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前    言

本标准代替YB/T 4085—1992《金属材料捆扎机》。
本标准是在YB/T 4085—1992《金属材料捆扎机》的基础上修订的。

本标准与YB/T 4085—1992相比，主要变化如下：

—— 名称变更为《金属材料捆扎机械通用技术条件》；

—— 规范性引用文件做了补充、调整；

—— 增加了“夹紧力”、“夹紧周期”、“夹紧成形直径”三个术语；

—— 型号编制方法、基本参数中增加了：

4.1.2.4捆扎机捆扎材料的分类及代号；

4.1.2.5捆扎机捆扎材料的接头方式；

4.1.2.6捆扎机的安装型式。

—— 引进了夹紧成形机的概念及相关内容；

—— 对捆扎机型号的表示方法做了调整，同时规定了夹紧成形机型号的表示方法；

—— 增加了“安全开关”、“防松脱措施”、“安全色”、“安全标志”等有关安全的条款；

—— 增补了三个附录。

本标准的附录A为规范性附录，附录B、附录C为资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由冶金机电标准化技术委员会归口。

本标准由中冶集团北京冶金设备研究设计总院负责起草。

本标准主要起草人：高国才、赵宝林。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：YB/T 4085—1992。

金属材料捆扎机械通用技术条件

1　 范围

本标准规定了金属材料捆扎机械（包括捆扎机、夹紧成形机）的型号编制方法、基本参数、技术要求、检验方法和检验规则、标志、包装和贮运以及捆扎范围。

本标准适用于采用钢带或钢丝作为捆扎材料，对冶金工厂钢材或其他金属材料进行夹紧、捆扎的设备。

2　 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，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标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB/T 191      包装储运图示标志（GB/T 191-2000 eqv ISO 780：1997）

GB/T 786.1     液压气动图形符号（GB/T 786.1-1993 MOD ISO 1219-1:1991）
GB/T 2346      流体传动系统及元件 公称压力系列（GB/T 2346-2003 MOD ISO 2944：2000）

