加内容。本项对应 6.1的产品技术要求，试验方

法明确了材料、公差、表面处理和外观质量等 4项的试验方法和工具（如有）,

明确试验结果需对应满足 6.1要求 

8.检验规则

相对 2013 版本，本项为新加内容。作为钢结构产品，内河船用舷墙门经过

型式检验和出厂检验即完成了产品检验。 

9. 标志、包装、运输和贮存

相对 2013 版本，本项为新加内容。作为产品标准，需对舷墙门产品标记进

行规定，方便用户使用。明确包装和运输要求，使产品更好防锈防碰撞。 

三、 主要试验的分析综述报告、技术经济论证或预期的经济效果 

本标准未来面向的使用者为各钢结构和设备制造商、内河船建造厂,本标准

可作为贯穿内河船设计、制造、验收等过程始终的指导性规范文件。  

《内河船用舷墙门》行业标准的修订、发布与实施，可进一步规范我国内

河船用舷墙门产品质量，减少定制成本、提高内河船施工质量和效率，为我国

建造高质量的内河船提供配套产品质量保障。这对于提高提升企业经济效益和

社会效益等各方面都将起到积极的推进作用。  

四、 采用国际标准和国外先进标准的成果 

本标准没有采用国际标准。 
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五、 与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系 

本标准为交通运输行业标准，规定了内河船用舷墙门的尺寸、结构、标记、

技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等要求。本标准与

法律、法规和国家标准无冲突，与现行标准不存在交叉和矛盾。 

六、 重大分歧意见的处理经过和依据 

目前，本标准没有遗留的重大意见分歧。本标准为修订标准，一是标准中

提出的结构形式是经过大量的使用验证和科学验证的，二是充分发挥了行业重

点企业的优势，广泛征集意见，将可能发生重大分歧的问题通过调研、研讨和

试验验证等方式给予了解决，最大限度地避免重大分歧的产生。  

七、 标准过渡期的建议 

本标准为新修订标准，建议标准过渡期为 3 个月，在过渡期内完成标准的

宣贯工作。  

八、 废止现行有关标准的建议  

本标准自实施之日起，建议废止原标准 JT/T 252—2013。 

九、 其他应予说明的事项 

无。 


