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I
塔机用尖角方矩管
[bookmark: _Toc502153965][bookmark: _Toc499219807][bookmark: _Toc502153917][bookmark: _Toc41537467][bookmark: _Toc504657706][bookmark: _Toc498935273]范围
本文件规定了塔机用尖角方管的产品代号、订货内容、截面尺寸、外形、重量及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。
本文件适用于热轧钢带在连续辊式冷弯机组上生产的用于塔机机身构件的带尖角方矩形钢管（以下简称方矩管）。
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，仅所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/T 228.1  金属材料 室温拉伸试验方法
GB/T 229  金属夏比缺口冲击试验方法
GB/T 1591  低合金高强度结构钢
GB/T 2101  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 6725  冷弯型钢通用技术要求
GB/T 6728  结构用冷弯空心型钢
GB/T 7735  钢管涡流探伤检验方法
GB/T 20066  钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法
GB/T 26951  焊缝无损检测磁粉检测
GB/T 26952  焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级
JB/T 9218  无损检测渗透探伤方法
术语和定义
本文件无术语和定义。
方矩管的截面图和产品分类代号
1.1　 方矩管截面形状及尺寸标注见图1。
[image: C:\DOCUME~1\ADMINI~1\LOCALS~1\Temp\1601451036(1).png]
H——长边；
B——短边；
t——壁厚；
R——外圆弧半径。
图1  塔机用尖角方矩管截面图

1.2　 方矩管的分类和代号如下：
a) 尖角方形（H=B）：代号为JF（采用“尖角方形”汉语拼音首字母）；
b) 尖角矩形（H≠B）：代号为JJ（采用“尖角矩形”汉语拼音首字母）。
订货内容
按本标准订货的合同或订单应包括下列内容:
a) 本标准号；
b) 产品规格；
c) 牌号；
d) 交货重量；
e) 定尺长度；
f) 其他特殊要求。
截面尺寸、外形、重量及允许偏差
1.3　 尺寸及允许偏差
1.3.1　 方矩管的常用规格、截面尺寸、允许偏差、理论重量及截面特性应符合表1的规定。
表1　 常用规格、截面尺寸、允许偏差、理论重量及截面特性
	边长
mm
	允许
偏差
mm
	壁厚t
mm
	理论重量M kg/m
	截面面积A cm2
	惯性矩I
cm4
	惯性半径r 
cm
	截面模数W 
cm3

	H
	B
	
	
	
