T/SSEA XXXX-XXXX
ICS 77.140.75
CCS H 48
团体标准

T/SSEA XXXX—XXXX

结构用热镀锌铝镁合金方形和矩形焊接钢管
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I
[bookmark: _Toc522119311][bookmark: BKQY]前  言
[bookmark: _Toc496792857]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》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
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。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：
结构用热镀锌铝镁合金方形和矩形焊接钢管
[bookmark: _Toc522119312][bookmark: _Toc513987609][bookmark: _Toc501632055][bookmark: _Toc501728440]范围
[bookmark: _Toc501632056][bookmark: _Toc501728441]本文件规定了结构用热镀锌铝镁合金方形和矩形焊接钢管的分类及代号、订货内容、制造工艺、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。
本文件适用于壁厚不大于4.0mm，边长不大于600mm的结构用热镀锌铝镁方形管和矩形管（以下简称方矩管）。不适用于采用镀锌铝镁钢板及钢带冷弯并焊接成型的方矩管。
[bookmark: _Toc513987610][bookmark: _Toc522119313]规范性引用文件
[bookmark: _Toc501632057][bookmark: _Toc501728442][bookmark: _Toc496792860]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 222  钢的成品化学成分允许偏差
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 700  碳素结构钢
GB/T 709-2019  热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 1591  低合金高强度结构钢
GB/T 1839  钢产品镀锌层质量试验方法
GB/T 2101  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 3091-2015  低压流体输送用焊接钢管
GB/T 3524-2015  碳素结构钢和低合金结构钢热轧钢带
GB/T 31586.2  防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 涂层附着力/内聚力（破坏强度）的评定和验收准则 第2部分：划格试验和划叉试验
T/SSEA 0296-2023  建筑结构用方形和矩形焊接钢管
术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc522119315][bookmark: _Toc513987612]分类及代号
按产品截面形状分类和代号
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。
屈服强度等级分类
屈服强度等级通常分为：Q235、Q355、Q390、Q420、Q460、Q500、Q550等。经供需双方协商，并在合同中注明，可提供其他屈服强度等级的方矩管。
[bookmark: _Toc522119314][bookmark: _Toc513987611]订货内容
[bookmark: _Toc501728443][bookmark: _Toc496792861]按本文件订货的合同或订单应包括下列内容：
产品名称；
本文件编号；
尺寸与外形；
钢的牌号及对应产品屈服强度等级；
镀层种类及镀层重量
交货重量（或数量）及交货长度；
其他特殊要求。
制造工艺
加工方法
热镀锌铝镁方矩管产品以满足本文件要求的方矩管为原料，经过热浸镀工序生产。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，也可以其他工艺生产。
交货状态
方矩管通常以镀锌铝镁状态交货，也可以钝化处理态交货。如有特殊要求由供需双方协商确定，并在合同中注明。
技术要求
牌号及化学成分
1.1.1　 方矩管的牌号和化学成分（熔炼分析）应符合GB/T 700、GB/T 1591等文件的规定。
1.1.2　 根据需方要求，并在合同中注明，也可提供其他牌号的方矩管。
1.1.3　 方矩管成品化学成分允许偏差应符合GB/T 222的规定。
力学性能
1.1.4　 方矩管产品屈服强度、抗拉强度、断后伸长率应符合表1的规定，其他特殊要求由供需双方协商确定。
力学性能
	产品屈服
强度等级
	壁厚t
mm
	下屈服强度ReL
MPa
	抗拉强度Rm
MPa
	断后伸长率A
%

