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一、任务来源

依据《河北省质量信息协会团体标准管理办法》，团体标准《角钢塔生

产工艺规程》由河北省质量信息协会于2025年7月22日批准立项，项目编号

为：T2025372。

本标准由河北珠峰铁塔有限公司提出，由河北省质量信息协会归口。本

标准起草单位为：河北珠峰铁塔有限公司、河北云海钢结构有限公司、长城

鑫瑞鑫通讯设备集团有限公司、青岛睿轩钢结构工程有限公司。

二、重要意义

角钢塔以等边角钢或不等边角钢为主要材料，经螺栓连接、焊接组装而

成，结构上包含塔头、塔身、塔腿。塔头用于安装导地线悬挂点、通信天线

等；塔身支撑塔头并传递荷载；塔腿将荷载传递至基础，保障稳定性。

在应用中，角钢塔是输电、通信领域的关键承载结构。输电工程里，它

作为常见塔型，能承受导地线张力、风力、覆冰等荷载，适配高压到特高压

输电，还可依地形灵活组立，助力线路跨越复杂地形。通信领域中，作为基

站支撑结构，用于安装天线、馈线等设备，因结构稳定、安装便捷，覆盖城

市、农村、偏远山区等场景，为5G网络信号全覆盖提供保障。

其质量优劣直接关乎输电安全、通信稳定，生产工艺对产品精度、强度

及耐久性起决定性作用。从质量看，角钢塔结构复杂，涉及主材、辅材、节

点板等构件，涵盖切割、焊接、镀锌、组装等工序，尺寸精度、焊接强度、

防腐性能等指标要求严苛。但行业缺乏统一规范，企业生产流程与参数差异

大，易出现构件偏差、焊接缺陷、防腐层脱落等问题，增加工程隐患与运维

成本。明确材料选型、加工工艺、质量检测等细节，可避免工艺不规范导致

的质量波动，筑牢基础设施质量根基。
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在生产效率与成本控制上，当前角钢塔生产存在工艺离散、设备配置不

合理、人工差异大等问题，致使生产周期长、资源浪费严重。技术规范通过

标准化流程与操作要求，推动生产协同，指导企业优化设备布局、合理配置

人力，减少设备损耗与工时浪费，助力规模化、精细化生产，降低原材料与

能源消耗，全流程提升效率、控制成本，增强行业竞争力。

综上，制定《角钢塔生产工艺规程》团体标准，是保障质量、提升效率

的技术准则，更是推动行业规范化、绿色化发展的重要支撑，对促进我国基

础设施建设高质量发展、筑牢钢结构应用安全底线，具有不可替代的战略价

值。

三、编制原则

《角钢塔生产工艺规程》团体标准的编制遵循规范性要求、一致性和可

操作性的原则。首先，标准按照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》、《河北省质量信息协会团体标准管理办法》

等编制起草；此外，工作组在制定标准过程中遵循“面向市场、服务产业、

自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”原则，不断满足下游企业实际

生产中对技术的需求，推动角钢塔加工生产向着高质量、高效率的方向发展。

四、主要工作过程

2025年6月，河北珠峰铁塔有限公司牵头，组织开展《角钢塔生产工艺规

程》编制工作。2025年7月，起草组讨论并制定了《角钢塔生产工艺规程》立

项文件，2025年8月，进行了征求意见稿草案的编制，明确了编制工作机制、目

标、进度等主要要求。主要编制过程如下：

（1）2025年6月上旬：河北珠峰铁塔有限公司联合其他参编单位召开标

准编制预备会，会议组织各单位开展资料收集和编制准备等相关工作。
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（2）2025年6月中旬：召开第一次标准起草讨论会议，初步确定起草小组

