
芈军髟皙锤湃昌劢踉墼髫国国中
留爿湃昌曷谢豸芈髫国

目盱Ξ旨10-zO-610z旦纟Ξ舀冫1-gO~81“

sθsodIud IBJnlanJls IoJ sθqul Ioθ,s ssθIm诏θs

昙鸥影Υ田绋彰

800z—z9I8a/go毒V
810z-z918tL/go

致璺髫国国唑￥目Υ韦中

8冫 H
g∠·
0冫1 ∠∠ sOI



εI⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯⋯¨¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨·⋯¨¨⋯⋯罾鹳羁 (警捌狲耻碑)Ⅴ誓驯

zI·⋯·⋯⋯¨¨⋯¨⋯¨¨¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯¨¨·
咔晌卫喜田曜卑斟

′
黢马 8

zI⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯¨⋯¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨·⋯¨⋯¨¨⋯n̈西孵群i并荮霸蕈 /乙
zI⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯¨¨¨¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨¨¨¨⋯¨¨⋯⋯罾嫌镏洫 ε乙
zI¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨¨¨¨·⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯哂睥腓髟 z·z
zI¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯⋯·̈⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨狲骈陛覃砷 1·∠

zI¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯¨⋯¨⋯¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯Ⅱ〖侔霸骈 Z
II¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯¨¨⋯⋯¨⋯¨⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯¨¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯景竿昕※ 9
II¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨¨¨⋯⋯¨¨⋯¨¨¨⋯¨¨¨⋯¨⋯⋯¨⋯¨¨⋯⋯⋯瞀鹅羁 8g
II¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯¨¨¨¨¨¨¨⋯¨⋯¨¨⋯¨¨¨¨⋯⋯1皿盈醉￥ 乙·s
II¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯¨¨¨喜召里

鬃 9s
II¨¨⋯⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯·⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨

鹘狲?I ss
Z¨¨⋯¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯¨⋯¨⋯¨¨⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨·

鹬狲秦亻 V9
∠⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨⋯¨¨¨¨¨⋯¨⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯¨¨⋯¨⋯⋯¨⋯⋯¨⋯⋯

 母Ⅵ尊羊 εs
9¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨⋯¨¨⋯¨¨¨¨⋯

 景竿哥陴 zg
V·⋯⋯⋯¨⋯¨¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯·̈⋯⋯⋯⋯·

彤W崇形唑鲁粼唧鸥 1￡
V·¨⋯⋯¨⋯¨⋯¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯¨¨¨¨¨¨¨⋯¨¨¨⋯⋯¨⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯

半董半薜 s
V·⋯¨¨⋯¨¨¨¨¨¨¨¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨⋯⋯⋯¨¨⋯¨⋯⋯⋯⋯

罾夏 ZV
V·¨⋯¨⋯¨¨¨¨¨¨¨¨¨⋯⋯¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨·̈¨¨⋯⋯¨⋯¨⋯⋯·

缓俑￥髀 9V
V·¨¨⋯⋯⋯¨⋯⋯¨¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨·̈¨⋯⋯⋯¨·

鸵业笥藕d±胃囤业 s·V

V·¨⋯¨¨⋯¨¨¨⋯⋯⋯¨⋯¨¨⋯¨⋯⋯⋯¨¨¨⋯·⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨¨·
覃叩皂 干

·
,

ε·̈¨¨⋯¨⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨¨⋯⋯¨¨¨⋯·⋯⋯⋯¨¨⋯¨¨⋯¨⋯¨·
舀丬 ε,

z⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯¨⋯¨¨⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨·孚氍
妊V唧宣甬陛劭晰 zV

Z⋯⋯⋯¨¨¨¨¨⋯¨¨¨¨¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯¨¨⋯¨⋯⋯·
啬甭瞍劭忻 1·V

z⋯⋯⋯⋯⋯¨¨¨⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨⋯¨⋯¨¨¨¨罾夏陛锉slF′亠ˇ V
z·⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯¨¨¨¨¨⋯¨⋯¨

殄M髟乓 ε
1·⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯¨¨⋯¨¨¨¨¨¨¨⋯⋯⋯¨⋯⋯·⋯⋯⋯⋯¨¨¨¨⋯·

劬丫盯lε狲耻骣 z
I·⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯¨⋯¨¨¨¨¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯⋯¨¨⋯⋯¨¨⋯⋯⋯⋯·⋯⋯

 圉耻 1
Ⅲ·̈⋯¨⋯¨¨¨¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨皇ng

810z-z918tL/εθ

￥目



℃00z-z9I8Jj/go′6661—z9I8tL炬o′∠86I—z918工泅0-——

:l∶ˉ
‘
(∶

哑勤
!∶
~7[∶群酵鄱诼舀泖致典彝V堑熟璺聋

°
粤箨
′
耻Er,′冯半I

′
酒擗崇
′
聊Z了Ι叁孬之′

0s纟蕈
′
启亘￡Ⅱ)。
′
硎、再扌衅′

半翠E‘z′彤EΙⅠ⒚丝屮′
lCr邴
′
凶卑1Ψ
′
士陛纛:Y章≡回烂董T魏|纟屮忄砧∠

·
剽彤娌鼽罾昌影不I孬勃

′(冂′
中锔盈曷樨

当早竽亻聊墩髻讵亘)骆脲聊毒耵￥翠罾蟹督兽
′
l≡Av/酬髟不舄鳘孬骂劭卫燃′

1奎衫酬身够鄱薜撼冥昌胍孬

田蚶
′
隍彩削髟曷鸥纛竺骣垓钟t嬷

′
叵彩酬单岛陷孳弗凼勤

′
叵衫酬单仂鄱鸥鞲:酗

黄章犁皲些Ψ
°
口Ef(ε8I0工/0Ⅴs)号皙唾乎薜叻皲斟鸥国孬甲魏哔聋

°
rT瞢烹乡吼不I诌略国中甲皲蚺

°(V芒
捌唑8gπ)球董Ψ单￥髀￥罾鹳鹬⊥Ⅱζ勋——
‘(Iss西)乎董锔决骘Ⅲ鲁粼06ε0⊥Ⅱ亻勋——

台(εzg明酸凶800z西洚竿禀啊蚜悌岛鸥工翻啷——

‘(1,·￡

唑z rs nur)辛董ˇ薜￥髀了鲁粼泖鸥sv+彰勇昏阜孬导勘0690′Oz90′Osstl′00s0⊥町鼾——
·(z1sπ洚鲁乐聊鹞黯形唑鲁粼叨鸥僻黪勇睡篁孬导勘⊥Ⅱ吖鼾——

