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[bookmark: _Toc513987563][bookmark: _Toc5035][bookmark: BKQY]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》给出的规则起草。
本文件由中国特钢企业协会团体标准化工作委员会提出并归口。
本文件主要起草单位：
本文件主要起草人：


光伏用方矩形焊接钢管
1　 [bookmark: _Toc513983827][bookmark: _Toc501632055][bookmark: _Toc513987564][bookmark: _Toc501728440][bookmark: _Toc4217]范围
本文件规定了光伏支架用方矩形焊接钢管的分类及代号、订货内容、尺寸、外形、重量及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。
本文件适用于光伏用连续冷弯焊接成型方形和矩形管（以下简称方矩管），不适用于拉拔、冲压、折弯等方式生产的方矩管。
本文件所规定的方矩管主要采用高频电阻焊接方式，其他焊接方法也可采用。
2　 [bookmark: _Toc513983828][bookmark: _Toc513987565][bookmark: _Toc501728441][bookmark: _Toc501632056][bookmark: _Toc1968]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 228.1  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温拉伸试验方法
GB/T 229  金属材料  夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 709  热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 2101  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 2102  钢管的验收、包装、标志和质量证明书
GB/T 2975  钢及钢产品  力学性能试验取样位置及试样制备
GB/T 6728  结构用冷弯空心型钢
GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 8923  涂覆涂料前钢材表面处理  表面清洁度的目视评定
JG/T 490-2016  太阳能光伏系统支架通用技术要求
JG/T 178-2005  建筑结构用冷弯矩形钢管
T/CSCS TC02 04-2018  结构用热镀锌方矩管
T/CSCS TC02 07-2019  方形和矩形管用热轧钢带
3　 [bookmark: _Toc501632057][bookmark: _Toc20824][bookmark: _Toc501728443][bookmark: _Toc496792861][bookmark: _Toc513987566][bookmark: _Toc513983829][bookmark: _Toc501728442][bookmark: _Toc496792860]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
4　 [bookmark: _Toc15845]分类及代号
按横截面形状分为方形管和矩形管。其代号为：
方形管代号：F；
矩形管代号：J。
按原料牌号或屈服强度分类。
按屈服强度等级分类通常分为:Q235、Q355、Q390、Q420、Q460等。
5　 [bookmark: _Toc21862]订货内容
按本文件订货的合同或订单应包括下列内容：
本文件编号；
产品名称；
尺寸与外形；
原料的牌号、质量等级及对应产品屈服强度等级；
交货重量（或数量）及交货长度；
交货状态；
其他特殊要求。
6　 [bookmark: _Toc2650]尺寸、外形和重量及允许偏差
截面尺寸及允许偏差
6.1.1　 方形管的截面如图1所示，截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性应符合表1的规定，经供需双方协商，并在合同中注明，可提供其他规格尺寸的方矩管。
[image: ]

说明：
B ——边长；
t ——壁厚；
R——外圆弧半径。
图1 方形管截面示意图
6.1.2　 矩形管的截面如图2所示，截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性应符合表2的规定，经供需双方协商，并在合同中注明，可提供其他规格尺寸的方矩管。
6.1.3　 经供需双方协议，并在合同中注明，可提供其他截面尺寸的方矩管。截面特性计算公式参见T/CSCS TC02 04—2018中附录A（资料性附录）。
6.1.4　 方矩管尺寸应在距离端部不小于100mm处测量。
[image: ]
说明：
H ——长边；
B ——短边；
t ——壁厚；
[bookmark: _GoBack]R ——外圆弧半径。
图2矩形管截面
冷弯成型方形管的截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性
	边长     mm
	尺寸允许偏差     mm
	壁厚    mm
	理论重量
kg/m
	截面面积
cm2
	惯性矩
	惯性半径
	截面模数

	B
	±△
	t
	M
	A
	Ix=Iy
	rx=ry
	wx=wy

	60
	60
	2.5
	4.51
	5.75
	31.74
	2.35
	10.58


矩形管的截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性
	边长
mm
	尺寸允许偏差
mm
	壁厚
mm
	理论重量kg/m
	截面面积cm2
	惯性矩
	惯性半径
	截面模数

	H
	B
	±△
	t
	M
	A
	Ix
	Iy
	rx
	ry
	wx
	wy

	50
	70
	±0.50
	2.5
	4.51
	5.75
	23.56
	39.93
	2.02
	2.64
	9.42
	11.41



长度及允许偏差
6.1.5　 方矩管通常交货长度为4 000 mm~12000mm。经供需双方协商，并在合同中注明，可提供其他长度的方矩管。
6.1.6　 方矩管按定尺或倍尺长度交贷时，应在合同中注明。其长度允许偏差应符合表3的规定。合同中未注明定尺精度时按普通定尺交货。
定尺长度及允许偏差                     单位为毫米
	定尺精度
	普通精度0〜+40 mm
精定尺0〜+5 mm