GB 2893       安全色（GB 2893-2001 NEQ ISO 3864：1984）

GB 2894       安全标志（GB 2894-1996 NEQ ISO 3864：1984）

GB/T 3766      液压系统通用技术条件（GB/T 3766-2001 eqv ISO 4413：1998）

GB/T 7932      气动系统通用技术条件（GB/T 7932-2003 IDT ISO 4414：1998）

GB/T 7935      液压元件  通用技术条件

GB 19517       国家电气设备安全技术规范

YB/T 025       包装用钢带

YB/T036.2      冶金设备制造通用技术条件  铸铁件

YB/T036.3      冶金设备制造通用技术条件  铸钢件

YB/T036.5      冶金设备制造通用技术条件  铜合金铸件

YB/T036.6      冶金设备制造通用技术条件  铝合金铸件

YB/T036.7      冶金设备制造通用技术条件  锻件

YB/T036.11     冶金设备制造通用技术条件  焊接件

YB/T036.16     冶金设备制造通用技术条件  热处理件

YB/T036.17     冶金设备制造通用技术条件  机械加工件

YB/T036.18     冶金设备制造通用技术条件  装配

YB/T036.19     冶金设备制造通用技术条件  涂装

YB/T036.21     冶金设备制造通用技术条件  包装

YB/T 5294      一般用途低碳钢丝

JB/T 7232       包装机械  噪声声功率级的测定  简易法

3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本标准。

最大拉紧力 maximum pull-up force 
机头对捆扎钢带、钢丝施予的最大力。

捆扎周期 banding period 
在连续捆扎中，机器自动完成一次捆扎动作所需要的时间。

捆紧力 banding force 
单道捆扎后捆扎材料对捆包的箍紧力。

接头拉断力 joint breaking force
捆扎后捆扎材料接头被拉断时的力。

捆扎成功 successful banding
达到捆扎目的，即在一定的时间内顺利地完成全部捆扎动作，如送带（丝）、抽带（丝）、锁扣（扭结）、剪断等。

捆扎成功率 successful banding rate
捆扎成功的次数与总捆扎次数之比。

捆包外形尺寸 bale boundary dimension
棒管材指的是直径，型、板材指的是长和宽的尺寸，盘卷指的是内外径和高度尺寸。

夹紧力 clamping force
在连续捆扎中夹紧成形机的夹紧臂对金属材料施予的箍紧力。

夹紧周期 clamping period
在连续捆扎中夹紧成形机自动完成一次夹紧动作所需要的时间。

夹紧成形尺寸 clamping formed dimension 
夹紧成形后棒管材的直径，型、板材指的是长和宽的尺寸。

4　 型号编制方法、基本参数

4.1　 捆扎机

4.1.1　 捆扎机型号用以表示捆扎机的名称、主要参数、改进设计顺序。捆扎机型号由主型号和辅助型号两部分组成，主型号表示类型，辅助型号表示参数，以汉语拼音字母和阿拉伯数字表示。

4.1.2　 捆扎机主型号的编制

4.1.2.1　 捆扎机以捆扎机拼音的第一个字母“K”表示。

4.1.2.2　 主型号应依次按捆扎机代号、动力源型式、捆扎材料分类、接头方式、安装型式的顺序编制。

4.1.2.3　 捆扎机动力源及代号：

a）电动   用D表示；

b）气动   用Q表示；

c）液压   用Y表示。

4.1.2.4　 捆扎机捆扎材料的分类及代号：

a）用钢带作捆扎材料时，捆扎材料用无字符表示；

b）用钢丝作捆扎材料时，捆扎材料用S表示。

4.1.2.5　 捆扎机捆扎材料的接头方式：

a) 用钢带作捆扎材料时的接头方式:

1) 锁扣接头，  用无字符表示；

2) 无锁扣接头，用W表示；

3) 焊接接头，  用H表示。

b) 用钢丝作捆扎材料的扭接头，用无字符表示。

4.1.2.6　 捆扎机的安装型式：

a) 气动钢带捆扎机:

1) 悬挂式，用无字符表示；

2) 固定卧式，用G表示。

b) 钢丝液压捆扎机：

1) 固定卧式，用无字符表示；

2) 移动式，用 Y 表示。

4.1.3　 捆扎机辅助型号的编制

4.1.3.1　 辅助型号依次按捆形尺寸参数、捆扎材料尺寸参数、捆扎对象、改进设计顺序编制。

4.1.3.2　 捆包尺寸参数用阿拉伯数字表示，单位mm，并取其穿钢丝、钢带线道的最大值。

注：最大值是指线道内径。
4.1.3.3　 捆扎材料尺寸参数用阿拉伯数字表示，单位mm，并取其名义值：

a) 用钢带捆扎时，捆扎材料尺寸参数是钢带宽度。
b) 用钢丝捆扎时，捆扎材料尺寸参数是钢丝直径。
4.1.3.4　 捆扎机捆扎对象及代号：

a) 棒、管、型材   用无字符表示；

b) 盘卷           用P表示；

c) 板材           用B表示。

d) 带钢卷         用D表示。

4.1.3.5　 改进设计顺序号应依次用汉语拼音字母A、B、C …… 等表示，第一次设计的产品无顺序号。

4.1.4　 捆扎机型号的编制格式和编制示例

4.1.4.1　 型号的编制格式如下：

主型号                 辅助型号
K   □   □   □   □ — □ × □   □   □ 

 

                                                       改进设计顺序号

捆扎对象代号

捆扎材料尺寸参数

捆形尺寸参数

安装型式代号

捆扎材料的接头方式

捆扎材料分类代号

动力源代号

捆扎机代号
4.1.4.2　 型号的编制示例

示例1：KQ-32    棒、管、型材，捆扎钢带宽32 mm，带锁扣悬挂式气动捆扎机

示例2：KQW-32  棒、管、型材，捆扎钢带宽32 mm，无锁扣悬挂式气动捆扎机

示例3：KQHG-2500/32D 带钢卷捆型直径2500 mm，捆扎钢带宽32 mm，焊接固定式气动捆扎机

示例4：KQHG-300×2000/32B  板材捆型高300 mm×宽2000 mm，捆扎钢带宽32 mm，焊接固定式气动捆扎机
示例5：KYS-400/6.5 棒、管、型材，捆型直径ф400mm，捆扎钢丝直径ф6.5mm，固定卧式液压捆扎机

