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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。
本文件由中国钢铁工业协会提出。

本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：
本文件为首次发布。
波浪腹板H型钢机组技术要求
1  范围
本文件规定了波浪腹板H型钢机组（以下简称“波腹板机组”）的术语和定义、组成与型号、技术要求、检验方法、检验规则、标志与标签、包装、运输与贮存。

本文件适用于波腹板焊接机组。
2  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/T 191  包装储运图示标志（GB/T 191-2008，ISO 780:1997，MOD）
GB/T 230.1  金属材料 洛氏硬度试验 第一部分：试验方法（GB/T 230.1-2018，ISO 6508-1:2016，MOD）
GB/T 1184-1996  形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1243  传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮（GB/T 1243-2006，ISO 606:2004，IDT）
GB/T 1804-2000  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 1958  产品几何技术规范（GPS）几何公差 检测与验证
GB 2894  安全标志及其使用导则
GB/T 3766  液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求（GB/T 3766-2015，ISO 4413:2010，MOD）
GB 5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第一部分：通用技术条件（GB/T 5226.1-2019，IEC 60204-1：2016，IDT）

GB/T 6576  机床润滑系统（GB/T 6576-2002，ISO 5170:1977，MOD）
GB/T 7932  气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求（GB/T 7932-2017，ISO 4414:2010，IDT）
GB/T 10095.1-2022  圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第1部分：齿面偏差的定义和允许值（ISO 1328-1：2013，IDT）
GB/T 10095.2-2008  圆柱齿轮 精度制 第2部分：径向综合偏差与径向跳动的定义和允许值（ISO 1328-2:1997，IDT）

GB/Z 10096-2022  齿条精度

GB/T 10923  锻压机械 精度检验通则

GB/T 11253-2019  碳素结构钢冷轧钢板及钢带
GB/T 12642  工业机器人 性能规范及其试验方法（GB/T 12642-2013，ISO 9283:1998，IDT）
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB/T 13924  渐开线圆柱齿轮精度 检验细则
GB/T 14404  剪板机 精度
GB 17120  锻压机械 安全技术条件
GB/T 17248.3  声学 机器和设备发射的噪声 采用近似环境修正测定工作位置和其他指定位置的发射声压级（GB/T 17248.3-2018，ISO 11202：2010，IDT）
GB/T 19418-2003  钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南（ISO 5817:1992，IDT）
GB 26485  开卷矫平剪切生产线 安全要求
GB/T 26486-2011  数控开卷矫平剪切生产线
GB/T 33814-2017  焊接H型钢

GB 50231  机械设备安装工程施工及验收通用规范
GB 50205  钢结构工程施工质量验收规范
GB 50272  锻压设备安装工程施工及验收规范
GB 50661-2011  钢结构焊接规范

JB/T 1829-2014  锻压机械 通用技术条件
JB/T 4385.1  锤上自由锻件 通用技术条件
JB/T 5994  装配 通用技术条件
JB/T 8356  机床包装 技术条件
JC/T 402  水泥机械涂漆防锈技术条件
T/CECS 290-2022  波形钢板结构技术规程
3  术语和定义
GB/T 26486、CECS 290界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

波浪腹板焊接H型钢机组  Wave web steel H-section production line
用于将金属卷材进行开卷、矫平、剪切、成型、输送（含翼缘板拨入、输送）、拼装、扫描、焊接、输出等工序完成焊接波浪腹板H型钢的自动化生产的设备。

3.2

横剪机  cross cut shears

用于带材齐头、定尺的单元。

3.3

成型机  forming machine

用于将带材滚压成波浪腹板的单元。

3.4

前输送机  entry conveyer

用于输送波浪腹板与翼缘板的单元。

3.5

横向摆渡台  transverse move unit
用于将波浪腹板分配输送的单元。

3.6

拼装焊接站  assembly welding unit

用于将波浪腹板和翼缘板通过自动拼装、扫描、焊接等工序形成波浪腹板H型钢的单元。

3.7

变截面波浪腹板H型钢支撑台  corrugated web H type steel support platform with variable section