外形及允许偏差
6.1.7　 方矩管壁厚、直角度、弯曲处外圆弧半径、凹凸度、弯曲度、扭曲度、定尺精度、锯切质量应符合表4的规定。
外形及允许偏差
	壁厚/t
	 4 mm≤t≤10 mm     ±10%t；
10 mm＜t≤22 mm      ±8%t。
适用于平板部分

	直角度
	90°±1.0°

	弯角处外圆弧半径
	碳素钢
（Rel≤320MPa）
	低合金钢
（Rel＞320MPa）

	
	1）3＜t≤6mm
(1.5〜2.5)t
2）6 mm＜t≤10mm
(2.0〜3.0)t
3）t>10 mm
(2.0~3.5)t
	1）3＜t≤6mm
(2.0〜3.0)t
2）6 mm＜t≤10mm
(2.0〜3.5)t
3）t>10 mm
(2.5~4.0)t

	凹凸度
	≤0.5%边长
最小值为0.4mm

	弯曲度
	≤2 mm/m，总弯曲度≤0.2 %定尺长度

	扭曲度
	2 mm+0.5 mm/m

	锯切质量
	    边长≤100mm             锯切斜度≤1.8 mm
100 mm≤边长≤300 mm      锯切斜度≤3 mm
300 mm＜边长≤500 mm      锯切斜度≤5 mm
且端部无锯切毛剌。

	注1：所指平板部分不包括焊缝及角部。
注2：Rel值指本文件中规定的最低值
注3：凹凸度的测量不包括焊缝面。


6.1.8　 方矩管直角度、弯角外圆弧半径、截面平面部分凸凹度、弯曲度及扭曲度的测量方法如图3、图4、图5、图6、图7所示。
6.1.9　 方矩管的长度达到12 000mm及以上时，可选择在方矩管自由状态下取任意6 000mm（不包括管端150mm）的部位进弯曲度测量。

[image: D}P6OGYO5CFULJ@(](%N)$K]
注：直角度偏差=90°- θ用圆角规进行测量。
图3 直角度

[image: [1`%DW5Y004B5$`833}ZXVV]
A放大
说明：
R ——弯角外圆弧半径；
C1、C2 ——弯角区域长度。
注：用圆角规进行测量。
图4 方形或矩形管的外角剖面
[image: ]

A放大                                             B放大
[image: C:\Users\psg\AppData\Local\Temp\1557126110.png]
（X1、X2测量方法示意图）

说明：
C1、C2 ——弯角区域长度；
X1、X2 ——平面部分凸凹度；
B ——方形管边长，或矩形管短边长；
H ——矩形管长边长。
图5 方形或矩形管平面凸/凹度的测量
[image: ]
说明：
L ——长度，单位为米（m）；
e ——弯曲度，单位为毫米/米（mm/m）。
图6 弯曲度偏差的测定
[image: ]

说明：
V——扭曲度，单位为毫米（mm）。
图7 扭曲度的测定
重量及允许偏差
1. [bookmark: _Toc24848][bookmark: _Toc71]方矩管通常以实际重量交货。当以理论重量交货时，实际重量与理论重量的允许偏差范围-3%~+8%。
6.1.11　 方矩管的理论重量按式（1）计算。
……………………公式（1）
式中：
M ——方矩管的单位长度理论重量，kg；
ρ——钢的密度7.85×103kg/m3；
V——方矩管的体积，m3；
L——方矩管的长度，m；
A——方矩管的截面面积，mm2；
Z——方矩管生产使用钢带宽度，mm；
t  ——方矩管生产使用钢带厚度，mm；
Z取值如下：
B+H＜400mm且t＜8mm，Z=2×（B+H）-2t；
B+H＞400mm或t＞8mm，Z=2×（B+H）-5t；
式中：
B——方矩管截面短侧面长度，mm；
H——方矩管截面长侧面长度，mm。
7　 [bookmark: _Toc2711]技术要求
钢的牌号和化学成分
方矩管牌号及化学成分（熔炼成分）应符合T/CSCS TC02 07-2019中6.1的规定。
交货状态
[bookmark: _Hlk6699245]方矩管通常以冷成型焊接状态交货，如有特殊要求由供需双方协商确定，并在合同中注明。
力学性能
[bookmark: _Hlk6699417]方矩管产品力学性能应符合GB/T 6728的有关规定。
表面质量
7.1.1　 方矩管的表面不得有裂纹、结疤、折叠、麻纹、气泡、泛锈和夹杂。允许有深度（高度）不超过厚度公差之半的局部麻点、划痕及其他轻微缺陷，但应保证方矩管缺陷处的最小厚度。
7.1.2　 方矩管的表面缺陷允许用修磨方法清理，但清理后的方矩管厚度不小于最小允许厚度。
7.1.3　 当需方对表面质量有特殊要求时，应由供需双方协商，并在合同中注明。
焊缝质量。
7.1.4　 方矩管焊缝处不得有开焊、搭焊、烧穿及超过厚度偏差之半的错位与弧坑。
7.1.5　 焊缝处的缺陷允许补焊、打磨，但补焊修磨后应达到本文件所规定的要求。
7.1.6　 焊缝处的外毛刺应予以清除，清除后的焊缝余高通常不超过0.5mm。焊缝处的内毛刺一般不清除，如有特殊要求，由供需双方协商确定。
7.1.7　 经供需双方协商，并在合同中注明，可按照附录A（资料性）试验方法进行焊缝压扁试验。
耐腐蚀性能
碳素结构钢和低合金高强度结构钢方矩管应采取有效的防腐措施，并符合以下规定：
1. 当采用热浸锌防腐蚀处理时，镀锌重量及技术要求应符合T/CSCS TC02 04-2018中的规定；
1. 方矩管的表面腐蚀等级应符合GB/T 8923 C级及以上规定。
8　 [bookmark: _Toc496792864][bookmark: _Toc501728446][bookmark: _Toc26638]试验方法
每批方矩管的检验项目、取样数量、取样部位及试验方法应符合表5的规定。
取样部位与试验方法
	序号
	检验项目
	取样数量
	取样部位
	试验方法

