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先张法预应力混凝土管桩用端板

1 范围

    本标准规定了先张法预应力混凝土管桩用端板的术语和定义、分类和标记、技术要求、试验方法、

检验规则、标志、产品合格证以及贮存、包装和运输等.

    本标准适用于先张法预应力混凝土管桩生产中预应力张拉锚固和施工中焊接连接用端板(以下简称
端板)。

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 222 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差
    GB/T 223钢铁及合金化学分析方法
    GB/T 228 金属材料 室温拉伸试验方法

    GB/T 700 碳素结构钢

    GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差((MOD ISO 2768-1:1989)

    GB/T 5117 碳钢焊条

3 术语和定义

    下列定义适用于本标准.

    端板 End plate
    先张法预应力混凝土管桩结构两端的钢件称为端板，代号EP.

4 分类和标记

4.1 规格

    端板按外径分为300mm, 350mm, 400mm, 450mm, 500mm, 550mm, 600mm, 700mm, 800mm, I000mm,

1200 mm等规格。经供需双方协商，也可生产其它规格的端板。

4.2 标记

4.2.1标记方式

    根据外径、环宽、厚度、预应力筋的直径和数量、中心圆直径D,进行标记:

外径x环宽x厚度

D,x预应力筋数量、预应力筋直径
7C/T 947- 2005

4.2.2 标记示例

    示例 :外径为 400 mm、环宽为95 mm、厚度为18 mm,预应力筋为 10根09. 0二、中心圆直径氏为 320 mm的端板的

标记为:

    400x95xl8
EP 一

    320xIOx9.0
7C/T 947-2005
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5 技术要求

5.1端板应符合本标准要求，并按规定程序批准的图样及技术文件加工制造。
5.2 图样上线性尺寸的未注公差:机械加工部位符合GB/T 1804中的m级的要求，非机械加工部位符

合GB/T 1804中的c级的要求。

5.3 外观质量

5.3.1端板不得有可见裂缝。

5.3.2 端板外表面应平整，不得有凹坑和麻点。
5.3.3 端板的计算厚度应扣除端板内表面的凹坑和麻点的深度。
5.4 尺寸偏差

5.4.1端板的外形结构见图1所示，尺寸偏差应符合表1的规定。端板外径大于600 mm时，应在端板
的c平面设置消除焊接应力槽(如图1中虚线所示)，槽深不宜小于5 mm.

教平面图 1一 1

2一 2 ①

图1 端板的外形结构图

5.4.2相邻锚孔之间的允许偏差不得大于土10'，任意锚孔之间的累计公差不得大于士10'。
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表1 端板的允许偏差 单位为毫米

De 。， OJ O dl d止 hl t t. a Ho C平面平面度

二 二 士0.2 士02 士02 ‘一，’ 士0.2 士0.5 4̀M0弋”
0

0.2

5.5 制作端板用钢材的化学成分应符合表2的规定。

                          表2 制作端板用钢材的化学成分(熔炼分析)

化学成分 C Si Mn S P

% 0. 14--0.22 共0.3 0.30̂ 0.65 50. 050 -<0. 045

5.6 制作端板用钢材的力学性能应符合表3的规定。

                              表3 制作端板用钢材的力学性能

f}lj6'tr.;i
代，n肚习

伸长率

    %

抗拉强度

  N/mm'

)225 >-25 375̂ -500

5. 7 桩套箍用材料及技术要求见附录人，端板与桩套箍焊接用材料及技术要求见附录B,

6 试验方法

6. 1 外观质量

    目测。

6.2尺寸偏差
    用游标卡尺和钢直尺测量。

6.3制作端板用钢材的化学成分
    试验方法见GB/T 222, GB/T 223.

6.4 制作端板用钢材的力学性能
    将制作端板用钢材锯切加工成符合钢材力学性能试验要求规格的试件，制作端板用钢材的力学性能

试验方法见GB/T 2280

7 检验规则

7. 1 出厂检验

7.1.1检验项目

    外观质量、尺寸偏差、化学成分、力学性能.

7.1.2 批f和抽样

7.1.2.1外观质量:逐片检验。

7.1.2.2 尺寸偏差:同规格的端板连续生产1 000片为一批， 其中随机抽取10片进行检验.
7.1.2.3 化学成分和力学性能:各规格的端板连续生产三个月内，在外观质量和尺寸偏差检验合格的

同批产品(或同批端板毛坯)中随机抽取二片进行化学成分和力学性能的检验。若端板毛坯为外购，可以
由端板毛坯生产单位提供化学成分和力学性能的试验检测报告。
7.1.3 判定规则
7.1.3.1 外观质且