示例6：KYS-1200/6.5P 盘卷直径ф1200 mm，捆扎钢丝直径ф6.5 mm，固定卧式液压捆扎机                

4.1.5　 基本参数

4.1.5.1　 捆扎机基本参数是每一种型号、规格的捆扎机均应有的必要的参数，主要包括：捆扎材料尺寸的规格、捆形尺寸范围、最大捆包重量、最大拉力、送带/送丝速度、捆紧力、捆扎周期、动力源参数等。

4.1.5.2　 基本参数应符合产品型号规格

示例1：KQ-32 棒、管、型材，捆扎钢带宽32mm,带锁扣悬挂式气动捆扎机基本参数见表1。

表 1

	名      称
	单 位
	数      值

	钢带规格

最大拉力

最大捆包重量

送带、收带速度

钢带接头

捆扎周期

最大捆包直径

最小捆包直径

风马达功率

气源压力
	mm×mm

kN
kg
m/min
s
mm
mm
kW
MPa
	32×0.9

≥6.3～10

5000

5.3

带锁扣

＜25

1000

200

1.10

0.50


示例2: YSK-400×6.5 棒、管、型材，捆型直径ф400mm，捆扎钢丝直径ф6.5 mm,固定卧式液压捆扎机基本参数见表2。

表 2

	名      称
	单 位
	数      值

	钢丝规格

最大拉力

最大捆包重量

送丝速度

捆扎周期

最大捆包直径

最小捆包直径

捆紧力

液压系统压力(高/低)
	mm×mm
kN
kg
m/s
s
mm
mm
kN
MPa
	ф6.5
＞3.5

3000

＞0.75

＜12

400

200

不小于1.2

12.5/8.00


4.2　 夹紧成形机

4.2.1　 夹紧成形机型号用以表示夹紧成形机的名称、主要参数、改进设计顺序。夹紧成形机型号由主型号和辅助型号两部分组成，主型号表示类型，辅助型号表示参数，以汉语拼音字母和阿拉伯数字表示。

4.2.2　 夹紧成形机主型号的编制

4.2.2.1　 主型号应依次按夹紧成形机代号、动力源型式、分类名称、安装型式的顺序编制。

4.2.2.2　 夹紧成形机以夹紧成形机拼音的第一个字母“J”表示。

4.2.2.3　 夹紧成形机动力源及代号：

a）电液动力   用D表示；

b）气动       用Q表示；

c）液压       用Y表示。

4.2.2.4　 分类名称及代号：

a）用钢链作为夹紧成型臂，用L表示；

b) 用夹紧钢臂作为夹紧成型臂，用夹紧臂数量的阿拉伯数字表示。

4.2.2.5　 安装型式

固定式无字符表示。 

4.2.3　 夹紧成形机辅助型号的编制

4.2.3.1　 辅助型号应依次按夹紧成形对象、成型捆形尺寸、改进设计顺序编制。

4.2.3.2　 型钢捆形尺寸参数用阿拉伯数字表示，单位mm，并取其最大极限值。

4.2.3.3　 夹紧成形对象及代号：

a）型材   用X表示；

b）棒材   用B表示。

4.2.3.4　 改进设计顺序号应依次用汉语拼音字母A、B、C …… 等表示，第一次设计的产品无顺序号。

4.2.4　 夹紧成形机型号的编制格式和编制示例

4.2.4.1　 型号编制格式如下：

主型号              辅助型号

J  □   □   □  -  □   □   □  


改进设计顺序号

                                               成形捆形尺寸

                                               夹紧成形对象

安装型式

分类名称及代号

                                               动力源代号

                                               夹紧成形机代号

4.2.4.2　 型号的编制示例

    示例1:  JD2-B300型  双夹紧臂-棒材成形直径ф300mm,电液缸夹紧成形机。

示例2:  JY4-B350型  4夹紧臂-棒材成形直径ф180mm～ф350mm液压夹紧成形机。

示例3:  JQ3-X300×300型  3夹紧臂-型材成形高×宽300mm×300mm气动夹紧成形机。

示例4:  JYL-B350型  钢链式-棒材成形直径ф350mm液压夹紧成形机。

4.2.5　 基本参数

4.2.5.1　 夹紧成形机基本参数是每一种型号、规格的夹紧成形机均应有的必要的参数，主要包括：夹紧成形尺寸范围、夹紧成形对象、夹紧力、夹紧成形周期、动力源参数等。