·(IV‘晔1r9泖郅凶8ooz‘I`s陛εI9‘z rs
nwF)半
蟊乎薜￥髀￥吾酬Λ。WI·OzI′Λ°W’0z1′。

^工
0g1′°WΙ0zI′s6ztl′q∠z0′sεz0⊥洌哪——

台(zεε·
V

陛1εV叨鄱凶800z‘zεεV略IεVπ)球董景蚴剪丬Υ群陛圉耻剪丬祟裂昌鸥⊥烫囝——
‘(ε·
z7u±Izv叨鄄凶800z‘εzV叱IzVπ)景黝妍V直吾陛劭妤鼻鸥弱Υ(η专)酸姒⊥诳纫——
:⊥u助亚ˇ薜董T叩髀800z—z9I8△/g0者‘《鼻鸥影暂吖

助彰》800z—z9I8工/g0晕ˇ翮
k△/+ψ

°
章邴i西睥唧叩铴600乙一IIa/g0澍藜翮鲆挚

凵〓
一

810z—Z918△/ε0





囚陟Lv+军宕孬乓茅 “0ε tL/go
号l粤贽※了昙砂檄洫昕※骅狲萘∝ 罾召鸥￥鸥 s∠6z△/go

艹旨旬亚罾兽ul黑哔
′
鬃o′狲姊0淳舄鸥 zOIz tL/go

鸥僻彰薯髀剪m 669tL/go
景竿醌耍璺舀 身 褓肿鳘孬 9Vz△/g0
景竿霸氍日卩鼻 昌鳘孬 Vvz工/go

泓竿霸舆
:彤
喉I篱 虢殍剪夔、舀芈 褓烨萱堑孬 I Iεzェ/go
景吖飘乓平收鸥静叩萱 槠砷鳘孬 6乙z△/go

果兰黏兽婴霉
:彤
嵘1觞 骸决削薛 榇肿鳘孬 I龀z△/g0

果狲翔slF砀g鄹濑咛饰邳涸 舀f皿s县鲁弓聊目 孬号了诌幽 98·εZz△/go
景蟹环※彤黟由靴叩暑舀

= 
犁睡唧瞢弓鹇 孬号￥诌鸥 V8ε乙z△/go

喜弓肥≈瞰嘏勇丫爵覃搴纂鬓 景尊骢彤秦动孬号了骣鸥 眈ε乙z工/go
鲁弓嘤群l睡暴窖裂鹋酮淝g黟瀹心d群￥鼻 景竿蝉彤秦形孬氵丫诌鸥 89gzz△/go

罾鹦召胍景蕈※(幽)晌逸滟篁 景竿蝉彤秦形孬号丫诌鸥 ε9εzz工/go
瞢艴窖胍果鸢※毪蔡颗⊥阙7 景竿爝彤崇形孬号丫诌鸥 z9εzz△/grl
罾号梨Ξ睡景喜孽ˇW唰鹭掣 暴竿骅彤秦形孬号丫诌鸥 09εzz△/go

景彐环环彤鄂勤觌鹤刂垩景勇×t彤婴鹘艴鸦 群1⒙Gsg曹号鞭 孬弓舀诌鸥 6q εzz工/go
景簟丫※影S糨觐鹭 砰哑0,喜导睥 孬号丫诌鸥 0V εzz△/go

瞢蒈吝J诬果簟※驱锢攀-掣彤渤辇 景竿婢彤秦形孬号丫诌鸥 ∠ε εzz tL/go
果彐盯盯彤带酮濞嘤 孪J漩鸟旧鲁弓胎 孬号丫诌陷 9z εzz△/go
累彐※盯彤留畈

=⊥ 孪1漩泖罾弓彰 孬号丫鹇鸥 εz εzz⊥/go
罾鸥吖瞰景舀t渔素囹由聱Ξ-皙鸥丕蟮 暴竿蛰彤荣%孬号了鹇陷 6I εzz jj/go

喜弓鹇群睡景胃※洫鞋隧耍玛 幂竿蛰彤荣劾孬号了诌陷 9I εzZ工/go
軎鹎耶睡景郄t弼=碗裨黧=-箪彤鸥濑聊 幂竿蝉彤秦勖孬号亻诌鸥 zI gzz工/go

墩舀默劭E|洹粤裂睡妲 群哑s坤罾号璐 孬号亻羁陆 Π εzZ tL/go
景翦×t彤S拿￥璐 群J皿0回喜弓鹗 孬号了酸鸥 6εzz△/go

景蛋旨Xtf//l苇尊显目等耳蚤F屉兰罾巫r 彐肾m亟叨罾乓乡哥1孬u垩耳殳镓邈 γ昏囚昏 s εzz△/go
景氍焕γ彤W崇形1宇留s词鸥 zzz△/go

·
劬丫苹士盯县(黄派囝叨身驸辟马)Ψ0l觯警章‘

劫丫田l昼泖雎日累业罾丫
°
+9

丫轺士盯娶苹鄱鲷晔日虱矽‘
劫丫H lΞ叨酹日忍罾Υ

°
泖石鱼业哂瞽田珂泖劫丫ˇ士驱+,丫rlI⊥

扔犭盯I巨孙繁鲜 z

·
影鸥铴￥舀啾髟盈I刹一陛嘞髟聊lr+壬留娶皲粤ψ

·
钭腼皿罾回l±旱

xl/+

`鬃o`nr睥戬聊`景竿黏※`球董ˇ薛′
罾趸
′
纽衫
′
艹Υ
′
髟M髟垦鲷昌鸥露‘田助彰⊥舀孵熟斟轺

圉繁 1

垩

810z—z918△/fIo

鼻鸥翦盯啾彰



GB/T8162-2018

GB/T4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法 (常规法 )
GB/T5777-2008 无缝钢管超声波探伤检验方法
GB/T7?35-2o16 无缝和焊接 (埋弧焊除外)钢管缺欠的自动涡流检测
GB/T12606-2016 无缝和焊接 (埋弧焊除外 )铁磁性钢管纵向和/或横向缺欠的全圆周 自动漏磁

