附件12

2019年广播通信铁塔及桅杆产品质量广西监督抽查实施细则
1 适用范围

本细则适用于广西壮族自治区市场监督管理部门组织的广播通信铁塔及桅杆产品质量监督抽查，监督抽查产品范围包括广播、电视、微波、通信铁塔及桅杆。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 术语和定义

广播通信铁塔及桅杆：为实现承受某一空中荷载而架设的、主要采用角钢、钢板、钢管材料制作、以螺栓连接组合而成的格构式钢结构物。

3 企业规模划分

根据广播通信产品行业的实际情况，生产企业规模以广播通信铁塔产品年销售额为标准划分为大、中、小型企业，见表1。
表1  企业规模划分表
	企业规模
	大型企业
	中型企业
	小型企业

	年销售额(万元)
	≥10000
	≥5000且＜10000
	＜5000


4 检验依据

下列文件凡是注明日期的，其随后所有的修改单或修订版均不适用于本细则。凡是不注明日期的，其最新版本适用于本细则。

GY 65－2010  《广播电视钢塔桅制造技术条件》

YD/T 757－2013  《角钢类通信塔技术条件》  
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。

5 抽样

5.1 抽样型号或规格

抽取的检验批应是近期正常生产的、经出厂检验合格的某一种高度范围的产品。
5.2 抽样方法、基数、数量及注意事项
5.2.1抽样方法
    在企业的成品库内随机抽取的样品必须是经企业检验合格或以任何方式表明合格的产品。随机数一般可使用随机数表、骰子或扑克牌等方法产生。
5.2.2抽样基数及数量
根据抽样原则，确定好所要抽取的铁塔的规格品种（当根据抽样原则被抽检企业有多个主要规格品种时，可以用掷骰子或抽扑克牌随机抽取其中的一种）；当某一规格产品被确定为抽检对象后,若在被抽检企业成品库内合格的待销产品中符合这一规格的产品有多基时，可用掷骰子或抽扑克牌随机抽出其中一基作为待检的样本母体。
5.2.3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。
5.3 样品处置
5.3.1 通常情况下除钢材材质寄送检验单位检验外，其余项目均在现场检验。
5.3.2抽样结束后，应立即逐件进行编号，并盖检验单位抽样章，样品一经确定,不得以任何理由更换。现场检验样品待检验完毕后封存于企业内，对封存于受检企业内的样品，企业有妥善保存的义务。

5.3.3钢材材质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 检验要求
6.1 从提交的检验批中随机抽取各检验项目的样本，检验组装质量的样本为两个塔节，检验防腐层外观质量、包装和标志的样本是整座塔。