    端板的外观质量符合5.3的规定，则判定外观质量合格。

7.1.3.2 尺寸偏差

    若所抽10片中不符合5.4规定的不超过二片，则判定尺寸偏差合格。
7 1.3.3 化 学成分
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    若所抽二片全部符合5.5的规定，则判化学成分合格。若有一片不符合5.5的规定，应从同批产品(或
同批端板毛坯)中抽取加倍数量进行复检，复检结果若仍有一片不合格，则判化学成分不合格。若端板
毛坯为外购，由端板毛坯生产单位提供的化学成分试验检测报告可以作为端板产品出厂报告的依据。
7.1.3.4 力学性能

    若所抽二片全部符合5.6的规定，则判力学性能合格。若有一片不符合5.6的规定，应从同批产品(或
同批端板毛坯)中抽取加倍数量进行复检，复检结果若仍有一片不合格，则判力学性能不合格。若端板
毛坯为外购，由端板毛坯生产单位提供的力学性能试验检测报告可以作为端板产品出厂报告的依据。
7.1.3.5 总判定

    外观质量、尺寸偏差、化学成分和力学性能全部合格时，则判该批产品为合格。
7.2 型式检验
7.2.1检验条件

    有下列情况之一时应进行型式检验:

    a) 新产品投产或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

    b) 当原材料、生产工艺有较大改变时:
    c)各规格的端板连续生产30 000片或六个月内生产不足30 000片时:
    d) 停产半年以上恢复生产时:

    e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时:

    f) 合同规定时:

    9) 国家或地方质量监督机构提出进行型式检验要求时。
7.2.2 检验项目

    外观质量、尺寸偏差、化学成分、力学性能。

7.2.3 批且和抽样

7.2.3.1外观质量、尺寸偏差
    同规格的端板连续生产1 000片为一批，其中随机抽取10片进行检验。

7.2.3.2 化学成分和力学性能

    在外观质量和尺寸偏差检验合格的同批产品{或同批端板毛坯)中随机抽取二片进行化学成分和力
学性能的检验。

7.2.4 判定规则

7.2.4.1外观质量

    若所抽10片中不符合5.3规定的不超过二片，则判定外观质量合格。
7.2.4.2 尺寸偏差

    若所抽10片中不符合5.4规定的不超过二片，则判定尺寸偏差合格。
7.2.4.3 化学成分

    若所抽二片全部符合5.5的规定，则判化学成分合格。若有一片不符合5.5的规定，应从同批产品(或
同批端板毛坯)中抽取加倍数量进行复检，复检结果若仍有一片不合格，则判化学成分不合格.
7.2.4.4 力学性能

    若所抽二片全部符合5.6的规定，则判力学性能合格。若有一片不符合5.6的规定，应从同批产品(或

同批端板毛坯)中抽取加倍数量进行复检，复检结果若仍有一片不合格，则判力学性能不合格.
7.2.4.5 总判定

    外观质摄、尺寸偏差、化学成分、力学性能全部合格时，则判该批产品为合格。

8 标志、产品合格证

8.， 标志

    在端板的外侧平面应清楚标明制造企业的名称或注册商标.
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8.2 产品合格证

    产品合格证应包括下列内容:

    a) 合格证编号:

    b) 本标准编号:

    c) 端板的标记;

    d) 外观质量、尺寸偏差检测结果的表记及该批端板用钢材的出厂合格证书(复印件):

    e) 制造厂厂名、制造日期、出厂日期:

    f) 检验员签名或盖章(可用检验员代号表示)。

9 贮存、包装和运输

9.1 贮存

9.1.1端板不宜露天堆放、淋水，不得与其它有污蚀性液体接触。
9.1.2堆放应整齐，不同规格、不同环宽、不同厚度的产品不宜混堆。
9.2 包装

    端板包装由供需双方协商确定。

9.3 运输

    可采用一般运输工具装运，运输时应固定，避免淋雨。
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        附 录 A

      (规范性附录)

桩套箍用材料 及技术要求

桩套箍结构

  套箍剖面结构见图A. 1,

1̂

泪

注: 图示中的两个凹痕也可制成凸痕或其它形式。

                            A. 1桩套箍的剖面结构图

A.1.2 桩套箍结构尺寸偏差应符合表A. 1的规定。

                              A. 1桩套箍的尺寸允许偏差 单位为毫米

O 压 L L盆 L 肠 fv

+0.50 +20 一; 一; 一; 一;、 +10
A. 2 桩套箍材料

    桩套箍宜采用Q215或Q235钢，其质量应符合GB/T 700的规定。
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              附 录 B

          (规范性附录)

端板与桩套箍焊接用材料及技术要求

B. 1 端板与桩套箍焊接部位应符合图B. 1的要求。

桩套盆 端板

(a) (b)

B.1 端板与桩套箍焊接部位图

B. 2

B. 3

端板与桩套箍焊接宜采用E43 XX型焊条，其质量应符合GB/T 5117的规定。

焊缝应均匀、平整、饱满，不得有咬边、凹陷、断焊、空洞等缺陷。