检测

无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差

钢和钦 化学成分测定用试样的取样和制样方法
钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法 (常规方法 )
钢铁 氮含量的测定 导法 (常规方法 )

连铸圆

^

3 订货内容

4 尺寸、外

41 外径和壁厚

钢管的公称外径 方要求 ,经供需双方协

商 ,可供应其他外径和

42 外径和壁厚的允许偏差

421 钢管的外径允许偏差应符合表 1的规定。

表 1 钢管的外径允许偏差 单位为毫米

GB/T17395

GB/T20066

GB/T20123

GB/T20124

GB/T20125

YB/T4149

YB/T5221
YB/T5222

按

a
)
ω

ω
o
e
)
D
g
)

定 电感耦合

钢热轧和锻制圆管坯

(S)应符合 GB/T17395的

括质

钢管种类 允许偏差

热轧 (扩 )钢管 ±1%D或 ±0.5,取其中较大者

冷拔 (轧 )钢管 ±。75%D或 士03,取其中较大者

422 热轧 (扩 )钢管的壁厚允许偏差应符合表 2的规定。
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GB/T8162-2018

4‘4 弯曲度

441 钢管的每米弯曲度应符合表 4的规定。

表 4 钢管的弯曲度

4.4.2 钢管的全长弯曲度应不大于钢管总长度的 015%.

45 不圆度和壁厚不均

根据需方要求 ,经供需双方协商 ,并在合同中注明 ,钢管的不圆度和壁厚不均应分别不超过公称外

径公差和公称壁厚公差的 80%。

46 端头外形

461 公称外径不大于 60mm的钢管 ,管端切斜应不超过 1,5mm;公称外径大于 60mm的钢管 ,管端
切斜应不超过钢管公称外径的 25%,但最大应不超过 6mm。 钢管的切斜见图 1所示。

图 1 切斜

4,6,2 钢管的端头切口毛刺应予清除。

47 重曼

4,7,1 钢管按实际重量交货 ,亦可按理论重量交货。钢管理论重量按 GB/T17395的 规定进行计算 ,钢
的密度取 7,85k酽 dms。

472 根据需方要求 ,经供需双方协商 ,并在合同中注明 ,交货钢管的理论重量与实际重量的偏差应符
合如下规定 :

a, 单支钢管 :± 10%;

b) 每批最小为 10t的钢管 :± 75%。

5 技术要求

51 钢的牌号和化学成分

51,1 优质碳素结构钢的牌号和化学成分 (熔炼分析)应符合 GB/T699的 规定。
512 低合金高强度结构钢的牌号和化学成分 (熔炼分析)应符合表 5的规定。除质量等级 A外 ,各牌
4

钢管公称壁厚 s/mm 每米弯曲度/(mm/m)

≤ Ⅱ ≤15

)15^ˇ 30 ≤20

>30或 D≥ 351 ≤ 30
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牌 号
质量

等级

化学成分 (质量分数 )鲂
b° /%

C si MΠ P s Nb V Ti Cr Ni Cu Nd 、Ιo B Als‘

不大于 不小于

Q690

C

018 060 200

0025 0020

o11 o20 020 1 00 080 020 0015 030 o005 0015D 0025 o015

E 0020 o010

酉
除 Qm5A、 Q345B牌号外 ,钢 中应至少含有细化晶粒元素 Al、 Nb、 V、 Tl中 的一种。根擂需要 ,供方可添加其中

一种或几种细化晶粒元素 ,最大值应符合表中规定 .组合加人时 ,Nb+V+Tl≤ 0″ %.
h对
于 QM5、 Q390、 Q衽 20和 Q⒋60牌号 ,Mo+Cκ@30%.

°
各牌号的 Cr、 Nl作为残余元素时 ,Cr、 Nl含量应各不大于 030%;当 需要加人时 ,其含量应符合表中规定或由

供需双方协商确定。

刂如供方能保证氮元素含量符合表中规定 ,可不迸行氮含量分析。如果钢中加人 Al、 Nb、 V、 Tl等具有固氮作用

的合金元素 ,氮元素含量不作限制 ,固 氮元素含量应在质量证明书中注明。

‘
当采用全铝时 ,全铝含量 A⒒≥0020%.

GB/T8162-2018

表 5(续 )

表 6 碳当量

52 制造方法

521 钢的冶炼方法

钢应采用电弧炉加炉外精炼或氧气转炉加炉外精炼方法冶炼。经供需双方协商 ,也可采用较高要

求的其他方法冶炼。需方指定某一种冶炼方法时 ,应在合同中注明。

522 管坯的制造方法

5221 管坯可采用连铸、模铸或热轧 (锻 )方法制造 ,
6

牌 号

碳当量 CEV(质量分数〉/%

公称壁厚 s≤ 16mm 公称壁厚 s>16mm~30mⅢ 公称壁厚 s)30mm

热轧或正火 淬火 +回火 热轧或正火 淬火 +回火 热轧或正火 淬火 +回火

Q3·15 ≤ 045 ≤ 047 ≤≤0吐 8

Q390 ≤046 ≤≤0衽 8 ≤≤049

Q420 ≤048 ≤道050 ≤≤048 ≤052 ≤ 048

Q460 (053 ≤≤0返 8 ≤055 ≤≤050 ≤0跖 ≤≤050

Q500 ≤≤048 ≤≤050 ≤≤050

Q550 ≤≤048 ≤050 ≤≤050

Q620 ≤≤050 ≤052 ≤052

Q690 ≤050 s̄052 ≤0田
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表 7(续〉

牌号
质量

等级

抗拉强度

Rm/MPa

下屈服强度 R。 L每 /MPa

公称壁厚 s 断后伸长率
b

A/%

冲击试验

温度/℃

吸收能量

K⒕灯≤16mm
)16mm

30 mm
)30mm

不小于 不小于

Q390

A

490  650

18
B +2o

C 0

D -20

E 一 40 2?

