泉州台商投资区2020年产品质量监督

抽查实施细则
冷轧带肋钢筋
泉州台商投资区2020年
冷轧带肋钢筋产品质量监督抽查实施细则
１.适用范围

本细则适用于冷轧带肋钢筋产品监督抽查，内容包括产品分类、术语与定义、企业规模划分、检验依据、抽样要求、检验要求、判定原则、异议处理原则及附则。

注：针对特殊情况的专项抽查可参照执行。

2.产品分类

根据冷轧带肋钢筋的用途，将产品分为以下三种：预应力混凝土用冷轧带肋钢筋、普通钢筋混凝土用冷轧带肋钢筋、焊接网用冷轧带肋钢筋。
3.术语与定义

本细则未列出的术语和定义同相关引用标准。

4.企业规模划分

根据冷轧带肋钢筋产品行业的实际情况，生产企业规模以冷轧带肋钢筋产品年销售额为标准划分为大、中、小型企业。见表１。

表１  企业规模划分

	企业规模
	大型企业
	中型企业
	小型企业

	销售额/万元
	≥40000
	≥2000且＜40000
	＜2000


备注：年销售额包括该类产品的内销和外销总额。

5.检验依据

凡是注日期的文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版不适用于本规范。凡是不注日期的文件，其最新版本适用于本规范。

GB/T 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 232    金属材料 弯曲试验方法

GB/T 238    金属材料 线材 反复弯曲试验方法

GB/T 13788-2017   冷轧带肋钢筋

GB/T 17505  钢及钢产品交货一般技术要求

GB/T 21839  预应力混凝土用钢材试验方法

GB/T 28900  钢筋混凝土用钢材试验方法

YB/T 081    冶金技术标准的数值修约与检测数值的判定原则

相关的法律法规、部门规章和规定

经网上自我公开声明或经备案现行有效的企业标准及产品明示质量要求。

6.抽样要求

6.1 抽样型号或规格

抽样样品应为同一型号规格、同一批次的产品。

6.2抽样方法

在企业的成品库内或市场待销产品中随机抽取有产品质量检验合格证明或者以其他形式表明合格的、近期生产的产品。抽取样品应为同一规格、同一批次的产品，每批随机抽取5根（或5盘）。

随机数一般可使用随机数表、骰子或扑克牌等方法产生。

6.2.1对于直条打捆型式的钢筋，抽样方法如下：

（1）将所有牌号进行编号，做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一牌号；

（2）将确定的牌号产品按所有规格逐一编号,做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一规格；

（3）将确定的某规格产品按堆放的垛数逐一编号,做到不重不漏, 用上述随机数产生方法抽取其中的某一垛；

（4）将该垛的表层产品按捆数逐－编号,做到不重不漏, 用上述随机数产生方法抽取其中的某一捆产品；

（5）若该捆同批号产品不满足抽样基数，则重复以上（1）～（4）条进行抽样，直到某一捆同批号产品满足抽样基数为止；

（6）在该捆中随机抽取5根长度为2400mm的冷轧带肋钢筋。

6.2.2对于直条不打捆型式（散装）的钢筋，抽样方法如下：

（1）将所有牌号进行编号，做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一牌号；

（2）将确定的牌号产品按所有规格逐一编号,做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一规格；

（3）将确定的某规格产品按堆放的堆数逐一编号,做到不重不漏, 用上述随机数产生方法抽取其中的某一堆；

（4）若该堆同批号产品不满足抽样基数，则重复以上（1）～（3）条进行抽样，直到某一捆同批号产品满足抽样基数为止；

（5）在该堆中随机抽取5根长度为2400mm的冷轧带肋钢筋。

6.2.3对于盘卷型式的钢筋，抽样方法如下：

（1）将所有牌号进行编号，做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一牌号；

（2）将确定的牌号产品按所有规格逐一编号,做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某一规格；

（3）将确定的某规格产品按堆放的垛数逐一编号,做到不重不漏, 用上述随机数产生方法抽取其中的某一垛；

（4）将该垛的表层产品按盘数逐编号,做到不重不漏,用上述随机数产生方法抽取其中的某5盘同一批号的产品；

（5）若该层中同批号产品不满足抽样基数，则重复以上（1）～（4）条进行抽样，直到某盘同批号产品满足抽样基数为止；

（6）在每盘钢筋上距头或尾至少2000mm处，随机截取1根长度为2400mm的冷轧带肋钢筋。

6.3抽样基数

在企业成品库抽样时，直条打捆冷轧带肋钢筋同一批次产品抽样基数不得少于3捆，直条不打捆冷轧带肋钢筋（散装）同一批次产品抽样基数不得少于50根，盘卷冷轧带肋钢筋同一批次产品抽样基数不得少于5盘。

在流通领域域抽样时，抽样基数满足抽样数量即可。

6.4 抽样数量

6.4.1直条打捆(或不打捆)型式的钢筋：随机抽取5根长度为2400mm的冷轧带肋钢筋，逐根顺序编号为1～5，再把每根钢筋分成2支长度为1200mm的样品，2支样品逐支编号标记,并一一对应（如1-a，1-b），标记a的5支样品为检验样品，标记b的5支样品为备用样品。

6.4.2盘卷型式的钢筋：在每盘钢筋上距头或尾至少2000mm处，随机截取1根长度为2400mm的冷轧带肋钢筋，逐根顺序编号为1～5，再把每根钢筋分成2支长度为1200mm的样品，2支样品逐支编号标记,并一一对应（如1-a，1-b），标记a的5支样品为检验样品，标记b的5支样品为备用样品。

