附件11

2019年输电线路铁塔产品质量广西监督抽查实施细则
1 范围

本细则适用于广西壮族自治区市场监督管理部门组织的输电线路铁塔产品质量监督抽查，监督抽查产品范围包括1000kv及以下各个电压等级、各种规格型号的输电线路铁塔。本细则内容包括术语和定义、企业规模划分、检验依据、抽样、检验要求、判定原则、异议处理复检。
2 产品分类

 产品分类及代码见表1

表1   产品分类及代码
	产品分类
	一级分类
	二级分类
	三级分类

	分类代码
	7
	07
	1

	分类名称
	电工及材料
	输变电设备及产品
	输电线路铁塔



3 术语和定义

下列术语和定义适用于本细则。

输电线路铁塔:在输电线路中、支撑导、地线，并使导线之间、导线与地线之间、导线与地面或其他建筑物之间，保持一定安全距离的钢结构架。

4 企业输电线路铁塔产品生产规模划分

根据输电线路铁塔产品行业的实际情况，企业生产规模以输电线路铁塔产品年销售额为标准划分为大、中、小型企业。见表2：

表2    企业输电线路铁塔产品生产规模划分

	企业输电线路铁塔产品生产规模
	大型企业
	中型企业
	小型企业

	销售额/万元
	≥30000
	≥10000且＜30000
	＜10000



注：年销售额包括该类产品的内销和外销总额。
5 检验依据

凡是注日期的文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本细则。凡是不注日期的文件，其最新版本适用于本细则。

GB/T 2694-2018  输电线路铁塔制造技术条件

GB/T 222  钢的成品化学成分允许偏差

GB/T 223  钢铁及合金化学分析方法  

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分室温试验方法

GB/T 232  金属材料  弯曲试验方法

GB/T 700  碳素结构钢

GB/T 706  热轧型钢

GB/T 709  热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T 1591  低合金高强度结构钢

GB/T 4336  碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB 11345  焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定

GB/T 29711焊缝无损检测 超声检测 焊缝中的显示特征

GB/T 2971焊缝无损检测 超声检测 验收等级

GB/T 20123  钢铁  总碳硫含量的测定  高频感应炉燃烧后红外吸收法（常规方法）

JG/T 203钢结构超声波探伤及质量分级法

经在全国企业标准信息公共服务平台自我声明公开或备案有效期内现行有效的企业标准及产品明示质量要求。

6 抽样

6.1 抽样型号或规格

抽取样品应为同一型号规格、同一批次的产品。优先按以下原则抽取：在电压等级最高或数量最大的型号规格中抽取。 

6.2 抽样方法、基数、数量及注意事项
6.2.1抽样方法
在生产企业的成品库内随机抽取有产品质量检验合格证明或者以其他形式表明合格的、近期生产的产品。随机数一般可使用随机数表、骰子或扑克牌等方法产生。
6.2.2 抽样基数及数量

根据各规格塔型的结构特点，随机抽出各检验项目所须的样本（见表3～8）。
表3   钢材外形尺寸抽样表  

	批量范围

（件）
	样本大小

（件）
	判定组数

	
	
	Ac
	Re

	501—1200
	32
	0
	1

	1201-3200
	50
	0
	1

	3201-10000
	80
	1
	2


表4  钢材材质抽样表

	批量范围

（基）
	样本大小（件）
	判定组数

	
	检验数
	备样数
	Ac
	Re

	1
	2
	2
	0
	1


表5  锌层厚度检验抽样表

	批量范围

（件）
	样本大小与品种规格（件）
	判定组数

	
	δ<5
	5≤δ<8
	δ≥8
	合计
	Ac
	Re

	≤500
	8
	8
	4
	20
	1
	2

	501-1200
	12
	12
	8
	32
	2
	3

	≥1201
	15
	15
	10
	40
	3
	4


表6    锌层附着性检验抽样表

	样品及评定数组

数量

检测项目
	样本大小（件）
	判定组数

	
	
	Ac
	Re

	附着性
	3
	0
	1

	均匀性
	3
	0
	1


表7   零部件、焊接件检验抽样表

	样本品种
	质量水平
	批量范围

（件）
	样本大小（件）
	判定组数

	
	
	
	
	500kV及以下
	750kV

	
	
	
	
	Ac
	Re
	Ac
	Re

	主材
	4.0
	26-50
	8
	1
	2
	1
	2

	
	
	51-90
	13
	1
	2
	1
	2

	
	
	91-150
	20
	2
	3
	1
	2

	
	
	151-280
	32
	3
	4
	2
	3

	接头件
	4.0
	9-15
	3
	0
	1
	0
	1

	
	