4.2.5.2　 基本参数应符合产品型号规格

示例1:  JD2-B300型  双夹紧臂棒材成形直径ф300mm电液推杆夹紧成形机基本参数见表3。

表 3

	名      称
	单 位
	数      值

	成形尺寸范围

夹紧力

夹紧臂

夹紧成形对象圆钢直径

夹紧成形周期（夹紧-松开）

电液推杆压力
	mm
kN
mm
s
MPa
	ф250～ф300
80

2

ф10～ф70
＜10

10


示例2:JY4-B350型  4夹紧臂棒材成形直径ф350mm液压夹紧成形机基本参数见表4。

表 4

	名      称
	单 位
	数      值

	成形尺寸范围

夹紧力

夹紧臂

夹紧成形对象圆钢直径

夹紧成形周期（夹紧-松开）

液压系统压力
	mm
kN
mm
s
MPa
	ф180～ф350
80

4

ф10～ф70
＜10

10


示例3:JQ3-X300×300型  3夹紧臂型材，成形高×宽（300 mm×300 mm）气动夹紧成形机基本参数见表5。

表 5

	名      称
	单 位
	数      值

	成形尺寸范围

夹紧力

夹紧臂

夹紧成形对象型钢角钢

夹紧成形周期（夹紧-松开）

气动系统压力
	mm
kN
mm
s
MPa
	300×300

80

3

≤200

＜10

0.6


5　 技术要求

5.1　 产品应符合本标准要求,并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.2　 一般要求

5.2.1　 铸铁件应符合YB/T036.2的有关规定。

5.2.2　 铸钢件应符合YB/T036.3的有关规定。

5.2.3　 铜合金铸件应符合YB/T036.5的有关规定。

5.2.4　 铝合金铸件应符合YB/T036.6的有关规定。

5.2.5　 锻件应符合YB/T036.7的有关规定。

5.2.6　 焊接件应符合YB/T036.11的有关规定。

5.2.7　 热处理件应符合YB/T036.16的有关规定。

5.2.8　 机械加工件应符合YB/T036.17的有关规定。

5.2.9　 涂装应符合YB/T036.19的有关规定。

5.2.10　 液压系统应符合GB/T786.1、GB/T2346、GB/T3766、GB/T7935的有关规定。

5.2.11　 气动系统应符合GB/T786.1、GB/T2346、GB/T7932的有关规定。

5.2.12　 电气设备系统应符合GB 19517的有关规定。

5.3　 技术性能

5.3.1　 捆扎机

5.3.1.1　 捆扎机应连续运转可靠，捆扎成功率：

a）手动控制捆扎操作10次成功率100%；

b) 半自动控制捆扎操作20次成功率≥95%；

c) 连续自动控制捆扎操作50次成功率≥90%；
5.3.1.2　 捆扎材料（钢带、钢丝）的扭接头：

a） 带钢接头的锁扣单位面积拉断力应大于所选的钢带捆扎材料抗拉强度的80%；

b） 钢丝扭接头单位面积的拉开力与拉断力应大于捆扎材料抗拉强度的20%；

c） 扭接头做拉力试验时满足a)、b)条件下不能滑脱。
5.3.1.3　 捆扎拉力在该型号最大拉力范围内可根据捆型大小的需求调节。

5.3.1.4　 捆扎机应将捆扎材料（钢带、钢丝）紧箍于被捆件表面，捆扎材料（钢带、钢丝）表面不得有夹伤、破裂或严重拉毛现象。

5.3.2　 夹紧成形机

夹紧成形机应连续运转可靠，夹紧成形要求：

a）棒、管材：成形紧、形状圆；

b）型钢：成形紧、外形紧凑美观。

5.3.3　 捆扎机、夹紧成形机应坚固耐用、结构紧凑、操作简便，易损件应便于安装、检修和更换。

5.3.4　 捆扎机、夹紧成形机在夹紧、捆扎中，气动噪声声压级不得大于75db（A），液压噪声声压级不得大于75db（A）。

5.3.5　 捆扎机、夹紧成形机各运动部件应有良好的润滑条件，其温升不得大于40℃。

5.4　 装配质量要求

5.4.1　 装配应符合YB/T036.18的有关规定。

5.4.2　 电控系统应操作方便，安全可靠，各种电控开关、动力源的调节部位应反应灵敏，仪表显示准确。

5.4.3　 机器应密封良好，其液压和润滑应无漏油现象。

5.4.4　 各运动部件的运动应灵活、平稳，无冲击、阻滞等不良现象。

5.4.5　 机器运转时，动力系统应平稳无异常声响。

5.4.6　 机器未加工表面与焊接表面必须平整，不应粗糙不平。

5.5　 安全要求

5.5.1　 机器应设有安全保护装置，当其工作异常时，能自动采取安全保护动作。

5.5.2　 机器上一般应装有安全开关，在任何紧急情况下，按下此开关即能停机，以避免事故的发生。
5.5.3　 机器应设有安全防护设施，如：为防止捆扎对象的热辐射，应设防护板；对具有危险的外露运动部件，如：捆丝线塔、线架、送丝等部位应设防护罩、栏等隔离设施。

5.5.4　 机械运动中有可能松脱的零部件必须有可靠的防松措施。

5.5.5　 机器上应有清晰醒目的操纵、润滑、安全或警告等各种标志。安全色及安全标志应符合GB2893和GB2894的规定。
5.5.6　 捆后的钢丝扭结头宜推倒。