Q420

A

520'ˇ 680

B +20

34C

19

0

D -20

E -40 27

Q460

C

550^ˇ 720 440 17

0

34
D -20

E -⒋0 27

QsOo

C

610'ˇ 770 480 衽逛0 17

0

D —
⒛ 47

E -衽 0

Q550

C

670'ˇ 830 550 530

o

D -20 47

E 一妓0 31

Q620

C

710-88o 550

0

D -20

E -40

Q690

C

770^ˇ 9衽 o

0 55

D -20

E -40 31

食
拉伸试验时 ,如不能测定 Rd,可测定 R pcz代 替 R由 。
b如
合同中无特殊规定 ,拉伸试验试样可沿钢管纵向或横向截取。如有分歧时 ,拉伸试验应以沿钢管纵向截取

的试样作为仲裁试样。
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序号 牌号

推荐的热处理制度
廖

拉仲性能
1 钢管退火或

高温回火

交货状态

布氏硬度

HB`V

淬火 (正火 ) 回火 抗 拉

强度

R”

MPa

下屈服

强度ξ

Rd

MPa

断后

伸长率

A

%

温度

C 冷却剂
温度

C
冷却剂

第一次 笫二次 不小于 不大于

27 12Cr2Ni4 860 油 200 水、空 1 080 835 10 269

40CrNiMoA 850 油 600 水、抽 835 12

29 45CrNiM° VA 油 砝60 油 1 470 1 325 7 269

·
表中所列热处理温度允许调整范围 :淬火士15C,低 温回火±20℃ ,高 温回火±50C.
b拉
伸试验时 ,可 截取横向或纵向试样 ,有异议时 ,以 纵向试样为仲裁依据 .
,含硼钢在淬火前可先正火 ,正火温度应不高于其淬火温度 ,
d按
需方指定的一组数据交货 ,当需方未指定时 ,可按其中任一组数据交货 ,

官
含铬锰钛钢第一次淬火可用正火代替 ,
f于 280℃ ~32oC等 温淬火 .
:拉伸试验时 ,如 不能测定 Rd,可测定 R卩。2代替 R扯 。

GB/T8162-2018

表 8(续 )

54 2  倒乏E童

退火或高温回火状态交货、且壁厚不小于 5mm的 合金结构钢钢管 ,其布氏硬度应符合表 8的
规定 .

54 3  冫中±

5,431 低合金高强度结构钢钢管 ,当外径不小于 70mm,且壁厚不小于 65mm时 ,应进行纵向冲击
试验 ,其夏比 V型缺口冲击试验的试验温度和冲击吸收能量应符合表 7的规定。冲击吸收能量按一组
3个试样的算术平均值计算 ,允许其中一个试样的单个值低于规定值 ,但应不低于规定值的 70%。

5432 表 7中 的冲击吸收能量为标准尺寸试样夏比 V型缺口冲击吸收能量要求值 .当钢管尺寸不
能制备标准尺寸试样时 ,可制备小尺寸试样 ,当采用小尺寸冲击试样时 ,其最小夏比 V型缺口冲击吸
收能量要求值应为标准尺寸试样冲击吸收能量要求值乘以表 9中 的递减系数。冲击试样尺寸应优先选

择较大的尺寸。

表 9 小尺寸试样冲击吸收功递减系数

5433 根据需方要求 ,经供需双方协商 ,并在合同中注明 ,其他牌号的钢管也可进行夏比 V型缺口冲
击试验 ,其试验温度、试验尺寸、冲击吸收能量由供需双方协商确定。

10

试样规格 试样尺寸(高度×宽度)/mm 递减系数

标准尺寸 10× 10 l 00

小试样 10× 75 075

小试样 10× 5 050
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6,3 钢管的内外表面应在充分照明条仵下进行目视检查。

64 钢管其他检验项目的取样方法和试验方法应符合表 11的规定。

表 11 钢管的检验项目、取样数量、取样方法、试验方法

7 检验规则

71 检查和验收

钢管的检查和验收由供方质量技术监督部门进行 .

72 组批规则

721 钢管按批进行检查和验收。
722 若钢管在切成单根后不再进行热处理 ,则从一根管坯轧制的钢管截取的所有管段都应视为
一根。

723 每批应由同一牌号、同一炉号、同一规格和同一热处理制度 (炉次 )的钢管组成。每批钢管的数
量应不超过如下规定 :

D 外径不大于 76mm,并且壁厚不大于 3mm:400根。
b) 外径大于 351mm:50根 。
c) 其他尺寸 :200根 .
dl 剩余钢管的根数 ,如不少于上述规定的 50%时则单独列为一批 ,少于上述规定的 50%时可并
人同一牌号、同一炉号和同-规格的相邻一批中。

73 取样数量

每批钢管各项检验的取样数量应符合表 11的规定 .