焊接变截面波浪腹板H型钢时，用于支撑翼缘板的单元。

3.8

变截面波浪腹板H型钢翼缘板输送机  variable cross-section wave web H steel flange plate conveyor

焊接变截面波浪腹板H型钢时，用于向拼装焊接站输送翼缘板的单元。

3.9

纵输出  longitudinal transport

将成品沿生产线工作方向输送的单元。

3.10 

横输出  cross transport

将成品沿垂直生产线工作方向输送的单元。

3.11

生产线基准线  production line reference line

拼装焊接站的工作中心线。

4  组成与型号

4.1  组成

波腹板机组由下列单元组成，见图1所示。

4.4  型号标记
生产线型号按以下规则编制：

H    B    X   

                                                 产品规格：腹板宽mm×长m×腹板厚mm
                                                 生产线

                                                 波浪腹板

                                                 H型钢

示例：最大腹板宽度1 500 mm，最大焊接长度为16 m，腹板最大厚度6 mm的波浪腹板H型钢自动生产线，标记为：HBX1500×16×6
5  技术要求

5.1  基本要求

5.1.1  生产线设计图样及技术文件应符合本标准的规定，并按照经规定程序批准的设计图样及技术文件制造。
5.1.2  生产线的各单元配置应能满足生产工艺要求。
5.1.3  生产线出厂应保证成套性，并备有设备正常使用所需的附件、专用工具；特殊附件的供应由供需双方商定。

5.1.4  生产线应设置防止板料跑偏的可调侧导向对中装置。

5.1.5  生产线的液压系统应符合GB/T 3766的规定。

5.1.6  生产线的气动系统应符合GB/T 7932的规定。

5.1.7  生产线的润滑系统应符合GB/T 6576的规定

5.1.8  电气系统的设计、装配、安装调试应符合GB 5226.1的规定。

5.1.9  机器人系统性能应符合GB/T 12642的规定。


标引序号说明：

1——开卷机；

2——矫平机；

3——横剪机；

4——纵剪机；

5——成型机；

6——横向摆渡台（选配）；

7——前输送机；

8——拼装焊接站；

9——变截面波浪腹板H型钢翼缘板输送机（选配）；

10——纵输送；

11——横输送；

12——变截面波浪腹板H型钢支撑台（选配）。

图1  波浪腹板H型钢机组各组成单元
5.1.10  生产线的装配质量应符合JB/T 5994的有关规定。

5.1.11  生产线的安装应符合GB 50231、GB 50272和有关技术文件的要求。

5.1.12  生产线空运转时的声音应正常，其噪声声压级不应大于85 dB(A)。
5.1.13  波浪腹板的焊接工程应符合GB 50661的有关规定。
5.1.14  生产线生产过程所出成品各项指标质量符合GB/T 33814的规定。

5.2  基本参数要求

生产线的基本参数应按照表1的规定设计或选用，也可根据用户的要求来确定产品的基本参数。

表1  波浪腹板H型钢自动生产线基本参数

	卷材厚度
mm
	卷材宽度
mm
	卷材内径系列
mm
	卷材最大重量
kg
	卷材最大外径
mm
	翼板箱最大承重

kg
	焊接长度范围
m
	翼板最大宽度
mm

	1.5～6
	1 000
1 250
1 500
	610
762
	30 000
	2 000
	8 000
	4～16
	450


5.3  主要零件要求

5.3.1  各单元的所有铸件、锻件和焊接件应符合JB/T 1829-2014中3.3的规定。锻件应符合JB/T 4385.1的要求。

5.3.2  轧辊类零件工作表面需经淬火处理，处理后硬度不低于HRC55。

5.3.3  机架、刀架、辊座等重要铸件或焊接件加工前应采取消除应力措施。

5.3.4  各类输送轮、输送链、导辊、导轨、导向滑块、缸体和活塞杆等重要运动摩擦副应采取耐磨措施。

5.3.5  加工件的线性尺寸、倒圆半径未注极限偏差按GB/T 1804-2000中的m级；加工件的未注形状和位置公差值按GB/T 1184-1996中的K级。

5.3.6  齿条的精度不低于GB/Z 10096-2022规定的9级。

5.3.7  链轮应符合GB/T 1243的规定。

5.3.8  圆柱齿轮精度不低于GB/T 10095.1-2022和GB/T 10095.2-2008规定的8级。

5.4  精度要求

5.4.1  生产线几何精度应符合表2的规定。

表2  生产线各单元几何精度

	序号
	机  构  名  称
	精  度  内  容
	精度数值

mm

	1
	开卷机
	道轨
	道轨平行度
	≤2

	
	