的成员，成立了标准起草工作组，明确了相关单位和负责人员的职责和任务分

工。

（3）2025年6月下旬—7月上旬：起草工作组积极开展调查研究，检索

国家及其他省市相关标准，调研角钢塔生产工艺的市场需求，分析了相关科

研、检测过程中积累的技术文件，并进行总结分析，为标准草案的编写打下

基础。

（4）2025年7月中旬：分析研究调研材料，由标准起草工作组的专业技

术人员编写标准草案，通过研讨会、电话会议等多种方式，对标准的主要内

容进行了讨论，确定了本标准的名称为《角钢塔生产工艺规程》。并听取了相

关专家和领导的意见和建议，确定了标准的大纲的各条款和指标的调研方案，

在各参编单位的积极配合下，调研数据陆续反馈回主编单位。

（5）2025年7月下旬：本标准起草牵头单位河北珠峰铁塔有限公司向河

北省质量信息协会归口提出立项申请，经归口审核，同意立项。

（6）2025年7月22日：《角钢塔生产工艺规程》团体标准正式立项。

（7）2025年7月—2025年8月：起草工作组通过讨论，对标准草案进行商

讨。确定本标准的主要内容包括角钢塔的原材料检验、制造过程、成品质量，

初步形成标准草案和编制说明。起草组将标准文件发给相关标准化专家进行初

审，根据专家的初审意见和建议进行修改完善，形成征求意见稿。

五、主要内容及依据

本标准在参考GB/T 2694《输电线路铁塔制造技术条件》、GB/T 29860

《通信钢管铁塔制造技术条件》、YD/T 757《角钢类通信塔技术条件》等国
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行标的基础上，结合角钢塔生产实践，确保条款的科学性、可操作性及与现

有标准的协调性。

1.范围

基于角钢塔的应用场景（35 kV～1000 kV输电线路）及产品特性，参考GB/T

2694—2018的适用范围，明确本标准覆盖原材料检验、制造过程、成品质量控

制，并规定电力微波塔、通信塔可参考执行，既聚焦核心应用，又兼顾类似产

品的通用性。

2.规范性引用文件

列出了本标准的规范性引用文件。

GB/T 41 1型六角螺母 C级

GB/T 95 平垫圈 C级

GB/T 223（所有部分） 钢铁及合金

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/T 232 金属材料 弯曲试验方法

GB/T 470 锌锭

GB/T 700 碳素结构钢

GB/T 805 扣紧螺母

GB/T 1591 低合金高强度结构钢

GB/T 2694—2018 输电线路铁塔制造技术条件

GB/T 3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3098.2 紧固件机械性能 螺母
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GB/T 5117 非合金钢及细晶粒钢焊条

GB/T 5118 热强钢焊条

GB/T 5293 埋弧焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝-

焊剂组合分类要求

GB/T 5780 六角头螺栓 C级

GB/T 6170 1型六角螺母

GB/T 8110 熔化极气体保护电弧焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 10045 非合金钢及细晶粒钢药芯焊丝

GB/T 12470 埋弧焊用热强钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝-焊剂组合分类

要求

GB/T 13912 金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方

法

GB/T 17493 热强钢药芯焊丝

GB/T 36037 埋弧焊和电渣焊用焊剂

DL/ 899 架空线路杆塔结构荷载试验

3.术语和定义

GB/T 2694—2018界定的术语和定义适用于本文件。

4.原材料检验

4.1 一般要求
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参考制造业通用质量控制流程，规定原材料需核对采购信息、检查包装