	1
	化学成分
	1个／每炉
	按相关产品标准

	2
	拉伸试验a,b
	1个／每批
	GB/ T 2975
〈纵向试样〉
	GB/T 228.1

	3
	冲击试验a,b
	1个／每批
	GB/ T 2975
〈纵向试样〉
	GB/T 229

	4
	尺寸
	逐根
	-
	量具、样板

	5
	表面
	逐根
	-
	目视

	6
	耐腐蚀性能
	JGT 490-2016 7.5
	JGT 490-2016 7.5
	JGT 490-2016 7.5

	当G/T 2975中无相关规定时，应在产品平板部分取纵向样。平板部分应不包括焊缝及角部。
对于矩形管，取样位置应在宽面上〔不包括焊缝〕。


9　 [bookmark: _Toc513987571][bookmark: _Toc513983834][bookmark: _Toc496792865][bookmark: _Toc501728447][bookmark: _Toc22630]检验规则
检查和验收
方矩管的检查与验收由供方质检部门进行，需方有权按照本文件进行抽检。
组批规则
方矩管应成批验收，每批由同一牌号、同一原料批次、同一规格尺寸、同一工艺的产品组成。外周长不大于400mm的产品每批重量不得超过60t，外周长大于400mm的产品每批重量不得超过100t。
复验与判定
9.1.1　 方矩管的复验与判定规则应符合GB/T 2102的规定。
9.1.2　 方矩管的检验和试验结果应采用修约值比较法修约到与本规定值本位数字所标识的数位相一致，其修约规定应符合GB/T 8170的规定。
10　 [bookmark: _Toc501728448][bookmark: _Toc513987572][bookmark: _Toc513983835][bookmark: _Toc496792866][bookmark: _Toc13146]包装、标志和质量证明书
包装
10.1.1　 方矩管一般采用捆扎包装交货，成捆包装的方矩管一端需放置整齐。每捆应由同一批号的方矩管组成。每捆最大重量应符合表6的规定。方矩管应用包装用钢带或扎箍捆扎牢固。方矩管长度9m～10m捆扎4处，10m~18m捆扎5处，两端处的捆扎位置距离端部不大于l m。
捆扎重量
	理论重量
kg
	每捆最大重量
t

	＜1
	1

	1~＜10
	3

	10~＜20
	5

	≥20
	10



10.1.2　 经供需双方协商，并在合同中注明，表面质量要求较高的方矩管可采用装箱包装，包装箱应坚固。每箱应由同一批号的方矩管组成。如有不同批号并箱时，每个批号应单独打捆再装入箱内。每箱方矩管的重量不得超过4t。包装箱的外部应用包装用钢带或其他方法紧固。
10.1.3　 对于理论重量大于20kg/m的方矩管可以散装交货。
标志
10.1.4　 捆扎或装箱的方矩管每捆（箱）应挂有两个以上的标牌，也可使用粘贴标签或其他不易脱落标志的方法。标牌或标签上面应注明供方名称和商标，产品规格、原料牌号、生产批号、产品标准号、重量、定尺长度、制造日期和供方质检部门的印记。
10.1.5　 散装交货的每根方矩管应在靠近端部的表面粘贴标签或喷印标志，标记应清晰明显，不易脱落。标记上应注明供方名称和商标，产品规格、原料牌号、生产批号、产品标准号、重量、定尺长度、制造日期和供方质检部门的印记。
质量证明书
质量证明书应符合GB/T 2101的有关规定。
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