	
	两道轨上平面等高
	≤1

	
	
	主轴
	径向圆跳动
	≤0.4

	
	
	
	左右主轴同轴度
	≤2

	2
	矫平机
	上下矫平辊的平行度
	≤0.10

	
	
	上下夹送辊的平行度
	≤0.15

	
	
	矫直辊与支撑辊之间接触间隙
	≤0.10

	
	
	手动操作矫平机升降时，四个油缸的升降速度同步误差
	≤0.5

	3
	横剪机
	刀片刃口间隙的均匀度
	≤0.1

	
	
	与下刀片贴合的垂直支承面对上刀架行程的平行度
	≤0.2/100

	
	
	与上刀片贴合的垂直支承面对上刀架行程的平行度
	≤0.2/100

	4
	纵剪机
	刀片端面圆跳动
	≤0.03

	
	
	刀片径向圆跳动
	≤0.08

	5
	成型机
	压辊机构
	上下成型压辊轴线之间的平行度误差
	≤0.5

	
	
	道轨
	参照开卷机
	参照开卷机

	6
	前输送机
	拨板机构
	拨板内表面共面 
	≤3

	
	
	
	拨板下表面共面
	≤3

	
	
	
	拨板下表面与翼板箱上平面的平行度
	≤5

	
	
	落板机构
	落板接块工作面共面
	≤3

	
	
	翼缘板输送机构
	输送轮工作切平面共面
	≤3

	
	
	腹板输送机构
	工作台上平面水平
	≤5

	7
	拼装焊接站
	横移导轨
	相邻直线导轨之间的平行度误差
	≤1

	
	
	
	各直线导轨上平面等高
	≤1

	
	
	翼缘板输送机构
	左右侧挡板沿工作方向直线度
	≤1.5

	
	
