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前言

本文件按照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》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。
本文件由浙江蓝箭万帮标准技术有限公司牵头组织制定。
本文件主要起草单位：潮峰钢构集团有限公司。
本文件参与起草单位：XXXXXXXX。
本文件主要起草人：XXXXXXXX。
本文件评审专家组长：XXX。
本文件由浙江蓝箭万帮标准技术有限公司负责解释。
外露弯曲钢管构件
范围
本文件规定了外露弯曲钢管构件（以下简称“钢管构件”）的术语和定义、产品分类、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和质量承诺。
本文件适用于有建筑艺术效果展示要求的外露弯曲钢管构件的制作、验收，其他弯曲钢管构件可参照使用。
规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 14907 钢结构防火涂料 
GB 50205 钢结构工程施工质量验收标准
GB 50661 钢结构焊接规范 
GB 50775 钢结构工程施工规范
GB/T 699 优质碳素结构钢
GB/T 700 碳素结构钢
GB/T 1591 低合金高强度结构钢
GB/T 2705 涂料产品分类和命名
GB/T 5313 厚度方向性能钢板
GB/T 11345 焊缝无损检测超声波检测技术、检测等级和评定
GB/T 19879 建筑结构用钢板
GB/T 17395 无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 29712 焊缝无损检测超声检测验收等级
GB/T 51232 装配式钢结构建筑技术标准
YB/T 4663 异形钢构件
JGJ82 钢结构高强度螺栓连接技术规程
ANSI/AISC 303-16  Code of Standard Practice for Steel Buildings and Bridges
术语和定义
GB 50205和GB 50661界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

外露弯曲钢管构件 Exposed Curved Steel Pipe
完全或部分显现在人们视觉范围内，其截面形式为圆形且单元构件中心轴线呈曲线的钢结构构件。

外露的建筑型弯曲钢管构件 Exposed Architectural Curved Steel Pipe
在设计文件或施工合同中指定需要展示一定建筑艺术效果的外露弯曲钢管构件。
基本要求
设计研发
应采用计算机辅助软件进行主体钢结构3D建模，优化构件分段、连接构造等设计细节，形成整体建筑信息模型(BIM)。
进行焊缝优化设计，将外露焊缝调整至相对隐蔽的部位；通过改变焊缝的形式，提高连接部位的观感效果；结合焊缝强度要求和焊接工艺，确定实际需求角焊缝焊脚高度。
进行吊耳位置优化设计，非必要时不设置吊耳；需要设置吊耳时，宜设计在隐蔽或非可视位置；开口截面构件的吊耳可设置于构件开口内部。
宜采用激光扫描仪等先进设备进行尺寸采集，并进行计算机仿真模拟预拼装，模拟的构件或单元的外形尺寸应与实物的外形尺寸相同。
材料及零部件
钢材选择
钢材材质应符合GB/T 19879、GB/T 700、GB/T 1591的规定。
圆钢管宜采用无缝钢管；
质量要求
钢板
用于制造钢管构件的钢板应符合下表1要求，必要时应进行矫正：
钢板表面平整度要求

	序号
	钢板厚度
	表面平整度允许偏差(单位:mm)
	示意图

	1
	厚度≤6mm
	2.0mm
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	2
	6mm<厚度≤14mm
	1mm
	

	3
	厚度>14mm
	1mm
	


钢管
钢管质量要求

	序号
	项目
	允许偏差(单位:mm)
	示意度

	1
	直径
	符合GB 50205要求
	/

	2
	椭圆度
	弯曲矢高≤直径/100，且≤1.5
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	3
	曲率（弧长>1500mm）
	高度变量≤1.0
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焊接材料
焊剂、焊丝、焊条等焊接材料应符合GB 50661、GB 50205要求。
涂装材料
涂装材料应符合GB 50755、GB 50205要求。
工艺装备
用于制造钢管构件的钢板切割宜采用等离子切割机。
用于相贯连接的钢管杆件应采用三维数控车床或数控相贯线切割机下料。
规则焊缝宜采用机械化一次性打磨，外露背衬板、引弧板应切除并打磨平整、光滑。
构件表面除锈等级需满足Sa2½级别，构件油漆涂装应采用喷涂方式。
生产装备
生产车间应配备等离子切割机、三维数控车床、数控相贯线切割机等设备，满足生产工艺要求；应配备通风、除尘设备和VOC废气处理设施，车间屋面可安装太阳光伏板等装置，达到节能减排、绿色环保要求。 
检验检测
应具备钢材化学成分和力学性能的检测能力。
应具备钢管构件外形偏差的检测能力、焊缝无损探伤和外观检测能力、漆膜厚度和附着力检测能力等。
技术要求
切割质量要求
钢材切割面应无裂纹、夹渣、毛刺和分层。
边缘加工的允许偏差
边缘加工的允许偏差
	序号
	切割控制项
	允许偏差

	1
	零件宽度、长度
	±0.5 mm

	2
	加工边直线度
	加工边长度/3000，且≤2.0 mm

	3
	加工面垂直度
	0.025*加工面厚度，且≤0.5 mm

	4
	加工面表面粗糙度
	表面粗糙度≤50μm


钢板切割控制执行标准见下表
钢板切割控制执行标准
	序号
	切割控制项
	允许偏差

	1
	零件长度、宽度
	±3.0mm

	2
	切割面平面度
	0. 05*切割面厚度, 且不大于2.0

	3
	端面垂直度
	≤1.5mm,且不大于板厚的5%

	4
	板边直线度
	≤3.0mm


钢管杆件切割的允许偏差
钢管杆件切割的允许偏差
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	长度
	±1.0mm