	
	Ix
	Iy
	rx
	ry
	Wx
	Wy

	55
	55
	±0.55
	5.0
	7.58
	9.66
	40.12
	40.12
	2.04
	2.04
	13.83
	13.83

	66
	66
	±0.66
	5.0
	10.63
	13.41
	78.66
	78.66
	2.41
	2.41
	23.01
	23.01

	75
	75
	±0.75
	5.0
	10.91
	13.90
	112.94
	112.94
	2.85
	2.85
	28.97
	28.97

	76
	76
	±0.76
	7.0
	14.90
	18.97
	149.30
	149.30
	2.80
	2.80
	38.00
	38.00

	76
	76
	±0.76
	8.0
	16.60
	21.18
	161.00
	161.00
	2.75
	2.75
	40.70
	40.70

	80
	80
	±0.80
	5.0
	13.70
	17.44
	157.70
	157.70
	3.00
	3.00
	38.40
	38.40

	81
	56
	±0.80
	6.0
	11.22
	14.30
	116.74
	64.53
	2.86
	2.12
	42.36
	16.17

	86
	86
	±0.86
	6.0
	14.87
	18.95
	200.61
	200.61
	3.25
	3.25
	44.86
	44.86

	86
	86
	±0.86
	8.0
	18.90
	24.10
	239.30
	239.30
	3.15
	3.15
	53.50
	53.50

	86
	86
	±0.86
	9.0
	21.30
	27.10
	265.00
	265.00
	3.12
	3.12
	59.30
	59.30

	98
	98
	±0.98
	8.0
	22.10
	27.10
	374.50
	374.50
	3.65
	3.65
	74.00
	74.00

	98
	98
	±0.98
	9.0
	24.67
	31.42
	411.00
	411.00
	3.61
	3.61
	81.10
	81.10

	98
	98
	±0.98
	10.0
	26.87
	34.23
	435.11
	435.11
	3.56
	3.56
	87.88
	87.88

	106
	106
	±1.06
	8.0
	24.00
	30.70
	485.00
	485.00
	3.97
	3.97
	88.90
	88.90

	106
	106
	±1.06
	10.0
	27.98
	35.64
	528.01
	528.01
	3.85
	3.85
	97.29
	97.29

	108
	108
	±1.08
	10.0
	30.00
	38.20
	601.50
	601.50
	3.97
	3.97
	107.40
	107.40

	108
	69
	±1.0
	6.0
	14.99
	19.10
	284.59
	139.75
	3.86
	2.70
	83.70
	26.19

	118
	118
	±1.18
	10.0
	32.40
	41.27
	783.84
	783.84
	4.36
	4.36
	130.88
	130.88

	135
	135
	±1.2
	12.0
	45.56
	58.00
	1452.00
	1452.00
	5.00
	5.00
	208.00
	208.00



1.3.2　 [bookmark: _GoBack]经供需双方协商确定的表1所列尺寸以外的钢管，其尺寸偏差按表中相邻尺寸的偏差规定执行。
1.3.3　 壁厚的允许偏差不大于±0.5 mm，弯角及焊缝区域壁厚除外。
1.4　 长度及允许偏差
1.4.1　 产品一般按普通定尺交货，其长度允许偏差应符合表2的规定。
1.4.2　 精确定尺交货时应在合同中注明，其长度允许偏差应符合表2的规定。
1.4.3　 供需双方可协商提供表2以外定尺长度及允许偏差的产品。


表2　 长度及允许偏差
                                                                     单位：毫米
	定尺精度
	长度
	允许偏差

	普通定尺
	6000~12000
	+30
0

	精定尺
	6000~12000
	+2.5
0



1.5　 外形及允许偏差
1.5.1　 弯曲度、扭转度和切斜度允许偏差应符合表3规定。
表3　 钢管弯曲度、扭转度和切斜度允许偏差
	项目
	每米长度
mm/m
	总长度/mm

	
	
	≤7000
	7000~12000
	普通定尺
	精确定尺

	
	
	mm

	弯曲度
	≤1
	≤5
	≤7
	-
	-

	扭转度
	≤1
	≤5
	≤7
	-
	-

	切斜度
	-
	-
	-
	≤2
	≤1.5

	端头毛刺
	-
	-
	-
	允许小毛刺
	≤1



1.5.2　 尖角及弯曲角的角度及其允许偏差为90°±1.0°。
1.5.3　 经供需双方协议,尖角的外圆弧半径可规定R≤3 mm。
1.5.4　 非尖角的弯角外圆弧半径应符合表4；弯角外圆弧剖面见图2，最大R角与最小R角之差应≤2.5 mm。
表4　 非尖角的弯角外圆弧半径
	壁厚t
	弯角外圆弧半径R

	5~12
	1.5t~2.5t（扩大了半径范围）


[image: ]
图2  弯角外圆弧半径
1.5.5　 截面平面部分凹凸度应符合表5规定。
表5　 截面平面部分凹凸度
                                                                  单位：毫米
	截面类型
	截面平面部分凹凸度

	焊接面
	≤0.5

	其它平面
	不超过边长的0.5%，但最小为0.4



1.6　 交货重量
方矩管一般按实际重量交货。经供需双方协商，也可以按理论重量交货。
技术要求
1.7　 原料牌号
方矩管原料一般使用Q355系列牌号的钢，其化学成分、力学性能应符合GB/T 1591的规定。根据需方要求也可采用其它牌号的钢材。
1.8　 交货状态
方矩管以冷弯状态交货，如有特殊要求由供需双方协商确定。
1.9　 力学性能
1.9.1　 方矩管（平板部分）的屈服强度、抗拉强度、断后伸长率应符合GB/T 6725的规定。
1.9.2　 需方如有要求并在合同中注明，可进行冲击试验。
1.10　 表面质量
方矩管表面质量应符合GB/T 6725的规定。
1.11　 焊缝质量
1.11.1　 焊缝处不得有开焊、搭焊、烧穿、砂眼、裂纹、外毛刺去除不净、起台、凹凸不平、抖刀纹、麻坑等现象。
1.11.2　 焊缝内焊筋应连续、饱满；外毛刺去除干净，外焊面应光洁、平整。
1.11.3　 对焊缝进行涡流探伤，探伤等级应符合探伤结果应达到GB/T 7735中的E5级验收等级；对焊缝进行渗透或磁粉探伤抽查检测，检测结果应达到GB/T 26952中的2级验收等级。
1.11.4　 焊缝允许修复，修复后厚度不小于最小允许厚度；修复后应对焊缝处进行100%渗透或磁粉探伤检验，检验标准按照7.5.3要求执行，同一处修复次数不应大于2 次。
试验方法
每批方矩管的检验项目、取样数量、取样部位及试验方法应符合表6的规定。