74 复验与判定规则

钢管的复验与判定规则应符合 GB/T2102的规定。

8 包装、标志和质量证明书

序号 检验项 目 取样数量 取样方法 试验方法

1 化学成分 每炉取 1个试样 GB/T20066 见 61

2 拉伸 每批在两根钢管上各取 I个试样 GB/T2975 GB/T2281

3 硬度 每批在两根钢管上各取 l个试样 GB/T2311 GB/T2311

4 冲击 每批在两根钢管上各取一组 3个试样 GB/T2975 GB/T229

5 压 扁 每批在两根钢管上各取 1个试样 GB/T246 GB/T246

6 弯 曲 每批在两根钢管上各取 1个试样 GB/T24厶 GB/T244

7 超声检测 逐根 GB/T5777-2008

8 涡流检测 逐 根 GB/T7735-2016

9 漏滋检测 逐根 GB/T12606-2016

10 镀锌层 见附录 A

钢管的包装、标志和质量证明书应符合 GB/T2102的规定 .
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GB/T8162-2018

A4 镀锌层重量

A41 钢管热浸镀锌后应测量锌层重量 ,测量方法应符合 A,5的规定。钢管内外表面镀锌层单位面积
总重量应不小于 300g/m2。

A42 根据需方要求 ,经供需双方协商 ,并在合同中注明 ,可供应内外表面镀锌层单位面积总重量不小
于 500g/m2的 镀锌钢管。按镀锌层单位面积总重量 500√ m2交货时 ,允许其中一个试样的内外表面镀

锌层单位面积总重量小于 500g/m2,但 不小于 480g/mz。

A5 镀锌层的重最测定方法 (氯化锑法 )

A51 试样的准备

钢管镀锌后应进行镀锌层的重量测定 .从每批中任取 2根钢管 ,在每根钢管的一端各截取 30mm~
60mm(视规格大小决定 )长的管段作为试样 ,试样的表面不应有粗糙面和锌瘤存在。试样表面应用纯

净的溶剂如苯、石油苯、三氯乙烯或四氯化碳等洗净 ,再用乙醇淋洗 ,清水洗净 ,然后在试样两端的端面

上涂上清漆 (苯酚),并充分干燥。

A52 试验溶液的配制

将 32g三氯化锑(SbCl:)或 20g三氧化二锑 (sbz O3)溶 于 1000mL密度为 118kg/dm3以 上的盐

酸中配制成原液。试验前将 5mL原 液加到 100mL密度为 118kg/dm6以 上的盐酸里 ,作 为试验
溶液。

A53 试验程序

A531 用天平称量试样重量 ,修约到最邻近的 001g。
A532 将试样浸人试验溶液中 ,每次浸人一个试样 ,液面应高于试样。在测量过程中溶液温度应不
高于 38℃ ,

A533 当试样在溶液中氢的发生变得很少 ,且镀锌层已经消失时 ,取出试样。将试样在清水中冲洗
并用棉花或净布擦干 ,待完全干燥后再在天平上称重 ,修约到最邻近的 001g.

A53,4 试样锌层剥离后 ,应在试样端部两个互相垂直的方向上分别测量外径和内径 ,分别取其平均
值作为实际外径和内径 ,修约到最邻近的 001mm。

A535 试验溶液在能容易地去除锌层的情况下 ,可以重复使用。

A54 试验结果的计算

A541 试样的表面积按式 (A2)计算 :

A=π(D+d)九      ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(A2)

式中 :

A——试样剥离锌层后的表面积 ,单位为平方米 (m2);

π——圆周率 ,取 31416;

D——试样剥离锌层后的外径 ,单位为米 (m),

d——试样剥离锌层后的内径 ,单位为米 (m)·

尼——试样的长度 ,单位为米 (m)。

14
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A7,4 试验程序

A741 试样应以切割端向下 ,浸渍在溶液中的长度应不小于 100mm,在硫酸铜溶液中连续浸渍5次 。
试验过程中 ,试样及溶液温度应保持 15C~21℃ ,不应搅动。试样每次浸渍时问需持续 1min,取 出后
应立即在流动的清水中清洗 ,并用软刷将黑色沉淀物全部清理干净 ,再用软布擦干。

A742 除最后一次浸渍外 ,试样应立即重新浸人溶液。
A743 试验溶液经 ⒛ 次浸渍试样后应废弃 ,不应便用。

A,7,5 试验结果的判定

试样经过连续 5次浸渍 ,并经最后的清洗和擦干 ,不应呈现红色 (镀铜色 )。 但在距试样末端⒛ mm
以内及离溶液液面 10mm以 内部位有红色金属铜沉积除外。
如经上述试验 ,在试样上呈现红色金属铜沉积 ,其附着性可用下面方法判定 :在 1:10盐酸溶液中

浸人 15s后立即在流动的清水中擦洗 ,如其底面重现锌层 ,试样判为合格。

对红色金属铜沉积下的底面是否存在锌层有怀疑时 ,可将红色金属铜沉积刮除 ,在该处滴一至数滴

稀盐酸 ,若有锌层存在 ,则有活泼氢气产生。此外 ,也可用锌的定性试验来判定 ,即用小片滤纸或吸液管

等把滴下来的酸液收集起来 ,用氢氧化铵中和 ,使其呈弱酸性 .在此溶液中通人硫化氢 ,看是否生成白

色硫化锌沉淀来判定。

A8 镀锌层的附着力

外径不大于 603mm的 钢管镀锌后应采用弯曲试验进行镀锌层的附着力检验。试验时 ,弯 曲试
样应不带填充物 ,弯 曲半径为钢管外径的 8倍 ,弯 曲角度为 90°。试验后 ,试样不应出现锌层剥落

现象。

根据需方要求 ,经供需双方协商 ,并在合同中注明 ,外径大于 60,3mm的 钢管镀锌后可采用压扁试

验进行镀锌层的附着力检验。压扁试样的长度不小于 64mm。 试验时 ,两平板间距离为钢管外径的

3/4时 ,试样不应出现锌层剥落现象 .