	Q235
	≤25
	≥235
	370~560
	≥24

	Q355
	
	≥355
	470~680
	≥20

	Q390
	
	≥390
	490~700
	≥17

	Q420
	
	≥420
	520~730
	协议

	Q460
	
	≥460
	550~770
	协议

	Q500
	
	≥500
	610~820
	协议

	Q550
	
	≥550
	670~880
	协议


1.1.5　 对于边（短边）厚比不大于14的产品，平板部分断后伸长率允许比表中规定降低3%（绝对值），采用的拉伸试样宽度为12.5mm。
镀锌铝镁前表面质量、焊缝质量
镀锌铝镁前方矩管的表面质量、焊缝质量应符合T/SSEA 0296-2023的规定。
镀锌铝镁层
1.1.6　 镀层重量
方矩管应测量镀层重量。方矩管内外表面镀层单位面积总重量应不小于300g/m2。经供需双方协商，并在合同中注明，供方可供应内外表面镀层单位面积总重量不小于500g/m2的方矩管。
1.1.7　 [bookmark: _Hlk100070485]镀层均匀性
方矩管应进行镀层均匀性试验。试验时，试样（焊缝处除外）在硫酸铜溶液中连续浸渍5次应不变红（镀铜色）。
1.1.8　 镀层附着力
根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可采用十字交叉线法进行附着力检验。检验方法参照GB/T 31586.2。
1.1.9　 镀层表面质量
方矩管的内外表面镀层应完整，不允许有未镀上锌铝镁的黑斑和气泡存在，允许有不影响镀层质量的局部轻微划痕，允许有不大的粗糙面和局部的锌瘤存在。
[bookmark: _Toc96441495][bookmark: _Toc513987614][bookmark: _Toc522119317][bookmark: _Toc496792863][bookmark: _Toc501728445]截面、尺寸、外形、重量
1.1.10　 截面、尺寸及允许偏差
1.1.10.1　 方形管截面图见图1，截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性应符合T/SSEA 0296-2023附录A表A.1的规定。
1.1.10.2　 矩形管截面图见图2，截面尺寸、允许偏差、截面面积、理论重量及截面特性应符合T/SSEA 0296-2023附录A表A.2的规定。
1.1.10.3　 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/SSEA 0296-2023附录B。
[image: ]
说明：
B ——边长；
t ——壁厚；
R ——外圆弧半径；
X——方矩管的横向轴线；
Y——方矩管的纵向轴线。
图1　 方形管

[image: ]
说明：
H ——长边；
B ——短边；
t ——壁厚；
R ——外圆弧半径；
X——方矩管的横向轴线；
Y——方矩管的纵向轴线。
图2　 矩形管
1.1.10.4　 方矩管壁厚的允许偏差，按照GB/T 709-2019表3、表4的PT.A、GB/T 3524-2015表1的PT.A等相关标准的有关规定执行，弯角及焊缝区域壁厚除外。经供需双方协商，当按GB/T 709-2019表3、表4的PT.B、GB/T 3524-2015表1的PT.B规定的精度执行时，应在合同中注明。
1.1.10.5　 方矩管直角度的偏差不得大于±1.5°，测量方法见图3。
[image: D}P6OGYO5CFULJ@(](%N)$K]
图3　 直角度
1.1.10.6　 方矩管弯角外圆弧半径R（或C1、C2）值应符合表2的规定，测量方法按图4规定或用圆角规进行测量。
表1　 外圆弧半径值                       单位为毫米
	厚度t
	外圆弧半径值

	
	碳素钢（ReH≤320MPa）
	低合金钢（ReH＞320MPa）

	t≤3
	（1.0~2.5）t
	（1.5~2.5）t

	3＜t≤6
	（1.5~2.5）t
	（2.0~3.0）t

	6＜t≤10
	（2.0~3.0）t
	（2.0~3.5）t

	t＞10
	（2.0~3.5）t
	（2.5~4.0）t


[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。
图4　 方形或矩形管的外角剖面
1.1.11　 方矩管截面的平面部分凸凹度X1、X2应不超过该边长的0.6%。测量方法如图5所示。
[image: p4(2)]
A放大                                             B放大
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
1.1.11.1　 方矩管尺寸应在距离端部不小于100mm处测量。
1.1.12　 长度及允许偏差
1.1.12.1　 方矩管通常交货长度为4000mm~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。
1.1.12.2　 方矩管按定尺或倍尺长度交货时，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。
1.1.12.3　 允许交付不小于2000mm的短尺和非定尺方矩管，短尺和非定尺管重量应不超过总交货量的5%，对于理论重量大于20kg/m的方矩管应不超过总交货量的10%。
表2　 定尺长度及允许偏差                        单位为毫米
	定尺精度
	长度
	允许偏差