完整性，并凭出厂合格证及抽检合格放行，同时要求每批材料附标记单（含

批号、产地等信息），确保可追溯性。

4.2 钢材材质

规定选用Q235、Q355、Q420等符合GB/T 700、GB/T 1591的钢材，参考

GB/T 2694—2018对铁塔用钢的材质要求；

表面质量（无裂缝、折叠等缺陷）及缺陷处理（清除宽度≥5倍深度）

的要求，源自GB/T 2694—2018对钢材外观的规定；

化学成分和力学性能检测方法（引用GB/T 223、GB/T 228.1等），确保

钢材性能达标。

4.3 焊接材料

焊条、焊丝、焊剂等质量需符合GB/T 5117、GB/T 5293等标准，首次使

用前进行熔敷金属试验，参考GB/T 2694—2018对焊接材料的控制要求，确

保焊接质量稳定。

4.4 紧固件

螺栓、螺母等紧固件需符合GB/T 41、GB/T 3098.1等标准，高强度螺栓

需提供力学性能证明，镀锌层厚度符合GB/T 13912，均源自GB/T 2694—2018

对连接件的技术要求。

4.5 锌锭

热浸镀锌用锌锭需符合GB/T 470，确保防腐镀层质量，参考GB/T 13912

对镀锌原材料的规定。
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5.制造过程

5.1 下料

允许采用数控火焰切割、激光切割等设备，针对高精度零件推荐激光切

割，减少毛刺，参考行业主流加工工艺；

尺寸偏差（长度±2.0 mm、切断面垂直度≤3.0 mm）及断口质量要求，

源自GB/T 2694—2018对下料精度的规定，确保后续装配匹配性。

5.2 成型

加工准备：要求检查折弯机、冲床等设备，配备专用工装，参考机械加

工通用规范，保障加工精度；

折弯与冲压：折弯处无裂纹、冲压孔位偏差≤±0.5 mm，符合GB/T

2694—2018对成型件的外观及尺寸要求；

厚钢板（Q235＞16 mm、Q345＞14 mm）及挂线孔采用钻孔，避免切割

缺陷影响强度，基于行业对关键部位加工的经验总结。

5.3 焊接

焊接方法与参数：允许手工电弧焊、埋弧焊等，参数根据钢材材质和厚

度确定，参考GB/T 5117、GB/T 5293对焊接工艺的要求；

质量检测：焊缝外观不低于二级（GB/T 2694—2018标准），无损检测

（超声波、射线）比例及缺陷判定，符合关键焊缝的检测规定，确保焊接强

度。

5.4 焊接件装配
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装配前清理坡口30 mm～50 mm范围内杂质、采取防变形措施，参考GB/T

2694—2018对焊接装配的工艺要求，避免杂质影响焊缝质量。

5.5 防腐处理

表面预处理：采用角磨机、喷砂等去除油污铁锈，确保表面洁净，为后

续防腐层附着提供基础，符合GB/T 13912对镀锌前处理的要求；

热浸镀锌：除油、酸洗、助镀、镀锌等工序要求，直接引用GB/T 2694

的技术指标；

喷涂防腐漆：涂层总厚度≥150 μm、附着力不低于1级（GB/T 9286），

参考行业对非镀锌防腐的常规要求，适配不同环境需求。

5.6 成品组装

按图纸组装、螺栓拧紧力矩检测、整体试拼装，参考GB/T 2694—2018 对

铁塔组装的要求，确保各部件连接精度和整体稳定性。

5.7 成品检测

整体尺寸（高度误差±0.5%H、根开±0.3%）、横担尺寸偏差，符合GB/T

2694—2018的验收标准；

承载能力试验按DL/T 899执行，疲劳试验针对动载荷场景，补充了标准

对长期可靠性的评估要求。

6.成品质量

明确角钢塔质量需符合GB/T 2694—2018的规定，确保本标准与国家标

准的衔接，避免技术指标冲突，同时通过前序工艺控制为最终质量达标提供

保障。
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六、与有关现行法律、政策和标准的关系

本标准符合《中华人民共和国标准化法》等法律法规文件的规定，并在制定过

程中参考了相关领域的国际标准、国家标准、行业标准、团体标准和其他省市地方标

准，在对原材料检验、制造过程、成品质量等内容的规范方面与现行标准保持兼容

和一致，便于参考实施。

七、重大意见分歧的处理结果和依据

无。

八、提出标准实施的建议

建立规范的标准化工作机制，制定系统的团体标准管理和知识产权处置

等制度，严格履行标准制定的有关程序和要求，加强团体标准全生命周期管

理。建立完整、高效的内部标准化工作部门，配备专职的标准化工作人员。

建议加强团体标准的推广实施，充分利用会议、论坛、新媒体等多种形

式，开展标准宣传、解读、培训等工作，让更多的同行了解团体标准，不断

提高行业内对团体标准的认知，促进团体标准推广和实施。

九、其他应予说明的事项

无。

《角钢塔生产工艺规程》标准起草工作组

2025年7月
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