6.5 样品处置

6.5.1抽样人员对抽查的检验样品和备用样品分别签封，同时在封样单上标注出检验样品或备用样品。

6.5.2样品应用包装材料全部包裹，为防拆封，可使用多张封条，并采用透明胶带缠裹。

6.6 抽样单

抽样人员应按有关规定填写抽样单，并记录被抽查产品及企业相关信息。同时记录被抽查企业上一年度生产的冷轧带肋钢筋产品销售总额，以万元计；若企业上一年度未生产，则记录本年度实际销售额，并加以注明。

6.7 注意事项

当被检产品执行企业标准及产品明示质量要求时，受检单位必须提供有效的企业标准及产品明示质量要求，并加盖受检单位公章。

7.检验要求

7.1检验项目及重要程度分类见表2。

表2    检验项目、数量及重要程度分类
	序号
	检验项目
	依据标准
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	A类a
	B类b

	1
	力学性能
	规定塑性延伸强度
	GB/T 13788-2017
	GB/T 28900-2012
	●
	

	
	
	抗拉强度
	
	
	●
	

	
	
	断后伸长率
	
	
	●
	

	
	
	强屈比
	
	
	●
	

	
	
	最大力总延伸率
	
	
	●
	

	2
	工艺性能
	弯曲
	
	GB/T 28900-2012
	●
	

	3
	尺寸
	横肋中点高
	
	GB/T 13788-2017
	
	●

	
	
	横肋间距
	
	GB/T 13788-2017
	
	●

	4
	重量偏差1
	
	GB/T 13788-2017
	●
	●

	5
	表面标志
	
	GB/T 13788-2017
	
	 ●

	a极重要质量项目b重要质量项目

	备注：1.序号4重量偏差项目实测值大于标准值2.0倍的为A类；实测值小于标准值或等于标准值2.0倍的为B类。


注：①极重要质量项目是指直接涉及人体健康、使用安全的指标；重要质量项目是指产品涉及环保、能效、关键性能或特征值的指标。

②上表所列检验项目是有关法律法规、标准等规定的，重点涉及健康、安全、节能、环保以及消费者、有关组织反映有质量问题的重要项目。

7.2检验应注意的问题

7.2.1对所抽取的冷轧带肋钢筋样品，先进行尺寸、重量偏差项目的检验，后截取力学性能、工艺性能项目的检验样品，截取后的剩余留样保留并与截取样品编号一一对应。

7.2.2若被检产品明示的质量要求高于本细则中检验项目依据的标准要求时，应按被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于本细则中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于或包含细则中检验项目依据的推荐性标准要求时，应以被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本细则中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本细则中检验项目依据的推荐性标准要求时，该项目不参与判定，但应在检验报告备注中进行说明。

8.判定原则

8.1单项判定

按照该产品的质量状况及对其通常质量要求，力学性能、工艺性能、重量偏差采用GB/T 2828.4-2008中的LQR水平O方案，尺寸采用GB/T 2828.4-2008中的LQR水平Ⅰ方案制定本次抽查的判定方案。

8.1.1 力学性能

声称质量水平DQL=1.0,每批检验样本量n=5，不合格品限定数L=0；检验五段样品的屈服强度、抗拉强度、强屈比、伸长率指标。一段样品有任一指标不合格，判定该段样品不合格。不合格品数d小于或等于不合格品限定数L时，判定被抽查产品力学性能项目合格，反之则判定为不合格。

8.1.2 工艺性能

声称质量水平DQL=2.5,每批检验样本量n=2，不合格品限定数L=0；不合格品数d小于或等于不合格品限定数L时，判定被抽查产品工艺性能项目合格，反之则判定为不合格。

8.1.3 重量偏差

声称质量水平DQL=1.0,每批检验样本量n=5，不合格品限定数L=0；不合格品数d小于或等于不合格品限定数L时，判定被抽查重量偏差项目合格，反之则判定为不合格。

8.1.4 尺寸

声称质量水平DQL=6.5,每批检验样本量n=5，不合格品限定数L=1；一段产品尺寸有任一指标达不到标准要求，判定该段样品不合格。不合格品数d小于或等于不合格品限定数L时，判定被抽查产品尺寸项目合格，反之则判定为不合格。

8.2综合判定

经检验，检验项目全部合格，判定为被抽查产品合格；检验项目中任一项或一项以上不合格，判定为被抽查产品不合格。当产品存在A类项目不合格时，属于严重不合格。

结论用语:

a)经抽样检验，所检项目符合xxx标准要求，依据xxx抽查细则（或方案），判定为合格；

b)经抽样检验，xxx、xxx、xxx项目不符合xxx标准要求，依据xxx抽查细则（或方案），判定为不合格；

c)经抽样检验， xxx、xxx、xxx项目不符合xxx标准要求，依据xxx抽查细则（或方案），判定为不合格，属于严重不合格。

注：“xxx抽查细则（或方案）”中的“xxx”，要填写完整的抽查细则（或方案）编号（含年代号）和名称。

9.异议处理原则

对判定不合格产品进行异议处理时，按以下方式进行：

9.1核查不合格项目相关证据，能够以记录（纸质记录或电子记录或影像记录）或与不合格项目相关联的其它质量数据等检验证据证明。

9.2对需要复检并具备检验条件的，处理企业异议的市场监督管理部门或者指定检验机构应当按原监督抽查方案对留存的样品或抽取的备用样品组织复检，并出具检验报告。复检结论为最终结论。

9.3 不予复检的情况

（1）被检方提出复检时，产品在复检有效期内于正常贮存条件下已失效；

（2）法律、法规规定不得复检其他情况。