	普通定尺
	4000~12000
	+40
0

	精确定尺
	4000~6000
	+5
0

	
	＞6000~12000
	+10
0


1.1.13　 外形
1.1.13.1　 方矩管弯曲度每米不得大于1.5mm，总弯曲度不得大于总长度的0.15%。测量方法见图6。边长500mm以上方矩管弯曲度的测量方法由供需双方协商。
[image: P5-7]
说明：
L ——长度；
e ——弯曲度。
图6　 弯曲度偏差的测定
1.1.13.2　 经供需双方协商并在合同中注明，可测量方矩管的扭转度，测量时应在平台上进行。测量方法按照图8所示，所测值应小于V值并按式（1）计算。
V=2+L×0.5/1000               ························（1）
式中：
L ——长度；
V——扭转度。
[image: ]
说明：
V ——扭转度。
图7　 扭转度的测定
1.1.13.3　 方矩管的端部应切得正直，其锯切斜度应符合表4的规定。允许存在由切断方法造成的较小变形和毛刺。
表3　 锯切斜度                           单位为毫米
	边长
	锯切斜度应小于

	边长≤100
	1.8

	100＜边长≤300
	3.5

	300＜边长≤500
	5.0

	边长＞500
	协议


1.1.14　 [bookmark: _GoBack]重量
方矩管按实际重量交货。
[bookmark: _Toc513987615][bookmark: _Toc522119318][bookmark: _Toc496792864][bookmark: _Toc501728446]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6的规定。
[bookmark: _Hlk100070590]取样部位与试验方法
	[bookmark: _Hlk100070579]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/炉
	按相关产品标准

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

	3
	焊缝质量
	—
	—
	T/SSEA 0296-2023

	4
	镀层重量
	1次/批
	每批取2根，每根各取1个试样
	GB/T 1839

	5
	镀层均匀性
	1次/批
	每批取2根，每根各取1个试样
	GB/T 3091-2015附录C

	6
	镀层附着力
	1次/批
	每批取2根，每根各取1个试样
	GB/T 31586.2

	7
	镀层表面质量
	逐根
	—
	目视

	8
	表面质量
	逐根
	—
	T/SSEA 0296-2023 

	9
	尺寸
	逐根
	—
	量具、样板

	1. 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。
1. 对于矩形管，取样位置应在宽面上〔不包括焊缝〕。


[bookmark: _Toc522119319][bookmark: _Toc496792865][bookmark: _Toc501728447][bookmark: _Toc513987616]检验规则
检查和验收
方矩管的检查和验收由供方质量检验部门进行。
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
方矩管的复验与判定规则应符合GB/T 2101的规定。
数值修约
数值判定采用修约值比较法进行修约，修约规则应符合GB/T 8170的规定。
[bookmark: _Toc513987617][bookmark: _Toc522119320][bookmark: _Toc496792866][bookmark: _Toc501728448]包装、标志和质量证明书
包装
1.1.15　 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7的规定。方矩管应用包装用钢带或扎箍捆扎牢固。方矩管长度不大于7m捆扎3处，7m～10m捆扎4处，大于10m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/m
	每捆最大重量
t

	＜1
	1

	1~＜10
	3

	10~＜20
	5

	≥20
	10


1.1.16　 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4 t。包装箱的外部应用包装用钢带或其他方法紧固。
1.1.17　 对于理论重量大于20kg/m的方矩管可以散装交货。
标志
1.1.18　 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、镀层种类及镀层重量代号、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。
1.1.19　 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。
1.1.20　 标记示例：用GB/T 700中规定的碳素结构钢Q235制造尺寸为150mm×100mm×6mm的内外表面镀锌铝镁层单位面积总重量300g/m2的结构用热镀锌铝镁矩形管的标记为：
结构用热镀锌铝镁方矩管（矩形管）
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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