A,9 镀锌层表面质量

钢管的内外表面镀锌层应完整 ,不应有未镀上锌的黑斑和气泡存在 ,允许有不大的粗糙面和局部的

锌瘤存在。

钢管镀锌后表面可进行钝化处理。

A10 镀锌前检验

钢管镀锌前应进行尺寸、外形、表面、力学性能和工艺性能检验。

A ll 试验方法

A ll1 钢管镀锌层的内外表面应在充分照明条件下进行 目视检查。
A ll2 钢管镀锌层其他检验项 目的取样方法和试验方法应符合表 A3的规定 .
16
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GB/T 8162一1999

前 言

    本标准非等效采用日本标准JIS G 3444-1994《普通结构用碳素钢钢管》，并结合我国情况对
GB/T 8162-1987Y结构用无缝钢管》进行修订。

    本标准的尺寸允许偏差、力学性能和压扁变形系数与日本标准相当，长度允许偏差严于日本标准。

    本标准此次修订，对下列条文进行了修改:

    1修改了尺寸允许偏差指标。取消了原标准表1、表2尺寸规格改为引用GB/T 17395-1998中

表1规格:

    2补充了新的牌号;

    3修改了力学性能指标;

    4修改了压扁试验内容;
    5取消了原附录A，将其纳入标准的正文之中。

    自本标准实施之日起，代替GB/T 8162-1987《结构用无缝钢管》。

    本标准由国家冶金工业局提出。
    本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:鞍山俐铁公司、成都无缝钢管有限责任公司。

    本标准主耍起草人:陈 勇、朴志民、游克敏、封文华.

    本标准1987年7月首次发布。



中华人民共和国国家标准

GB/T 8162一1999

结 构 用 无 缝 钢 管
代替GB/T 8162-1987

Seamless steel tubes for structural purposes

1 范围

    本标准规定了结构用无缝钢管的尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质

量证明书。

    本标准适用于一般结构、机械结构用无缝钥管。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    GB/T 222-1984钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

    GB/T 223. 5-1997钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钥酸盐光度法测定酸溶硅含量

    GB/T 223.8-1991钢铁及合金化学分析方法 氟化钠分离一EDTA容盘法测定铝量

    GB/T 223. 11-1991钢铁及合金化学分析方法 过硫酸按氧化容量法测定格量

    GB/T 223. 12-1991钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离一二苯碳酸二麟光度法测定铬量

    GB/T 223.14-1989钢铁及合金化学分析方法 担试剂萃取光度法测定饥量
    GB/T 223.16-1991钢铁及合金化学分析方法 变色酸光度法测定伙量
    GB/T 223. 25-1994钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肘重量法测定镍量

    GB/T 223.26-1989俐铁及合金化学分析方法 硫帆酸盐直接光度法测定相量
    GB/T 223.54-1987钢铁及合金化学分析方法 .火焰原子吸收分光光度法测定镍量
    GB/T 223. 60-1997钥铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量

    GB/T 223. 62-1988钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酣萃取光度法测定磷量

    GB/T 223. 64-1988钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定锰量

    GB/T 223. 69-1997钢铁及合金化学分析方法 管式炉内嫌烧后气体容量法测定碳含量
    GB/T 223. 72-1991钢铁及合金化学分析方法 氧化铝色层分离一硫酸钡重量法测定硫量

    GB/T 223. 75-1991钢铁及合金化学分析方法 甲醉蒸馏一姜黄素光度法测定确量
    GB/T 228-1987金属拉伸试验方法

    GB/T 229-1994 金属夏比缺口冲击试验方法

    GB/T 231-1984金属布氏硬度试验方法

    GB/T 242-1997 金属管 扩口试验方法

    GB/T 244-1997金属管 弯曲试验方法

    GB/T 246-1997金属管 压扁试验方法

  GB/T 699-1999优质碳素结构钢

  GB/T 1591-1994低合金高强度结构钢

国家质量技术监督局1999一11一01批准 2000一08一01实施
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GB/T 2102-1988钢管的验收、包装、标志和质量证明书

GB/T 3077-1999 合金结构钢

GB/T 5777-1996无缝钢管超声波探伤检验方法

GB/T 17395-1998 无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差

YB/T 5221-1993 合金结构钢圆管坯

YB/T 5222-1993 优质碳素钢圆管坯

3 尺寸、外形、Rf

3.1 外径和壁厚

    钢管分热轧(挤压、扩)和冷拔(轧)两种。其外径和壁厚应符合GB/T 17395的规定。

3.2 外径和壁厚的允许偏差

    钢管外径和壁厚的允许偏差应符合表1的规定。当需方事先未在合同中注明钢管尺寸允许偏差时，

钢管外径和壁厚的允许偏差按普通级供货。

    根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可生产表1规定以外尺寸允许偏差的钢管。

                                表 1 外径和壁厚的允许偏差

钢管种类
钢管尺寸

    nl幻1

允 许 偏 差

普通级 高级

热车L(挤压

  扩)管

夕限

  1少

<50 士0. 50 mm 士0. 40 mm

i50 士1% 士0.75%

s

< 4 士12.5%(最小值为士0. 40 mm) 士10%(最小值为士0. 30 mm)

妻4̂ 20
+15%

一12.5写
士10写

>20 士12.5% 士10%

冷拔(轧)管

夕卜径

  U

6̂ -10 士0. 20 mm 士0. 10 mm

>10-30 士0. 40 mm 士0. 20 mm

>30-50 士0. 45 mm 士0. 25 mm

>50 士1% 士0.5%

Vill

51 士0. 15 mm 土0. 12 mm

> 1̂ -3
+15%

一10%
士10%

> 3
+12.5

一10肠
士10%

注:对外径不小于351 mm的热扩管，壁厚允许偏差为士18%

m

m

m

m

m

m

3.3 长度

3.3.1 通常长度

    钢管的通常长度规定如下:

    热轧(挤压、扩)钢管 ·················································”············⋯⋯3
    冷拔(车L>钢管················。··········································.·..·..·..·..·.⋯⋯2

3.3.2 定尺和倍尺长度

    钢管的定尺长度应在通常长度范围内，长度允许偏差规定如下:

    长度毛6 000 mm ································..········.·..·..·..·...........·..........⋯⋯

000 12 000

000̂ 10 500

+100
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长度>6 000 mm ·······，··········，············..··························”···········⋯⋯ +150】11m
  钢管的倍尺总长度应在通常长度范围内，全长允许偏差为十铭mm,
    每个倍尺长度应按下列规定留出切口余量:
    外径镇159 mm ..........................................................................................