6.2 广播通信铁塔及桅杆产品检验项目、检验方法及判定标准见表2。

表2-1  广播通信铁塔及桅杆产品检验项目、检验方法及判定标准表（主控项目的检验）
	序号
	检验项目
	检具
	检验方法
	判定

	1
	材料规格
	钢板尺

游标卡尺

测厚仪

钢卷尺
	●取样本10件，即取主材4件，腹材4件，连接板 2件。

●型钢量测宽度和厚度，钢管量测外径和壁厚，圆钢量测直径，钢板量测厚度，每件量测三处。
	1件样本不合格，判定此项不合格。

	2
	钢材的化学成分（C、Si、Mn、P、S）
	化学成分分析仪器
	●取样本3件。

●按GB/T 223标准进行检验。
	1件样本不合格，判定此项不合格。

	3
	钢材的机械性能（抗拉强度、屈服强度、断后伸长率、弯曲性能）
	万能材料试验机
	●取样本3件。

●按GB/T 228标准进行检验。

●按GB/T 232标准进行检验。
	1件样本不合格，判定此项不合格。

	4
	焊接结构尺寸
	焊缝检验尺

钢板尺
	●取样本10件，即取焊缝10条。

●用钢板尺检测焊缝长度，用焊缝检验尺检测焊缝的结构尺寸。
	1件样本结构尺寸不合格，判定此项不合格。

	5
	相关法兰螺栓通过率
	目测
	●取样本5件，即取相关法兰5对。

●将对应的两法兰固定好，徒手将符合相对应的螺栓插入孔内，加垫圈后旋上螺母，全部通过为合格。
	1件样本不合格，判定此项不合格。

	6
	塔节装配尺寸偏差
	钢卷尺

细钢丝
	●立式拼装两节。

●测量塔节两截面的对角线距离。

●三柱塔测三角形边长。
	1件样本不合格，判定此项不合格。

	7
	拼装塔节中螺栓通过率
	目测
	●立式拼装两节。

●拼装塔节时，螺栓应能顺利入位，记下不能顺利入位的螺栓数量，统计出应入位的螺栓总数。
	通过率达不到100%，判定此项不合格。

	8
	拼装塔节中零构件就位率
	目测
	●立式拼装两节。

●拼装塔节时，各部位应能顺利地对号入位，不能顺利入位的记下构件号，统计出应入位的构件总数和不能入位的构件数。
	就位率达不到100%，判定此项不合格。


表2-2  广播通信铁塔及桅杆产品检验项目、检验方法及判定标准表（一般项目的检验）
	序号
	检验项目
	检具
	检验方法
	判定

	1
	防

腐

层

厚

度
	镀锌层厚度
	测厚仪
	●取样本10件，即取主材5件，腹材5件。

●从样本两端200mm处起沿纵向中心相向测量，每隔30mm测一点，两端各测5点。各测点厚度均应达到要求，若有一点不合格，则在这个点附近1平方厘米范围内补测两点，若其厚度均合格，仍算该点合格；若补测的两点有一点不合格，则该样本为不合格品。

●取各测点的平均值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	
	
	喷涂层厚度
	
	
	

	2
	镀锌的附着性
	锤击试验仪
	●取样本10件，即取塔体镀锌构件10块或与塔体零部件同材质、同工艺制造的镀锌试板10块。

●将镀锌试板置于水平面上，锤头面向台架中心，锤柄与台架底座平面垂直后，自由落下，沿样本的中心线每隔4 mm打击一点，共打5点，打击点距端面15 mm以上。

●目测打击点处的锌层状况。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	3
	镀锌层的均匀性
	玻璃烧杯
	●取样本6件，即从做附着性试验的试样上，切取100 mm长的试块两块，从塔用镀锌螺栓、螺母中各取两件。

●将备好的试样置于10±2℃的溶液中浸泡1分钟（不搅动），取出后流水冲洗，用软毛刷刷去沉淀物，净布擦干，重复4次，试样表面不许出现红色金属铜沉积，试样端部及25mm内及棱角处、有划伤处出现的金属铜不记入腐蚀终点。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	4
	喷涂层的结合强度
	铝合金刀具、钢板尺软毛刷、免水胶带
	●取样本10件，即在检验涂层厚度的每件样本的两端距端面200mm处，取无缺陷面积为15mm×15mm的一块涂层做切格试验。

●涂层与机体剥离为不合格。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	5
	防腐层外观
	目测
	●样本取整座塔。

●一个零部件出现三处影响使用的缺陷或出现一处2 mm2以上的过酸洗或露铁等严重缺陷时，则该零部件不合格。
	4处不合格，判定此项不合格。

	6
	下料长度
	钢板尺

钢卷尺
	●取样本10件，即取主材5件，腹材5件。

●每件检测两处，取偏离公称值最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	7
	螺栓孔孔距
	游标卡尺
	●取样本10件，即取主材4件，腹材4件，连接板2件。

●每件样本检1个螺栓孔，检测垂直两方向，以确定直径和圆度。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	8
	同组孔孔距
	钢板尺

游标卡尺
	●取样本10件，即取主材10件。

●每件样本检测4个孔距，分别对相连孔和非相连孔取偏离公称值最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	9
	连接板孔距
	钢板尺

游标卡尺
	●取样本10件，即取10块连接板。

●每块连接板检测与主材连接的一排孔中相连两个孔孔距及与腹材连接相连两个孔孔距，取偏离公称值最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	10
	任意两组孔孔距
	钢板尺

游标卡尺

钢卷尺
	●取样本10件，即取主材5件，腹材5件。

●每件样品检测两组孔中两孔的距离，每件检测两处，取偏离公称值最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	11
	端距
	钢板尺

游标卡尺
	●取样本10件，即取主材5件，腹材5件。

●每件样品检测两个端孔中心到基准端面的距离，取偏离公称值最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	12
	角钢端面斜度
	直角尺

钢板尺

万能角度规
	●取样本10件，即取主材5件，腹材5件。

●用直角尺和钢板尺或万能角度规检测角钢顶端斜度，两端各测一值，取两值中的最大值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	13
	钢板边缘斜度
	直角尺

钢板尺

万能角度规
	●取样本10件，即取不同规格的连接板10块。

●用直角尺和钢板尺或万能角度规检测钢板边缘斜度。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	14
	钢管端面斜度
	直角尺

钢板尺
	●取样本10件，即取钢管塔主材6件，腹材4件。

●用直角尺和钢板尺检测钢管端面斜度，两端各测一值，取两值中的最大值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	15
	角钢顶端及边端剪切拉角
	游标卡尺

深度尺
	●取样本10件，即取10件剪切下料的腹材。 

●用深度尺和游标卡尺检测角钢顶端及边端剪切拉角，取最大值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	16
	角钢肢垂直度
	万能角度规
	●取样本10件，即取主材6件、腹材4件。

●用万能角度规检测角钢肢背的垂直度。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	17
	焊接外观质量
	深度尺