	
	左右侧挡板平面之间的平行度 
	≤1.5

	8
	变截面波浪腹板H型钢支撑台
	托辊等高
	≤3

	9
	防止板料跑偏的可调侧导向对中装置
	导向滚轮沿生产线基准线方向的切平面共面
	≤1


5.4.2  生产线工作精度应符合附录A的规定。

5.4.3  在工艺操作符合有关要求的情况下，成品的尺寸与偏差，应不低于GB/T 33814、T/CECS 290-2022的有关规定。
5.5  安全要求

5.5.1  生产线的安全保护或防护装置，应符合GB 26485和GB 17120的有关要求。

5.5.2  生产线电器专用柜上应有安全标志，标志应符合GB 2894的相关要求。

5.5.3  生产线各操作旋钮、按钮附近应有表明用途的标志，标志应与用途相符合。

5.5.4  在工作人员操作部位应设置急停按钮，操作方便、可靠。

5.5.5  应在各机动往复运动部件行程的端部安装限位开关，安装位置应考虑制动行程，必要时采取可靠的缓冲措施；限位装置必须准确、灵敏、可靠。

5.5.6  产品使用说明书的编制应有安全注意事项和有关警示内容，并说明除设备之外的保证人身安全的措施。

5.5.7  生产线工作时应有可靠的联锁保护措施。

5.5.8  生产线的主要单元应有可靠的超载保护装置。在满负荷工作时，应能保证生产线的正常运行。当发生超负荷工况时，应能保证重要零件不致遭到破坏。

5.5.9  胀紧机构或夹紧装置的动作应准确、可靠，锁紧机构应可靠。

5.5.10  开卷机、校平机、横剪机、纵剪机及焊接站应安装工作警示灯。

5.6  外观要求

5.6.1  各单元的外表面不应有图样未规定的凸起、凹陷或粗糙不平。盖板和罩壳等接触缝处应平整。外露管线路应排列整齐、牢固。

5.6.2  机械零件和附件的非机械加工表面应采用涂漆或其他方法进行保护，漆面应符合JC/T 402的要求。

5.6.3  主要外露加工表面，不应有磕碰、划伤和锈蚀。

5.6.4  需经常拧动的调节螺栓和螺母以及非金属管道不应涂漆。

5.6.5  外露焊缝应平直、均匀、连续，不得有夹渣、虚焊等缺陷。
5.7  空载试运转要求

生产线各单元及整机应进行空载试运转及连续空运转试验。

5.8  负载试运转要求

生产线应进行负载试运转试验。

6  检验方法
6.1  基本要求检验

6.1.1  按相关技术文件和商业合同检验生产线是否满足生产工艺要求，是否保证成套性并备有设备正常使用所需的附件、专用工具。

6.1.2  检验生产线对中装置是否有效调节并保持板带的稳定。
6.1.3  5.1.5～5.1.11按各项相关标准的要求检验。

6.1.4  按GB/T 17248.3的规定检测生产线空载运转噪声声压级，其值应符合要求。

6.2  基本参数检验

按本文件要求和产品技术文件的规定检验生产线和各单元的基本参数。与工作能力有关的技术参数须经负荷试验后确认。

6.3  主要零件检验

6.3.1  各单元的所有铸件、锻件和焊接件按JB/T 1829-2014中3.3的规定进行检验。锻件应按JB/T 4385.1中规定的试验方法进行检验。

6.3.2  淬火硬度按GB/T 230.1规定的试验方法检测。

6.3.3  5.3.5～5.3.7的检验按各项标准规定的检验规则检验。

6.3.4  圆柱齿轮的检验按GB/T 13924规定的检验方法检验。

6.4  精度检验

6.4.1  精度检验应符合GB/T 10923 的规定。

6.4.2  生产线中各单元几何精度的检验应按照GB/T 1958给出的检验方法检验，其中：

a) 开卷机主轴径向圆跳动按GB/T 26486-2011附录A中的A.4.2给出的方法检验；

b) 横剪机几何精度按GB/T 14404给出的方法检验；

c) 成型机压辊机构上下成型压辊轴线之间的平行度误差按GB/T 26486-2011附录A中的A.3.1.2.2.2和A.3.1.2.2.3给出的方法检验。

6.4.3  生产线工作精度的检验应按照附录A给出的检验方法检验。

6.5  安全检验

6.5.1  目测生产线的安全保护或防护装置，应符合GB 26485和GB 17120的有关要求。

6.5.2  目测生产线电器专用柜上是否有安全标志，标志应符合GB 2894的相关要求。

6.5.3  目测生产线各操作旋钮、按钮附近是否有表明用途的标志，标志应与用途相符合。

6.5.4  手动操作急停按钮，测试其操作是否方便、可靠。

6.5.5  空载运转，检测生产线运行机构各部位的行程限位开关，限位装置应准确、灵敏、可靠。

6.5.6  检查产品使用说明书中是否有安全注意事项和有关警示内容，应说明了除设备之外的保证人身安全的措施。

6.5.7  手动操作生产线运行，检测生产线工作时应有可靠的联锁保护措施。

6.5.8  手动操作生产线运行，检测生产线的主要单元应有可靠的超载保护装置。

6.5.9  手动操作生产线运行，检测胀紧机构、夹紧装置是否动作准确、可靠，锁紧机构是否可靠。

6.5.10  目测生产线开卷机、校平机、横剪机、纵剪机及焊接站是否安装工作警示灯。

6.6  外观检验

6.6.1  目测生产线的外观应符合5.6的要求。

6.6.2  错位量和不匀称量按JB/T 1829-2014中3.9.4的规定进行检验。

6.6.3  目测机械零件和附件非机械加工表面的涂漆（或用其他方式进行保护）质量，漆面的检验按JC/T  402中的规定。

6.7  空载试运转检验

6.7.1  空运转试验规范及时间
联机空运转试验前，应在制造厂进行各单元模拟工作规范动作的空运转试验，并进行辅助传动的单次运转试验，其中各单元的主传动运转时间不低于30 min，辅助传动单次运转时间不少于10 min(或5次)。对于在制造厂无条件进行联机试验的，其试验时间应加倍。