    外径>159 mm ·。··”······‘··········“··，，····“··········⋯⋯，.·············⋯⋯，，，.··⋯⋯

3.3.3 范围长度    钢管的范围长度应在通常长度范围内。

3.4 弯曲度
    钢管的弯曲度不得大于如下规定:
    壁厚镇15 mm “··········‘··，····‘·‘······，···‘·..............................................‘二

    壁厚>15 mm-30 mm ···········”············..·..··.·.....·..·..·........·..·.⋯⋯，‘.⋯⋯

    壁厚>30 mm或外径)351 mm ·“····.....·..⋯⋯，............................⋯⋯。...一

3.5 端头外形
    钢管的两端端面应与钢管轴线垂直，切口毛刺应予清除。

3.6交货重量3.6.1钢管的交货重量按GB/T 17395的规定(钢的密度按7.85 kg/dm'计算)。

3.6.2重量允许偏差、

  5̂ 10 mm

10̂ -15 mm

/m
/m

1.5

2.0

3.0

m m

m m

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，交货钢管的实际重量与理论重量的允许偏差为:

单根钢管:士10纬;

    每批最少为10t的钢管:士7.5写。

3.7标记示例

    用1。号钢制造的外径为73 mm,壁厚为3.5 mm的钢管:

    a)热轧钢管，长度为3 000 mm倍尺

    10-73 X 3. 5 X 3 000倍一GB/T 8162-1999

    b)冷拔(轧)钢管，外径为高级精度，壁厚为普通级精度，长度为5 000 mm
    冷10-73高X 3. 5 X 5 000-GB/T 8162-1999

4 技术要求

4门 钢的牌号和化学成分

4.1.1钢管由10,20,35,45,Q345及表3规定牌号的钢制造。

    根据需方要求，经供需双方协商，可生产其他牌号的俐管。

4.1.2钢的牌号及化学成分(熔炼分析)应符合GB/T 699,GB/T 1591或GB/T 3077的规定。钢管按

熔炼成分验收。

4.1.3 当需方提出做成品分析时，俐管的化学成分允许偏差应符合GB/T 222-1984中表1,表2的规
定。

4.2 制造方法

4.2.1 钢的制造方法

    钢应采用电炉、平炉或氧气转炉冶炼。经供需双方协商，也可以采用其他制造方法。

    需方指定某一制造方法时，应在合同中注明。
4.2.2 管坯的制造方法

    管坯可采用热轧(锻)法制造，热轧(锻)管坯应符合YB/T 5221或YB/T 5222的规定。也可采用连

铸坯或钢锭。
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4.2.3 钢管的制造方法

    钢管应采用热轧(挤压、扩)和冷拔(轧)无缝方法制造。需方指定某一制造方法时，应在合同中注明。

4.3交货状态
    热轧(挤压、扩)钢管以热轧状态或热处理状态交货;冷拔(轧)钢管应以热处理状态交货，根据需方

要求，经供需双方协商，也可以冷拔(车L)状态交货。

4.4 力学性能

4.4.1 热轧状态或热处理(正火或回火)状态交货的优碳钢、低合金钢钢管的纵向力学性能应符合表z

的规定;合金结构钢用热处理毛坯制成试样测出的纵向力学性能和钢管退火或高温回火供应状态布氏

硬度应符合表3的规定;冷拔(轧)状态交货的钢管的力学性能由供需双方协商。

                        表2优碳钢、低合金钢管的纵向力学性能

序

号

牌

号

抗拉强度

      姚

  MPa

屈服点‘,MPa 断后伸长率

      8s

    %

压扁试验

平板间距

    H

    m m

钢管壁厚

516 mm >16-30 mm > 30 mm

不 小 于

1 10 335 205 195 185 24 2/3D

2 20 390 245 235 225 20 2/3D

3 35 510 305 295 285 17

4 45 590 335 325 315 14

5 Q345 490 325 315 305 21 7/8D

注

1  D为钢管外径。

2 压扁试验的平板间距(H)最小值应是钢管壁厚的5倍

表 3 合金钢管的力学性能

序

号

牌 号

热 处 理 力学性能 钢管退火或高温

  回火供应状态

    布氏硬度

        HB

淬火 回火
1。、 .~

屈服点

    几

  MPa

断后伸长

  率，8s

    op

孤 拉 理 度

      on

  MBa
温度，℃

冷却剂 温度，℃ 冷却剂

陪一次淬火卜二次ils)} 不小于 不大于

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

40Mn2

45Mn2

275iMn

40MnB

45MnB

20Mn2B

  2以二r

  30Cr

  35Cr

  40Cr

  45Cr

  50Cr

38CrSi

12CrMo

  840

  840

  920

  850

  840

朴.880

; * 880

  860

  860

  850

  840

  830

  900

  900

800

水、油

水、油

  水

  油

  油

  油

水、油

  油

  油

  油

  油

  油

  油

  空

540

550

450

500

500

200

200

500

500

520

520

520

600

650

水、油

水、油

水、油

水、油

水、油

水、空

水、空

水、油

水、油

水、油

水、油

水、抽

水、油

  空

  885

  885

  980

  980

1 030

  980

" 835

" 785

  885

  930

  980

1 030

1 080

980

410

735

735

835

785

835

785

* 540

" 490

685

735

785

835

930

835

265

12

10

12

10

  9

10

-10

.10

11

11

  9

  9

  9

12

24

217

217

217

207

217

187

179

179

187

207

207

217

229

255

179
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表 3(完)

热 处 理 力学性能

序 淬火 回火

牌 号

号
温度，℃

冷却剂 }温度.℃}冷却剂

拉强

  氏

MP.