	16-25
	5
	0
	1
	0
	1

	
	
	26-50
	8
	1
	2
	1
	2

	
	
	51-90
	13
	1
	2
	1
	2

	连接板
	4.0
	151-280
	13
	1
	2
	1
	2

	
	
	281-500
	20
	2
	3
	1
	2

	
	
	501-1200
	32
	3
	4
	2
	3

	腹材
	4.0
	281-500
	20
	2
	3
	1
	2

	
	
	501-1200
	32
	3
	4
	2
	3

	
	
	1201-3200
	50
	5
	6
	3
	4

	
	
	3201-10000
	80
	7
	8
	5
	6

	焊接件
	2.5
	1-8
	2
	0
	1
	0
	1

	
	
	9-15
	3
	0
	1
	0
	1

	
	
	16-25
	5
	0
	1
	0
	1

	
	
	≥26
	8
	0
	1
	0
	1

	焊缝质量
	0.65
	1-8
	2
	0
	1
	0
	1

	
	
	9-15
	3
	0
	1
	0
	1

	
	
	16-25
	5
	0
	1
	0
	1

	
	
	≥26
	8
	0
	1
	0
	1


表8   试组装检验抽样表

	检测项目
	样本大小（基）
	判定组数

	
	
	Ac
	Re

	部件就位率
	1
	0
	1

	同心孔通过率
	
	
	

	主要控制尺寸
	
	
	


Ac—接收数

Re—拒收数

注：在本细则的规定中，检验机构在检验过程中对检验结果进行复验所采用的样品，应是抽取的检验样品，不能采用备用样品。备用样品仅是指被抽查企业或者经过确认了样品的生产企业对检验结果提出异议，需要对不合格项目（除现场检验项目外）进行复检时，采用的备用样品。
6.2.3注意事项

抽样人员应先在抽取的样品（产品外观、产品铭牌/商标（如有时）、产品合格证等方面）上进行拍照，拍取的照片应能够清晰反映所抽样品的生产单位、产品型号规格、生产日期、执行标准等信息内容（如有时）。现场检验样品待检验完毕后加贴封条，再对检验样品进行拍照，拍取的照片应能够反映出样品加贴封条完好的全貌。照片由抽样人员传送至检验机构，检验机构出具检验报告时应将样品照片（产品外观、产品铭牌/商标（如有时）、产品合格证以及加贴封条的样品等照片）纳入报告中。
6.3 样品处置
6.3.1 通常情况下除钢材材质及锌层均匀性寄送检验单位检验外，其余项目均在现场检验。

6.3.2抽检塔确定后，应立即逐件进行编号，并盖检验单位抽样章,然后由企业进行试组装，组装过程中检验人员应进行跟踪监督。现场检验样品待检验完毕后封存于企业内，企业有妥善保存的义务。试组装检验结果应与企业人员确认后才能进行拆除。
6.3.3钢材材质及锌层均匀性检样和备样应分别签封，并在封条与样品处或样品外包装处进行骑缝签名。抽取的检样应由抽样人员带回检验机构，备样封存于企业内，企业有妥善保存的义务。
6.4 抽样单

应按有关规定填写抽样单，并记录被抽查产品及企业相关信息。同时记录被抽查企业上一年度生产的输电线路铁塔产品销售总额，以万元计；若企业上一年度未生产，则记录本年度实际销售额，并加以注明。对于产品检验所需的样品技术参数等信息，需要被抽企业提供的，应在抽样现场获取，并经企业确认。

注：记录的“产品销售总额”中的产品是指计划抽查的产品，如计划抽查“输电线路铁塔”，应记录被抽查企业的所有电压等级输电线路铁塔产品的销售总额。

7 检验要求

7.1 检验项目及重要程度分类（见表9）

表9  检验项目及重要程度分类

	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准
	强制性/推荐性
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	
	A类a
	B类b

	1
	钢材外形尺寸
	GB/T706-2016中3.2款

GB/T709-2006中6.1款
	推荐性
	GB/T2694-2018中7.3.4.5款
	
	●

	2
	钢材

材质
	拉伸试验
	GB/T700-2006中5.4款

GB/T1591-2018中7.4.1款
	推荐性
	GB/T228.1-2018
	●
	

	
	
	冷弯试验
	GB/T700-2006中5.4款

GB/T1591-2018中7.4.3款
	
	GB/T232-2010
	
	

	
	
	碳
	GB/T700-2006中5.1款

GB/T1591-2018中7.1款
	
	GB/T20123-2006

GB/T4336-2016
	
	

	
	
	硫
	GB/T700-2006中5.1款

GB/T1591-2018中7.1款
	
	GB/T20123-2006

GB/T4336-2016
	
	