6.7.2  连续空运转试验规范及时间

6.7.2.1  在完成各单元空运转试验并确认工作正常后，在各单元联机状态下进行生产线的连续空运转试验。试验规范按技术文件的规定，模似实际工况进行。连续空运转试验时间不得少于4 h。对速度可调的生产线，试验时应在最低速、中速、最高速各运转30 min后，在最高速度下进行连续空运转试验。

6.7.2.2  温升与最高温度限值
在生产线的连续空运转试验过程中，当温度达到稳定值时，用测温计在零件发热最高部位进行测量，其温升与最高温度不应超过下列规定：

a) 滑动轴承的温升不应大于40℃，最高温度不应高于70℃；

b) 滚动轴承的温升不应大于40℃，最高温度不应高于70℃；

c) 滑动导轨的温升不应大于15℃，最高温度不应高于50℃；

d) 液压泵的油液进口温度不应高于60℃。

6.8  负载试运转检验

6.8.1  检验条件：空载检验合格。

6.8.2  每条生产线均应按额定的工作能力参数进行满负荷工作试验。当在制造厂无条件进行该项试验时，可于设备安装后在用户现场进行。

6.8.3  负荷试验应在技术文件规定的最大卷重、最大板厚、最大板宽和特定的材料机械性能条件下进行。试验时的生产线运行速度应符合技术文件的要求。

6.8.4  在负荷试验过程中，生产线的机、电、液、气各系统应工作平稳、可靠，液压及气动系统不应渗漏。
6.8.5  负载试验的产品按GB/T 33814-2017进行检查验收。

7  检验规则

7.1  出厂检验

7.1.1  每套生产线必须经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂。

7.1.2  生产线应按下列项目进行出厂检验或试验：

a) 基本要求检验；

b) 基本参数检验；

c) 精度检验；

d) 安全检验

e) 外观检验；

f) 空运转试验。

7.2  型式检验

7.2.1  型式检验应按本文件要求进行全面试验和检验。

7.2.2  型式检验从出厂检验合格的产品中随机抽取数量为一台套的样机。

7.2.3  下列情况之一时应进行型式检验：

a) 新产品试制定型鉴定；
b) 结构、材料、工艺有较大改变足以影响产品性能时；

c) 停产一年又恢复生产时；

d) 正常生产满一年时；

e) 国家质检部门提出进行型式检验的要求时。

7.3  判定规则

产品质量评定法采用全部指标达到法。要求中一项定量指标项目不合格即判定该产品不合格；定性指标项目如不合格，允许修复、调整，如仍达不到要求，则判定该产品不合格。

8  标志和标签、包装、运输与贮存

8.1  标志和标签

8.1.1  产品的标志和标签应符合GB/T 13306的规定。

8.1.2  运输包装标志应符合GB/T 191的规定。

8.1.3  各标牌应平整、清晰、明显、牢固。

8.1.4  产品标志应包括如下内容：

a) 产品名称及型号；

b) 产品主要技术规格，性能参数；

c) 制造厂名、厂址；

d) 产品编号；

e) 制造日期；

f) 商标；

g) 执行标准号。

8.2  包装

8.2.1  各单元的零件、部件、附件和备件的外露加工面防锈应符合有关标准的规定。

8.2.2  生产线按零部件采用封闭式包装箱包装或裸装，包装应符合JB/T 8356和GB/T 13384的要求。在保证产品质量和运输安全的前提下，允许按供需双方的约定实施简易包装。

8.2.3  装箱外壁应有明显的收发货、储运标记，标记应清晰、醒目，不脱落、不褪色。内容包括制造厂名称、产品名称(规格、型号)、重量、外形尺寸、收货单位、地址及中心点、起吊位置等。储运作业标志应符合GB/T 191的规定。
8.2.4  随机文件：

a) 产品使用说明书；

b) 产品合格证明书；

c) 装箱单。

8.3  运输与贮存

8.3.1  生产线在运输过程中应防雨、防潮、防碰、防变形。

8.3.2  生产线应贮存在干燥通风的仓库内，并做防变形处理，贮存期超过一年应开箱做防锈处理。

附录A

（规范性）

波浪腹板H型钢自动生产线工作精度及检验方法

A.1  基本要求

被检板材材料为GB/T 11253-2019中的Q235，力学性能：屈服强度ReL≥235 MPa、抗拉强度Rm=370 MPa～500 MPa，特殊要求另行规定。
A.2  横剪机工作精度

