黑色冶金行业标准《波浪腹板H型钢机组技术要求》
编制说明
1、任务来源

根据国家工业和信息化部 工信厅科[2013]163号文 《工业和信息化部办公厅关于印发2013年第三批行业标准制修订计划的通知》，由山东华兴机械股份有限公司、冶金工业信息标准研究院负责制定《波浪腹板H型钢机组技术要求》一项行业标准，计划号：2013-1653T-YB。
2、标准制定的目的和意义

我国是的钢铁大国，目前国内具有市场准入条件的钢结构厂家有近万家，但是现阶段我国的钢结构产业依然处于成长阶段，钢结构业用钢仅占全国钢材总量的4%左右，与发达国家10%左右的比例存在较大差距。特别是在高层建筑钢结构、大跨度桥梁钢结构等方面，严重依赖国外进口。同时我国钢结构技术水平仍然较低，突出表现在单位面积用钢量明显高于发达国家水平。

波浪腹板H型钢的出现既解决了高层建筑钢结构、大跨度桥梁钢结构的技术难点，同时明显节省了钢材用量。国外波形腹板H型钢主要结构形式有矩形、梯形和正弦曲线三种，其中正弦曲线形式的波浪腹板H型钢用料最省，生产效率最高，焊接工艺性最好。国内目前还没有波浪腹板H型钢设备制造厂家，传统的H型钢焊接系统主要采用龙门架式结构和埋弧焊方式焊接，焊接参数需人工调整；腹板、翼板的上料、拼装均采用人工完成，效率低，自动化程度低。

为进一步缩小我国型钢制造设备同国外先进水平的差距，提升我国型钢制造加工机械的技术水平，研究一种能够实现由原材料到产品全自动生产、集成度高、性能优良、质量稳定可靠的生产线设备以满足钢结构产业迅猛发展的需要，适应目前市场的需求成为当务之急。高效的焊接工艺和新的焊接、切割设备的应用及钢结构用型钢的自动生产线的研发与创新，也为钢结构高效制造和生产高质量产品创造良好条件。

因此，波浪腹板H型钢机组以其大大缩短产品的生产周期、降低生产成本、高集成度与自动化水平、质量稳定可靠、使用维护方便、使得资源最大限度的得到优化利用等诸多优点，得到各行业的高度认可与关注，同时也决定了其重要的战略意义和广阔的市场前景，势必产生良好的经济效益和社会效益。
3、主要工作过程：

2013年11月由冶金工业信息标准研究院组织在山东省滨州市博兴县召开了行业标准《波浪腹板H型钢机组技术要求》起草工作组成立暨工作协调会议。会议确定标准编制工作分工如下：标准文本、试验报告由山东华兴机械股份有限公司、山东金瑞诺华兴机械有限公司、山东华兴钢构有限公司起草，编制说明由冶金工业信息标准研究院编写，并负责协调标准的调研、协调和审查工作。

标准起草小组结合企业生产实际、市场应用要求和研究成果，进行了较充分的资料收集、整理、分析，并组织专业人员反复讨论，但由于本标准涉及的相关试验较多，验证周期较长，现场试验数据难以取得等因素的影响，2016年6月形成了标准征求意见稿。后因企业转型、行业结构的细化、经济形势和市场形势的变化、技术导向以及疫情影响等原因，标准的研制进度趋缓至停滞。2018年1月至2023年6月，冶金机电标委会积极寻求、组织相关单位推进该标准的制定，最终由石家庄富瑞沃机电设备有限公司接手，负责该标准的制定。石家庄富瑞沃机电设备有限公司在前述工作的基础上，进一步修改、补充、完善，于2023年7月完成征求意见二稿，并公开征求意见。经归纳、整理、汇总、修改，于2023年9月完成送审稿。

4、标准编制原则
本标准的制定遵循以下两个原则：

原则一：国家标准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》；

原则二：本标准在编制过程中，还参考了最新的研究成果，注重充分满足使用要求的前提下考虑其经济适用性和促进技术发展，以保证其具有较高的先进性和科学性。
5、标准主要内容说明

波浪腹板H型钢机组标准内容包括了术语、组成与型号、要求、试验方法、检验规则、标志与标签、包装、运输与贮存及附录。
1) 术语
采用GB/T 26486-2011《数控开卷矫平剪切生产线》、T/CECS 290-2022《波形钢板结构技术规程》中确立的术语应用于本标准，并且增加了部分术语予以规范（见标准的文本）。

2) 组成与型号
对波浪腹板H型钢机组的组成给予说明，并配以图示以增进理解。对波浪腹板H型钢机组型号的构成给予详尽的说明并给出示例。
3) 要求
本章节包括基本要求、基本参数、主要零件、精度要求、安全要求、外观要求、空载运转要求及负载运转要求。
（1） 基本要求
对机组的通用机械性能提出的要求。