	
	
	锰
	GB/T700-2006中5.1款

GB/T1591-2018中7.1款
	
	GB/T223.63-1988

GB/T4336-2016
	
	

	
	
	磷
	GB/T700-2006中5.1款

GB/T1591-2018中7.1款
	
	GB/T223.59-2008

GB/T4336-2016
	
	

	
	
	硅
	GB/T700-2006中5.1款

GB/T1591-2018中7.1款
	
	GB/T223.5-2008

GB/T4336-2016
	
	

	3
	零部件尺寸
	主材
	GB/T2694-2018中6.1-6.5、6.7、6.8款
	推荐性
	GB/T2694-2018
中7.3.4.1款
	
	●

	4
	
	接头件
	
	推荐性
	
	
	●

	5
	
	连板
	
	推荐性
	
	
	●

	6
	
	腹材
	
	推荐性
	
	
	●

	7
	
	焊接件
	
	推荐性
	
	
	●

	8
	锌层
	厚度
	GB/T2694-2018中6.9款
	推荐性
	
	
	●

	9
	
	附着性
	
	推荐性
	
	●
	

	10
	
	均匀性
	
	推荐性
	
	●
	

	11
	焊缝质量
	外形尺寸
	GB/T2694-2018中6.6款
	推荐性
	GB/T2694-2018中7.3.4款
	
	●

	12
	
	内部质量
	
	推荐性
	GB/T11345-2013

GB/T29711-2013

GB/T29712-2013
	●
	

	13
	试组装
	部件就位率
	GB/T2694-2018中6.10款
	推荐性
	GB/T2694-2018中7.3.4.4
	
	●

	14
	
	同心孔率
	
	推荐性
	
	
	●

	15
	
	主要控制尺寸
	
	推荐性
	
	●
	

	a极重要质量项目

b较重要质量项目

	备  注：
	


注：①极重要质量项目是指直接涉及人体健康、使用安全的指标；较重要质量项目是指产品涉及环保、能效、关键性能或特征值的指标。

②上表所列检验项目是GB/T2694-2018标准规定的，重点涉及健康、安全、节能、环保以及消费者、有关组织反映有质量问题的重要项目。

7.2 检验应注意的问题

7.2.1若被检产品明示的质量要求高于本细则中检验项目依据的标准要求时，应按被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于本细则中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于或包含规范中检验项目依据的推荐性标准要求时，应以被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本细则中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本细则中检验项目依据的推荐性标准要求时，该项目不参与判定，但应在检验报告备注中进行说明。

7.2.2 输电线路铁塔产品质量监督抽查除钢材理化试验及锌层均匀性寄送样品到机构试验外，其余项目均在现场检验。抽样及检验人员应不少于2人；检验器具由检验机构自带（包括超声波探伤仪、超声波测厚仪、金属涂镀层检测仪及其他检具等），检验人员应持证上岗，探伤人员要求应具备2级资格，现场检验所用量具、检验设备应经计量检定合格，并在有效期内。

7.2.3镀锌层厚度用金属涂镀层检测仪测试方法（见GB/T2694-2018附录 C）检测，发生争议时以溶解称重试验方法（见GB/T2694-2018附录 D）测试镀锌层附着量作为仲裁试验方法。
7.2.4产品试组装主要控制尺寸检验前应对组装部位的二次转换设计（放样）进行复核，若放样错误则判定该检验项目不合格。

7.2.5现场检验全过程应有企业人员质检及技术人员陪同，出现的不合格项应经企业陪同人员确认，并对所有的检验记录签字确认。

7.2.6 现场检验对不符合标准要求的项目应拍照记录。

8 判定原则

8.1单件项次规定及合格率的计算方法：

8.1.1 单件项次规定：（见表10）

表10   零部件项次规定

	部件

类型
	项   目

	
	下

料

长

度
	切断面垂直度
	端

距
	挠

曲
	角钢端部垂直度
	孔形
	孔位
	制

弯
	清根(铲背)
	切角(切肢)
	标

识
	焊

缝

	角钢（件）
	1
	2
	2
	1
	2
	以孔计数
	以制

弯处

计数
	以处计数
	以头计数
	2
	以200毫米为一个项次

	钢板（件）
	2
	以边

计数
	4
	1
	
	
	
	
	