A.2.1  剪切长度

A.2.1.1  检验方法

剪切三块相同长度的板料，不进行滚压成型，在其边缘处测量剪切长度的实际尺寸，计算每块板料的剪切长度的实际尺寸与目标尺寸的差值，误差按最大差值计。

A.2.1.2  剪切长度允差

剪切长度允差应符合表A.1的规定。

表A.1  剪切长度允差
	剪切长度

mm
	允差
mm

	4 000～8 000
	±2.0

	＞8 000～16 000
	±3.0


A.2.2  对角线长度

A.2.2.1  检验方法

剪切三块相同长度的板料，分别测量其两条对角线的实际尺寸，计算每块板料两条对角线长度差的绝对值，误差按绝对值的最大值计。

A.2.2.2  对角线允差

对角线允差应符合表A.2的规定。

表A.2  对角线长度允差

	对角线长度

mm
	允差
mm

	4 000～8 000
	2.5

	＞8 000～16 000
	3.0


A.3  矫平机工作精度

A.3.1  板料平面度

A.3.1.1  检验方法

被检试件尺寸为生产线的最大加工宽度和2 000 mm长度，特殊要求另行规定。将被检试件放在平台上，用长度1 000 mm的检验平尺靠在试件平面中部(当板厚1.5～3 mm时，试件两端100 mm的边缘部分不作考核；当板厚4 mm～6 mm时，试件两端200 mm的边缘部分不作考核)，在任意方向上用塞尺测量两者之间的间隙，误差以最大间隙计。

A.3.1.2  允差

板料平面度的允差应符合GB/T 26486-2011附录B中表B.3规定的B级。

A.4  纵剪机工作精度

A.4.1  纵剪分条宽度

A.4.1.1  检验方法

用卷尺在多处测量试件的宽度，误差以其测量值与目标值的最大差值计。

A.4.1.2  允差

纵剪分条宽度的允差应符合表A.3的规定。

表A.3  纵剪板材宽度允差

	板材厚度

mm
	分条宽度允差

mm

	
	＞333～600
	＞600

	1.5～3
	±2.0
	±2.5

	4～6
	±2.0
	±2.5


A.4.2  剪切面直线度

A.4.2.1  检验方法

将试件放在平台上，用长度1 000 mm的检验平尺靠在试件的剪切面上，用塞尺测量两者之间的间隙，误差以最大间隙计。

A.4.2.2  允差

直线度的允差应符合表A.4规定。 

表A.4  纵剪板材剪切面直线度允差

	精度项目
	板材厚度

mm
	允差

mm

	剪切面直线度
	1.5～3
	0.1

	
	4～6
	0.2


A.5  波浪腹板检验

A.5.1  检验方法

按CECS 290:2011波浪腹板钢结构应用技术规程7.2规定的检验方法检验。

A.5.2  允差

波浪腹板的允许误差应符合表A.5的规定。

表A.5  波浪腹板允差

	项目
	允许误差

mm

	波幅a
	±2

	波长q
	±4

	腹板高度hw
	±4


波浪腹板波幅偏差的最大值△1=|a1 - a2​​​|与△2=|a1 - a​3|不应超过2 mm，△2= a1 - a3不应超过2 mm,且不应超过波幅的1/10，波长偏差最大值△3=|q1 - q​2|不应超过4 mm（见图A.1）。


图A.1  波浪腹板轧制偏差示意图

A.6  焊接H型钢精度

A.6.1  腹板翼缘板拼装精度 

波浪腹板与两侧翼缘板之间的间隙。

A.6.1.1  检验方法

腹板翼缘板拼装完成后，用塞尺测量腹板与两侧翼缘板之间的间隙，误差以最大间隙计。

A.6.1.2  允差

腹板与翼缘板拼装间隙不大于1 mm。

A.6.2  焊接

A.6.2.1  焊缝尺寸允许偏差

符合GB 50205的规定。

A.6.2.2  焊接质量

焊接质量符合GB/T 19418-2003中第5章表1中序号1、2、3、4、5、8、9、11、13、15、16、20、26要求的C级，检验规范按GB 50205标准实施。
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