5.6　 捆扎机械成套供应范围：

a） 捆扎机：包括机械、液压系统、电控系统；

b） 夹紧成形机：包括机械、液压系统、电控系统；

c） 根据用户要求可提供其它辅助机构，如打印机、齐头装置；

d） 推荐该型号捆扎机捆扎用的钢丝、钢带及有关强度指标和尺寸公差精度要求。用户应按YB/T 025、YB/T 5294的有关标准选择；

e） 操作必需的说明书资料，必需的附件和易损件。

6　 检验方法和检验规则

6.1　 空运转试验

6.1.1　 空运转试验前应检查各转动部位是否灵活，各润滑密封部位是否正常，各紧固件有无松动。

6.1.2　 连续空运转试验时间不得少于2小时，应检验下列项目：

a) 机械运转平稳，传动正常；

b) 零部件动作协调准确，安装牢固，无松动卡阻现象；

c) 液压系统、电控系统安全可靠，仪表、指示灯显示正常，无异常声响。

6.2　 有载试验

6.2.1　 空运转试验合格后方可进行有载试验。 有载试验按各型号的《使用说明书》的各项要求进行。

6.2.2　 有载试验各项技术指标应达到本标准5.3条的有关规定要求。

6.3　 连续工作试验

捆扎机连续运行时间8小时。

6.4　 噪声测定

噪声测定按JB/T 7232执行。

6.5　 整机工作性能测定

6.5.1　 捆扎周期

用秒表测量每次的捆扎时间，取连续50次的算术平均值为捆扎周期。

6.5.2　 捆紧力

用压力传感器测试捆紧力。将机器拉力调到最大位置，记录在捆扎动作结束后第30秒时的指示数。用同样的方法分别测3次，求出算术平均值作为该捆扎机的捆扎力。

6.5.3　 捆扎成功率

捆扎成功率按本标准5.3.1.1条连续操作 50 次测定。

6.5.4　 扭结头拉断力

在按本标准6.5.3条试验结束后，从中随机抽取3根捆扎钢带/钢丝，剪成试样（扭结头在对中位置）在拉伸机上作拉断试验。测得各试样拉断力后，求出算术平均值。

若试样在非扭结头处断裂或滑脱时，需另取试样补作2次。

6.6　 其它项目

如捆扎材料表面质量、机器温升、装配质量、液压与润滑系统有无漏油现象等，用观察、实际操作以及相应量器具进行检测。

6.7　 出厂检验

每套捆扎包装设备需经质量检验部门按本标准6.1条～6.4条以及6.6条进行检验，合格后才能出厂。

6.8　 型式检验

6.8.1　 凡属下列情况之一者，必须进行型式检验：

a）新产品试制完成时；

b）设计、材料或工艺有重大变更，足以引起某些特性和参数发生变化时；

c) 质量监督部门认为有必要时。

6.8.2　 型式检验项目按本标准6.1条～6.6条全部检验项目进行。

7　 标志、包装和贮运

7.1　 每台捆扎机、夹紧成形机应在适当明显的位置设产品铭牌，其内容包括：

a） 产品的型号名称；

b） 主要技术参数；

c） 产品出厂编号；

d） 制造厂名称或商标；

e） 出厂日期。

7.2　 产品出厂包装应符合YB/T036.21的有关规定。

7.3　 产品出厂应提供下列图纸和文件，并装入防水防蚀塑料袋中，密封后将资料袋固定在适宜的位置。

a）产品总图；

b）主要部件装配图；

c）电气原理图和接线图；        

d）动力源装置系统图；