断后伸长

  率，S,

    %

钢管退火或高温

  回火供应状态

    布氏硬度

        HR

第一次淬州第二次淬止 不小于 不大于

空 295 2215CrMo

20Crmo

  900

+ + 880
空
水、油 水、油

::::
l5

16

门
‘

，
创

，
目

，
目

1
1

1
杏

，
户

自
‘

亡
d

n
U

亡
J

工口

月
Q

3

n
‘

4

几石

0
甘

勺
白

n
‘

油

油

空

空

:::
0

0

2

日

1
工

1
工

1
1

件

835
785
130

价

祥

1

翩
翻
空
空
翻

  35CrMo

  42Crmo

12CrMOV

12Cr1MoV

3SCrMoAl

850

850

970

970

940 水、油

550

560

750

750

640

﹄了

0
口

0
口

n

l
止

，
1

，
L

l
l

弓
山

八
‘

油

空

油

油

水

水

水

水

50CrVA

20CrMn

20CrMnSi

30CrM nSi 甘 开

500

200

480

520

  440

  -885

  -845

  980

1 080

  440

  490

  -980

  -930

1 275

  930

  785

" 1 080

.980

1 620

1 080

1 470

  785

  930

1 080

  980

1 470

::::

179

197

197

229

217

241

179

229

229

255

187

207

229

229

229

217

229

207

217

269

269

269

油

油

油

油

门
‘

口

U

.
必

r
d

0
山

，
目

勺
﹄

八
山

"10

9

10

9

12

n

10

12

7

835
一
590
685
835
835
325

空

空

空

空

空

空

油

|

本
末
态
本
出
本
本
油

水、油

230

200

200

200

200

200

600

460

油

油

油

油

油

油

油

}35CrMnSiA

}20CrMnTi

!30CrMnTi

} 12C,Ni2

{ 12CrNi3

一 12CrNi4

一40CrNiMoA
45CrNiMoVF

注

" . 680

; -880

; -880

  860

  860

  860

  850

  860

870

850

780

780

780

26

27

28

幼

30

31

32

33

表中所列热处理温度允许调整范围:淬火士20'C，低温回火士30'C，高温回火士50'C ,

翩钢在淬火前可先正火，铬锰杖钢第一次淬火可用正火代替。

3 朴:可按其中一种数据交货。

4   * ;于280̂-3200C等温悴火.

5对壁厚不大于5 mm的钢管不做布氏硬度试验

4.4.2根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，外径大于57 mm,壁厚不小于14 mm的钢管

可做室温V型冲击试验，其冲击功应填人质量证明书，合金结构钢管可提供试样热处理后的断面收缩

率，其值应符合GB/T 3077的规定。

4.5 工艺试验

4.5.， 压扁试验

    由10,20,Q345钢制造的钢管，对于外径大于22-400 mm，并且壁厚与外径比值不大于10%的钢
管应进行压扁试验，其平板间距H值应符合表2的规定。

    压扁试验后，试样应无裂缝或裂口。

4.5.2 扩口试验

    根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，对壁厚不大于8 mm的钢管可做扩口试验，顶心

锥度为300, 450, 600中的一种，扩口后试样不得出现裂缝或裂口。

    扩口试样外径的扩口率应符合表4的规定。
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表 4 钢管外径扩口率

钢 种

钢管外径扩口率.%

内径/外径

50.6 >0. 6-0. 8 >0.8

优碳钢 10 12 17

低合金钥 8 10 15

4.5.3 弯曲试验

    根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，外径不大于22 mm的钢管可做弯曲试验，弯曲

角度为900,弯心半径为钢管外径的6倍，弯曲处不得出现裂缝或裂口。

4.6 表面质量

    钢管的内外表面不得有裂纹、折叠、轧折、离层和结疤。这些缺陷必须完全清除，其清除处的实际壁

厚不得小于壁厚所允许的最小值。

    深度不超过壁厚负偏差的其他缺陷允许存在。

4.7 超声波检验

    根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可进行超声波检验，对比样管外表面纵向缺
口槽深度等级应符合GB/T 5777-1996附录C中C10的规定。

5 试验方法

5.1钢管尺寸和外形应采用符合精度要求的量具逐根进行测量。
5.2 钢管的内外表面应在充分照明条件下逐根进行目视检查。

5,3 钢管的其他检验项目应符合表5的规定。

                                    表5 钢管检验项目

序号 检验项目 试验方法 取 样 数 1t

1 化学成分
GB/T 222

GB/T 223 每炉(翅)取1个试样

2 拉伸试验 GB/T 228 每批在两根钢管上各取一个试样

3 压扁试验 GB/T 246 每批在两根钢管上各取一个试样

4 扩口试验 GB/T 242 每批在两根钢管上各取一个试样

5 弯曲试验 GB/T 244 每批在两根翎管上各取一个试样

6 硬度试验 GB/T 231 每批在两根钢管上各取一个试样

7 Vff9冲击试脸 GB/T 229 每批在两根炯管上各取三个试样

8 超声波检验 GB/T 5777 逐根

6 检验规则

6.1 检查和验收

    钢管的检查和验收由供方技术监督部门进行。

6.2 组批规则

    钢管按批进行检查和验收。每批应由同一牌号、同一炉(哈)号、同一规格和同一热处理制度(炉次)
的钢管组成。

每批钢管的根数不超过如下规定:

、外径不大于76 mm，并且壁厚不大于3 mm·‘·····················‘，····················..·⋯⋯400根
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    外径大于351 mm·····························”·”··，···························“···，·········”⋯50根

    其他尺寸钢管 ···，.············”··········································”·····””·····⋯⋯ 200根

    剩余钢管的根数，如不少于上述规定的50%时，则单独列为一批;少于上述规定的50%时，可并入
同一牌号、同一炉(旅)号和同一规格的相邻一批中。

    当需方事先未提出特殊要求时，优碳钢可以不同护(峨)号的同一牌号、同一规格的钢管组成一批。

6.3 取样数量

    每批俐管各种性能检验的取样数量应符合表5的规定。

6.4 复验和判定规则

    钢管的复验和判定规则应符合GB/T 2102的规定。

7 包装、标志和质A证明书

钢管的包装、标志和质f证明书应符合GB/T 2102的规定。
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