	2
	


8.1.2 零件单件项次合格率计算公式为：

    XL=（ΣHS/ΣJS）×100%

      其中： XL  …… 零部件项次合格率

            ΣHS …… 总合格项次数

            ΣJS  ……总检测项次数

8.1.3 焊接件单件项次合格率计算公式为：

       HL=[（ΣHS+ΣHDS）/（ΣJS+ΣDS）]×100%

       其中：HL  ………… 焊件项次合格率

             ΣHS ………… 部件总合格项次数

             ΣJS  …………部件总检项次数

             ΣHDS………… 总合格焊道数

             ΣDS ………… 总焊道项次数

8.1.4 试装就位率计算公式为：

      JL=ΣHJS/ΣZJS×100%

      其中：JL    ………… 试装就位率

            ΣHJS ………… 总合格件数

            ΣZJS ………… 总试装件数

8.1.5 同心孔通过率计算公式为：

      TL=ΣHKS/ΣZKS×100%

      其中：TL  ………… 同心孔通过率

            ΣHKS ………… 总合格孔数

            ΣZKS ………… 总试装孔数

8.1.6 项次合格标准（见表11）

表11  项次合格标准

	项  目  名  称
	合格标准 （％）

	
	

	零部件尺寸
	主材
	项

次

合

格

率
	≥95

	
	接头件
	
	≥95

	
	连板
	
	≥90

	
	腹材
	
	≥85

	
	焊接件
	
	≥95

	焊缝外观
	
	≥95

	焊缝外形尺寸
	
	≥95

	试装同心孔率
	≥99

	试装部件就位率
	100


8.2不合格品的确定原则

8.2.1.当受检零部件出现以下情况之一时，该零部件判定为不合格：

----- 项次合格率低于标准规定值时；

----- 钢材质量不合格或与设计要求不符合；

----- 接头处孔向相反；

----- 50％及以上孔准距超标；

----- 过酸洗严重，接头孔被酸腐蚀超标；

----- 加工工艺与标准规定或设计要求不符合；

----- 由于放样错误，造成零部件尺寸超标；

----- 控制尺寸与图纸不符所涉及的相关件。
8.2.2.某一项次不合格而影响相关项次也不合格，其相关项次也为不合格项次。

8.2.3.焊接件中部件尺寸与焊缝有一方面不合格则焊接件不合格。
8.3 综合判定原则

8.3.1 当所检项目全部符合执行标准要求，检验报告中的检验结论表述为：“依据桂市监函[xxxx]xx号文中《2019年输电线路铁塔产品质量广西监督抽查实施细则》要求，对所抽样品的xx个项目进行了检验，检验结果符合GB/T 2694-2018《输电线路铁塔制造技术条件》要求。综合判定：该产品本次监督抽查合格” ；

8.3.2 当所检项目有一项或一项以上不符合执行标准要求，检验报告中的检验结论表述为：“依据桂市监函[xxxx]xx号文中《2019年输电线路铁塔产品质量广西监督抽查实施细则》要求，对所抽样品的xx个项目进行了检验，其中xx、xx项目的检验结果不符合GB/T 2694-2018《输电线路铁塔制造技术条件》要求。综合判定：该产品本次监督抽查不合格”。
    注：若产品标准有推荐性国家标准或者行业标准，而企业执行自己的企业标准，若抽查项目在企业标准中规定又低于推荐性国家标准或行业标准，所检项目有一项或一项以上低于国家、行业、地方推荐性标准要求（含国家、行业、地方强制性标准中的推荐性条款）时，在使用企业标准作出合格或不合格结论的同时，在“备注”栏中说明，该批产品“**项目”不符合国家、行业标准或规定。 

9 异议处理

对判定不合格产品进行异议处理时，按以下方式进行：

9.1核查不合格项目相关证据，能够以记录（纸质记录或电子记录或影像记录）或与不合格项目相关联的其它质量数据等检验证据证明。

9.2对需要复检并具备检验条件的，处理企业异议的市场监管部门应当按原监督抽查方案对留存的样品或抽取的备用样品组织复检，并出具检验报告。复检结论为最终结论。
9.3 对现场检验项目（钢材外形尺寸、零部件尺寸、锌层厚度、锌层附着性、焊缝质量、试组装）检验结果的异议，企业负责人或企业代表须在现场检验当场提出，经处理企业异议的市场监管部门同意后，在企业负责人或企业代表、承检人员同时在场的情况下，立即对不合格项目进行复检一次，并拍照（或视频）双方人员在场的复检场面。复检结果为最终检测结果。企业负责人或企业代须在复检原始记录和《产品质量监督抽查现场检验结果确认单》上签字确认并加盖企业公章， 不再对现场检验项目（钢材外形尺寸、零部件尺寸、锌层厚度、锌层附着性、焊缝质量、试组装）的异议提出异议。
10 附则

    本细则编制单位:广西壮族自治区产品质量检验研究院。

本细则由广西壮族自治区市场监督管理局产品质量安全监督管理处管理。
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