e）产品使用说明书；

f）出厂合格证明书；

g）检验记录；

h）易损件目录及图纸；

i）装箱单。

7.4　 包装箱储运标记应符合GB/T191的有关规定。

7.5　 捆扎机、夹紧成形机应存放于防蚀干燥的地方，不允许露天存放。运输时应有防蚀防潮措施，不得倒置。

（规范性附录）

棒管型材捆扎机械安装的规定

A.1　 气动钢带捆扎机与夹紧成形机的安装示意图见图A.1。


[image: image1.wmf]
图A.1

A.2　 液压钢丝捆扎机与夹紧成形机的安装方法见图A.2。


[image: image2.wmf]
图A.2

A.3　 技术说明

A.3.1　 气动钢带捆扎

A.3.1.1　 气动钢带捆扎机吊装在棒/管/型材上方300mm～500mm的位置，以操作人员方便工作为准。

A.3.1.2　 气动钢带捆扎机端部捆扎带中心线与捆型头部的距离或捆型尾部的距离均为300mm～500mm。
A.3.1.3　 夹紧成形机固定安装在气动钢带捆扎机捆扎带中心线下方侧面的输送辊道之间，气动钢带捆扎机捆扎带中心线与夹紧成形机中心线距离为300 mm。

A.3.2　 液压钢丝捆扎机

A.3.2.1　 液压钢丝捆扎机安装在输送辊道的侧面，其液压钢丝捆扎机捆扎线道中心线与捆型头部或尾部的距离均为300mm～500mm。

A.3.2.2　 液压钢丝捆扎机捆扎线道中心线与夹紧成形机中心线距离为300mm～500mm。

（资料性附录）

棒、管、型材捆扎范围的一般规定

A.4　 棒、管、型材范围

A.4.1　 尺寸 ≤100mm 的圆钢、带肋钢筋、方钢、六角钢和其它小型钢；边宽 ≤200mm 的扁钢；边宽≤200mm 的等边角钢；边宽 ≤200mm×125mm 的不等边角钢；高度 ≤200mm 的槽钢、工字钢，以及长度≤12m的各种棒、管、型材必须成捆交货。

A.4.2　 成捆交货的棒、管、型材，每捆应是同一批号（技术条件中规定允许并批者除外），每捆棒、管、型材必须用钢带、钢丝均匀捆扎结实，不得有任何松动和两端头尾长短不齐现象存在。
A.4.3　 成捆交货的棒、管、型材捆包应符合表B.1的规定。

表 B.1

	捆型类别
	每捆重量

kg

不大于
	捆扎道次
	同捆长度差

m

不大于

	
	
	2m ≤长度＜6m
	6m ≤长度＜9m
	9m ≤长度≤12m
	

	
	
	不少于
	

	1
	3000
	3
	4
	5
	定尺长度

允许偏差

	2
	4000
	3
	4
	5
	定尺长度

允许偏差

	3
	5000
	3
	4
	5
	定尺长度

允许偏差


A.4.4　 倍尺交货的棒、管、型材不受上表限制。

A.4.5　 长度≤2m的钢材，捆扎道次应不少于2道次。

A.4.6　 根据用户的特殊捆包要求，供需双方应在合同中约定。
（资料性附录）

成捆棒管型材两端头尾部对齐误差的一般规定

A.5　 棒管型材两端的对齐要求

A.5.1　 成捆交货的棒管型材两端必须平齐，其误差为（0～50）mm。

A.5.2　 倍尺交货的棒管型材一端必须平齐, 其误差为（0～50）mm。
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