（2） 基本参数
针对机组的加工范围、加工性能以及用料的规格确定，并以此规定了机组的加工范围。

（3） 主要零件
规定了机组主要零件的材质、加工精度范围，以提高机组整体质量。

（4） 精度要求
规定了机组各组成单元的各机构应达到的形位公差等级。

（5） 安全要求
针对机组在运行过程中的安全性提出。

（6） 外观要求
规定机组零部件表面喷涂应达到的要求，并对机组管线的排列、主要外露加工表面做出规定。

（7） 空载运转要求及负载运转要求
确定机组空载及负载运转应具备的条件。

4) 试验方法
对机组各要求的内容给出检验、试验方法，并确定应达到的状态。

5) 检验规则
给出机组出厂检验、型式检验的内容及判定规则。

6) 标志与标签、包装、运输与贮存
确定标志与标签应符合的要求；确定包装、运输与贮存应符合的要求。
6、主要试验结果的分析、综述报告、技术经济论证，预期的经济效果
1) 试验结果分析、综述
波浪腹板H型钢机组的试验内容有以下内容：
（1） 通过试验，考核样机总体配置的合理性。

（2） 通过试验，考核样机性能是否符合波浪腹板H型钢生产工艺要求。

（3） 通过试验，为产品的定型设计提供依据。

在波浪腹板H型钢机组试验过程中，对样机的工作效率、生产的波浪腹板H型钢的质量控制与调整、不同规格原材料的生产能力、装卸料的操作性能、结构尺寸的合理性能等做了详细的检测，规定了各项技术参数、生产波浪腹板H型钢的性能指标符合产品标准的要求。

2) 技术经济论证，预期的经济效果

波浪腹板H型钢机组与传统焊接相比，大大缩短了产品的生产周期，自动化程度高，提高了生产效率，降低了生产成本，资源利用率高，占地面积少，质量稳定可靠，使用维护方便。

根据用户提供的生产腹板厚度为3 mm（常用规格）的波浪腹板H型钢的相关数据可做如下的经济效益分析：

平均生产速度

波浪腹板工形截面构件智能焊接装备生产效率高，用户给出的数据为生产16 m长的波浪腹板工形截面构件平均用时约为24分钟，生产速度为16×60÷24=40米/时。

年工作小时数

年工作日数：365-105-11=249日/年

年工作小时数：249×20=4980时/年（按每天工作20小时计）

年生产能力

波浪腹板工形截面构件平均每米重110 kg，年生产能力为：

40×4980×0.93=185256米/年（生产效率按93%计）

185256×110÷1000=20378吨/年

波浪腹板工形截面构件经济效益：

波浪腹板工形截面构件市场售价：5500元/吨

钢材原材料成本：按均价4500元/吨

人工费：5元/米

电费：120元/小时

焊丝消耗：约1吨/月（按市场均价8000元/吨）

保护气消耗：约2.5罐/班（按市场均价70元/罐）

辅助材料消耗：5000元/年

设备维护、维修费用：20000元/年

通过以上数据我们可计算得出使用该设备每年的收入：

（5500-4500）×20378-5×185256-120×4980-8000÷30×249-2×2.5×70×249-5000-20000=1867.5万元

则用户使用该设备后每年的纯收入约为1867.5万元，每台机器的售价在2700万元，在第二年即可收回投资并有可观的盈利。
7、与有关的现行的方针、政策、法律、法规和强制性标准的关系；

本标准在制定时已充分考虑到了与波浪腹板焊接H型钢有关的现行法律、法规和强制性国家标准，与现行的法律、法规和强制性国家标准协调一致。标准的内容与编写方法符合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。

8、对该标准作为强制性标准或推荐性标准的建议

本标准属于波浪腹板焊接H型钢机组产品标准，主要为规范和指导本行业的产品设计、制造、使用及检验提供科学依据。因此，本标准的性质应为推荐性行业标准。

9、标准水平建议，预期的社会经济效果；

本标准的制定参考了国内有关企业的技术资料，本标准规定的技术参数科学合理，既能满足国内现状，也有利于未来技术的发展。本标准的贯彻执行将为提高波浪腹板H型钢机组质量起到积极的推动作用，其技术水平为国内先进水平。

波浪腹板工形截面构件的出现既解决了高层建筑钢结构、大跨度桥梁钢结构的技术难点，同时波浪腹板工形截面构件具有显著的节材优势，按节材20%计算，年产30万吨波浪腹板工形截面构件可为社会节约钢材6万吨，符合国家节能减排等相关政策要求。

波浪腹板焊接H型钢机组能极大地提升钢结构行业的生产效率，提高设备用户的经济利益，同时极大的提高资源的利用率。因此，波浪腹板工形截面构件生产数字化车间项目的实施必将带来良好的社会效益。

10、废止有关标准的建议
本标准为首次制定。

11、重要内容的解释和其它应予说明的事项
无。
《波浪腹板H型钢机组技术要求》标准起草工作组
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