表6　 取样部位与试验方法
	序号
	检验项目
	取样数量/个
	取样部位
	试验方法

	1
	化学成分
	1/炉
	GB/T 20066
	GB/T 1591或相关标准

	2
	拉伸
	1
	方矩管平板部分a纵向，GB/T 2975
	GB/T 228.1

	3
	冲击
	1
	方矩管平板部分a（纵向试样）GB/T 2975
	GB/T 229

	4
	尺寸
	逐根
	-
	量具、卡板

	5
	外形
	逐根
	-
	GB/T 6728中的5.1,5.2

	6
	表面质量
	逐根
	-
	目视

	7
	涡流探伤
	100%
	在线
	GB/T 7735

	8
	渗透探伤
	10%
	随机
	JB/T 9218

	9
	磁粉探伤
	10%
	随机
	GB/T 26951

	10
	压扁试验
	每批
	随机
	见附录A

	a 平板部分不包括焊缝及角部。



检验规则
1.12　 检查和验收
出厂检验由供方质量监管部门进行，需方有权按本标准进行检查或验收。
1.13　 组批规则
产品应成批验收，每批方矩管应由同一牌号、同一原料批次、统一规格的产品组成。外周长不大于400mm的产品每批重量不超过50t，外周长大于400mm的每批重量不超过100t。
1.14　 复验与判定规则
1.14.1　 如果钢管焊缝进行渗透或磁粉探伤抽查检验不合格，则按照该批次20%比例再次抽查检测，如全部合格，该批次产品应判为合格；否则，该批次产品应判为不合格。
1.14.2　 对其他项目的复验与判定规则应符合GB/T 2101中相应的规定。
包装、标志和质量证明书
1.15　 包装、标志
包装和标志按GB/T 6725规定执行。
1.16　 质量证明书
质量证明书按GB/T 2101的规定。
附　录　A 
（规范性附录）
带尖角矩形钢管压扁试验方法
A.1　 试验原理
对从垂直于金属管纵轴线方向截取的规定长度的金属管试样施加力进行压扁，直至在力的作用下两压板（或压头与压板）之间的距离达到规定的值。
A.2　 试验设备
A.2.1　 试验机应能将试样压扁至规定的两平行压板之间的距离H。压板（或压头）应具有足够刚度。
A.2.2　 压板的宽度应超过压扁后的试样宽度，即至少为1.6 D。压板的长度应不小于试样的长度。压头的下部为圆弧形，压头的宽度为三分之一产品的边长（即 1/3B）；压头的长度应大于或等于试样的长度，通常50mm～100mm。
A.3　 试样
试样长度L应小于或等于压头的长度，通常为50 mm～100 mm。试样的棱边允许用锉或其他方法将其倒圆或倒角。
A.4　 试验程序
A.4.1　 试验一般应在10℃~35℃的室温范围内进行。对温度要求严格的试验，试验温度应为23℃±5℃。
A.4.2　 尖角一侧或两侧钢板压扁。
A.4.3　 将规定长度的产品 样品放置在试验机的专用压头下面，带尖角的一面朝上，将专用压头对准尖角侧面中间逐渐施加垂直向下压力进行压扁试验。压下量一般为30%H，如需要，尖角另一侧面进行同样压扁。见图A.2。
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图A.2  尖角一侧或两侧钢板压扁

A.4.4　 沿尖角对角线压扁。将规定长度的产品 样品放置在试验机的压板下面，尖角朝上，沿垂直于管纵轴线方向移动压板向下进行压扁，下压量一般为20%H，见图A.3。
[image: 1602571623(1)]
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图A.3  沿尖角对角线压扁
A.4.5　 非尖角对角线压扁。将规定长度的产品 样品放置在试验机的压板下面，尖角朝一侧，非尖角朝上，沿垂直于管纵轴线方向移动压板向下进行压扁，下压量一般为30%H，见图A.3。
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图A.4  沿尖角对角线压扁

A.4.6　 若有争议，压板的移动速度不应超过25mm/min。
A.4.7　 如果产品无可见裂纹，应评定为合格。仅在试样棱角处的轻微开裂不应作为判废依据。
A.5　 试验报告
提供试验报告，试验报告包含下列内容：
a) 编号；
b) 试样标识；
c) 试样尺寸；
d) 力作用下两压板之间的距离（H）；
e) 焊缝的位置；
f) 试验结果。
_________________________________
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