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 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》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   提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件主要起草单位： 

本文件主要起草人： 
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输配电线路铁附件通用技术条件 

1 范围 

本文件规定了输配电线路铁附件通用技术条件 的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于输配电线路铁附件通用技术条件的生产和检验。 

2 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 700 碳素结构钢 

GB/T 1591 低合金高强度结构钢 

GB/T 699 优质碳素结构钢 

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 5117 碳钢焊条 

GB/T 5118 低合金钢焊条 

GB/T 8110 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝 

JGJ 81 建筑钢结构焊接技术规程 

 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

 

输配电线路铁附件：输配电线路中用于支持、固定、连接导线和绝缘子等设备的金属构件，如横担、

抱箍、拉线棒等。 

热浸镀锌：将铁附件浸入熔融的锌液中，使其表面形成一层锌铁合金层和纯锌层的防腐处理方法。 

4 技术要求 

（一）材料要求 

钢材：铁附件制造用钢材应符合 GB/T 700、GB/T 1591、GB/T 699 的规定，根据不同的使用要求

和受力情况选择合适的钢材牌号和等级。钢材应具有出厂质量合格证明书，并经抽检合格后使用。 

焊接材料：焊条应符合 GB/T 5117、GB/T 5118 的规定，焊丝应符合 GB/T 8110 的规定。焊接材

料应与钢材相匹配，保证焊接质量。 

（二）制造工艺要求 

切断：零件切断处断面不得有裂纹及材料起层现象，断面斜度应不大于 3mm，毛刺应≤1mm。切断

处切断面平面度不大于 0.5t（t 为厚度，且不大于 2.0mm），割纹深度不大于 0.3mm，局部缺口深度

允许偏差 1.0mm。 

成型（制弯、压扁） 

零件制弯、开合角可采用室温下冷变形加工或均匀热变形加工，压扁应采用热变形加工。碳素结构

钢在环境温度低于 -16℃、低合金结构钢在环境温度低于 -12℃时，不应冷变形加工。钢板冷弯的最小

曲率半径为 2 倍板厚。 

零件制弯后，制弯处边缘应圆滑过渡，表面不应有裂纹和明显的折皱、凹面和揭伤，划痕深度不应

大于 0.5mm。角钢边厚最薄处不应小于原公称厚度的 70%。 
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零件压扁后，压扁部位应保留合理间隙以确保镀锌质量。 

制孔：冲孔表面不应有明显的凹面缺陷，大于 0.3mm 的毛刺应清除。制孔后孔壁与零件表面的边

界交接处，不应有大于 0.5mm 的缺棱或塌角。当钢材材质为 Q235 且厚度大于 16mm、钢材材质为 Q345 

且厚度大于 14mm 及挂线孔均应采用钻孔。 

开坡口：开坡口的允许偏差应符合相关规定，坡口角度、圆弧半径、钝边等尺寸应准确。 

焊接 

首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、结构形式、预热、后处理等，在焊接施工前应按 GB 50661 

进行焊接工艺评定，并编制焊接工艺规程和焊接作业指导书。 

焊工应经过专门的基本理论和操作技能培训并考试合格取得合格证书，焊接的钢材种类、焊接方法

和焊接位置等均应与焊工本人考试合格项目的适用范围相符。 

定位焊的质量要求及工艺措施应与正式焊缝相同，应由持有效资格证书的焊工施焊。焊缝间隙内不

应嵌入金属材料。二级及以上焊缝焊接完毕应在距焊趾 50mm 明显位置打上焊工编号钢印，若构件仅由

一名焊工独立施焊，只需在该构件明显位置打上焊工编号钢印，且应在镀锌后清晰可见。 

（三）防腐要求 

铁附件应采用热浸镀锌防腐处理，镀锌层厚度应符合 GB/T 13912 的规定。镀锌层应均匀、光滑，

无漏镀、锌瘤、毛刺等缺陷。 

 

（四）尺寸偏差要求 

铁附件的尺寸偏差应符合相关标准和设计要求，对于等边角钢、工字钢、槽钢、圆钢、扁钢等不同

规格的钢材，其尺寸允许偏差应分别符合相应的标准规定。 

 

5 试验方法 

（一）材料检验 

对钢材、焊接材料等进行化学成分分析、力学性能试验等，检验其是否符合相关标准要求。 

 

（二）尺寸测量 

使用合适的测量工具对铁附件的尺寸进行测量，检查其是否符合设计要求和尺寸偏差规定。 

 

（三）焊接质量检验 

采用外观检查、无损检测（如超声波检测、射线检测等）等方法对焊接质量进行检验，检查焊缝外

观质量、内部缺陷等情况。 

 

（四）镀锌层检验 

采用涂层测厚仪测量镀锌层厚度，检查镀锌层是否均匀、有无漏镀等情况。可采用中性盐雾试验等

方法对镀锌层的耐腐蚀性能进行检验。 

 

6 检验规则 

（一）检验分类 

检验分为出厂检验和型式检验。 

 

（二）出厂检验 

每批产品均应进行出厂检验，检验项目包括材料检验、尺寸测量、外观检查、焊接质量检验（基本

项目）等。出厂检验采用全数检验方法，检验合格后方可出厂。 

 

（三）型式检验 

有下列情况之一时，应进行型式检验： 
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新产品定型鉴定时； 

正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

产品停产一年以上，恢复生产时； 

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

型式检验项目包括本标准规定的全部技术要求。型式检验应从出厂检验合格的产品中随机抽取样

品，样品数量应根据检验项目的要求确定。 

（四）判定规则 

出厂检验中，若有一项或一项以上不合格，则判定该批产品不合格。型式检验中，若有一项或一项

以上不合格，则判定该次型式检验不合格。 

 

7 标志、包装、运输和贮存 

（一）标志 

铁附件应标明产品名称、规格型号、生产厂家、生产日期等信息。标志应清晰、牢固，不易脱落。 

 

（二）包装 

铁附件应采用合适的包装材料进行包装，以防止在运输和贮存过程中受到损坏。包装应牢固可靠，

能够承受运输过程中的振动、冲击等外力作用。包装内应附有产品合格证、使用说明书等文件。 

 

（三）运输 

运输过程中应避免剧烈振动、冲击和雨淋，防止铁附件受潮、损坏。应选择合适的运输工具和运输

方式，确保铁附件在运输过程中的安全。 

 

（四）贮存 

铁附件应贮存在干燥、通风、无腐蚀性气体的环境中，温度应控制在 -20℃ - 40℃之间，相对湿

度应不超过 75%。贮存期限应符合产品说明书的规定，超过贮存期限的产品应重新进行检验，合格后方

可使用。 

 