	●取样本10件，即取焊缝10条。

●目测焊接外观，用深度尺检测咬肉深度。
	3件样本外观质量不合格，判定此项不合格。

	18
	法兰盘平面度
	钢板尺

塞尺

游标卡尺
	●取样本10件，即取10块法兰盘。

●用钢板尺、塞尺或游标卡尺检测法兰平面与钢板尺之间的缝隙，在相互垂直方向上各测一次，取缝隙最大的数值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	19
	法兰盘

孔距
	单个法兰盘
	钢卷尺

游标卡尺
	●取样本10件。

●用游标卡尺检测单个法兰盘上相邻孔的内外边缘距离，取二者平均值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	
	
	组合法兰盘
	
	●取样本10件。

●用钢卷尺检测组合法兰盘上相对应孔的内外边缘距离，取二者平均值。
	

	20
	法兰盘螺栓孔中心直径
	游标卡尺

钢板尺

钢卷尺
	●取样本10件。

●用游标卡尺（钢板尺、钢卷尺）检测法兰盘上对应孔的内外边缘距离，取二者平均值。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	21
	法兰盘平面间隙
	钢板尺

塞尺
	●取样本10件，即取相关法兰5对。

●用塞尺（钢板尺）检测拼装法兰盘边缘处和螺栓孔范围内间隙。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	22
	法兰盘平面偏斜
	塞尺

直角尺

钢板尺
	●取样本10件。

●用直角尺、钢板尺、塞尺检测法兰盘的倾斜。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	23
	多棱形截面对边尺寸
	钢卷尺

钢板尺
	●取样本10件。

●用钢卷尺或钢板尺检测棱形截面边长。

●用钢卷尺检测棱形截面相对棱边距离。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	24
	钢板卷管圆度
	钢卷尺
	●取样本10件。

●用钢卷尺检测两垂直方向直径。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	25
	局部弯曲矢高
	钢板尺

塞尺

游标卡尺

细钢丝
	●取样本10件，即取主材4件，横腹杆4件，斜腹杆2件。

●用塞尺或游标卡尺检测样本表面与钢板尺或钢丝之间的缝隙宽度，用钢板尺检测缝隙长度。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	26
	连接板制弯偏差和曲点偏移量
	样板

游标卡尺

钢板尺
	●取样本10件，即取连接板10件。

●检测样板和样本间的最大间隙。偏移量是样板和样本两曲点间的最大距离。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	27
	清根、铲背
	样板

深度尺

焊缝检验尺
	●取样本10件，即取内外包钢、塔靴共10件。

●用焊缝检验尺或深度尺检测清根深度，用样板检验铲背。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	28
	平台
	钢卷尺

钢板尺

细钢丝

塞尺
	●取样本1件，即取平台1个。

●用钢卷尺量测平台长度和宽度、平台两对角线差、平台支柱高度；用钢板尺和细钢丝量测平台支柱弯曲矢高；用钢板尺和塞尺量测平台表面平面度。

●用钢卷尺量测栏杆高度和栏杆立柱间距。
	2项不合格，判定此项不合格。

	29
	钢梯
	钢卷尺

钢板尺

细钢丝
	●取样本1件，即取钢梯1个。

●用钢卷尺量测梯梁长度、宽度和安装孔距离；用钢板尺和细钢丝量测钢梯纵向挠曲矢高；用钢卷尺量测踏步（棍）间距。
	2项样本不合格，判定此项不合格。

	30
	腹材在桁架平面内外偏移量
	细钢丝

钢板尺

游标卡尺
	●立式组装两节，塔节组装完毕后，取样本10件，即取横杆5件，斜杆5件。

●将钢丝贴紧构件一侧表面，检测钢丝到构件表面的最大间隙。
	3件样本不合格，判定此项不合格。

	31
	包装
	目测
	●样本取整座塔。

●检查全部零构件明细单；检查捆扎包装，包装应牢固，；零构件缺损情况；零构件标记的钢印应清晰。
	1项样本不合格，判定此项不合格


注：一般项目其检验结果最大偏差值不应超过允许偏差值的1.2倍。

6.3现场检验对不符合标准要求的项目应拍照记录。
7判定原则

7.1 根据产品质量特性不符合规定的轻、重程度，分为主控项目和一般项目。

7.2 单项检验结论判定：所有检验项均按表2进行单项判定。
7.3 综合判定原则

7.3.1 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年广播通信铁塔及桅杆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xx标准号《国家（行业、地方）标准名称》要求。综合判定：该产品本次监督抽查合格” ；

7.3.2 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年广播通信铁塔及桅杆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xx标准号《国家（行业、地方）标准名称》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。 

8 异议处理

对判定不合格产品进行复检时，按以下方式进行：

8.1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。

8.2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。
8.3对现场检验项目检验结果的异议，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的异议提出异议。
9 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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