	2
	端面对管轴的垂直
	0. 005*钢管半径, 且≤2.0mm


焊缝质量要求
钢构件用焊接材料应符合设计文件要求，应具有产品质量证明书或检验报告，其化学成分、力学性能及其他质量要求应符合相应标准规定。
焊工应经考试合格并取得合格证书，持证焊工应在其证书认可范围内施焊，且证书在有效期内。
应根据每个项目钢管构件的结构特点，先行组织试制，经评定合格后方可正式加工。
焊缝外观检测应符合以下规定：所有焊缝应冷却至环境温度后方可进行外观检测，焊缝外观质量应满足GB 50661规定中一级焊缝质量等级的要求。
焊缝需保证焊缝平滑、圆弧过渡、指摸无突起。焊缝外形尺寸允许偏差应符合GB 50661中的相关规定，其中对接焊缝外形尺寸的允许偏差应符合表6的规定。
对接焊缝外形尺寸允许偏差
	焊缝类型
	指标
	允许偏差（单位：mm）
	示意图

	对接焊缝
	余高
	B＜20时，C为0~3；
B≥20时，C为0~2
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	对接错边
	错边量<0.1t，且≤2.0
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涂装质量要求
涂料涂装要求应符合GB50205的相关规定，除设计文件的特殊要求外，漆膜厚度的允许偏差应为-20μm。
涂层附着力测试方法应符合GB50205的相关规定，在标准检测条件下，当涂层完整程度需达到80%以上时，涂层附着力可认定为质量合格。
6.4 外观质量要求
钢管构件外形尺寸的允许偏差应符合表7。
钢管构件外形尺寸的允许偏差
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	长度
	±3.0mm

	2
	弯曲矢高
	长度/2000，且≤4.0 mm

	3
	对口错边
	厚度/15，且≤2.0mm

	4
	管端面管轴线垂直度
	直径/750，且≤2.0 mm

	5
	管口圆度
	直径/1000，且≤±4.0 mm

	6
	截面直径
	连接处
	±直径/500且≤±5.0

	
	
	其他处
	±直径/250且≤±8.0


试验方法
试样的采取及处理
按GB 50205的规定进行。
外观检验
按GB 50205测定。
尺寸偏差检验
按GB 50205测定。
切割质量的检验
按GB 50205测定。
焊缝质量的检验
焊缝质量按GB/T 11345和GB/T 29712测定。
焊缝外观质量按GB 50205测定。
底漆厚度检验
按GB 50205测定。
检验规则
检验分类
检验分为出厂检验和形式检验，以一次交货数量为一批，产品单位为根，每批构件逐根进行检验。
出厂检验
每批产品需按以上条款7的要求进行检验，所有检验项目（见下表）应全部合格，方可出厂。
出厂检验的项目
	序号
	出厂检验项目
	检验方法

	1
	零件及部件剪切、气割检查
	观察检查或用钢尺、塞尺检查

	2
	钢结构件组装几何尺寸检查
	用钢尺、角尺、塞尺等检查

	3
	钢管件制作外形几何尺寸检查
	用钢尺、角尺、塞尺等检查

	4
	部分焊缝、完全熔透组合焊缝尺寸及外观质量
	观察检查，用焊缝量规抽查测量

	5
	涂层干漆膜厚度外观检测
	用干漆膜测厚仪检查。每个构件检测 5 处，每处的数值为 3 个相距 50mm 测点涂层干漆膜厚度的平均值。


型式检验
型式检验项目为条款6规定的全部项目。当有下列情况之一时，应进行型式检验：

新产品投产的鉴定；

当结构、工艺、材料有较大改变时；
产品长期停产后，恢复生产时；
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
国家质量监督机构或用户提出要求时。
所有检验全部合格方可出厂。

标志、包装、运输及贮存
标志
钢构件包装的标志内容至少包括：
钢构件名称；
钢构件代号；
钢构件编号；
出厂日期；
检验合格标志。
包装
每根构件应使用包装材料包装完好，构件间保持适当间隙防止碰撞破坏。
质量证明书
质量证明书内容包括：
订购方名称、供方名称；
检验员章；
本标准号；
钢构件名称、编号、件数；
生产及发货日期。
运输及贮存
钢构件存放条件宜保持通风、干燥，应堆放在地势较高位置，需用木方垫高10 cm以上，存放场地必须硬化，特殊季节期间应采取适当防雨雪、防暴晒、防污染措施。
钢构件运输方式根据构件特点、双方协议要求进行。
质量承诺
在正常的运输、使用情况下，贮存时间从收货日期算起不超过一年，如产品出现因材料或制造工艺而造成的缺陷，生产企业提供免费更换或退货处理。
公司可根据客户要求，免费提供相应的产品使用、安装技术指导与培训。
售后服务响应时间承诺：交付后出现的风险项报修，接到通知后24小时内响应，48小时内出具维修方案；交付后出现争议的报修，视现场情况可优先维修完成后辨别责任方。
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