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前  言
本团体标准按照GB/T 1.1-2020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：
方形和矩形焊接钢管产品质量分等分级评价导则
1　 范围
本文件规定了方形和矩形焊接钢管产品质量的分等分级要求、检验方法、检验规则以及等级标识。
本文件适用于方形和矩形焊接钢管（以下简称方矩管）产品的质量分等分级。
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 6725  冷弯型钢通用技术要求
GB/T 6728  结构用冷弯空心型钢
3　 术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
4　 分等分级要求
4.1　 质量等级
方矩管质量等级分为特优级、优质级、普通级，各质量等级产品应分别符合4.2、4.3、4.4的要求。各质量等级对照表见附录A。
4.2　 普通级
普通级方矩管质量要求应符合GB/T 6725、GB/T 6728的规定。
4.3　 优质级
4.3.1　 优质级方矩管质量要求应满足普通级的要求。
4.3.2　 尺寸偏差不超过对应边长的±0.75%。
4.3.3　 弯曲角度偏差不大于±0.5°。

4.3.4　 截面的平面部分凸凹度不超过边长的0.5%，且最大不超过0.5mm。

4.3.5　 镀锌方矩管的锌层最大厚度、最小厚度与平均厚度之差的绝对值与平均值之比应不大于25%。
4.3.6　 方矩管使用包装用钢带或扎箍捆扎牢固，捆扎5处以上。
4.4　 特优级
4.4.1　 特优级方矩管质量要求应满足优质级的要求。
4.4.2　 不允许存在接头和短尺交货。
4.4.3　 管口不允许有飞边、毛刺等。
4.4.4　 方矩管的每米弯曲度不大于0.3mm。
4.4.5　 方矩管应保证焊缝强度，方矩管压下量20%时，焊缝不允许开裂。
4.4.6　 每批方矩管应抽检10%以上进行焊缝无损检测。
5　 检验方法
方矩管质量分等分级评价各项指标的检验方法按照GB/T 6725、GB/T 6728的规定。
6　 检验规则
6.1　 方矩管的检验由供方质量技术监督部门进行，质量等级由供方自我评价和声明。
6.2　 需方或第三方有权按本文件对方矩管进行检验和质量等级评价。
7　 等级标识
7.1　 方矩管的质量等级标识由供方标注于产品表面或外包装上。
7.2　 优质级可标注“A”，特优级可标注“A+”。
附　录　A 
（规范性）
方矩管质量等级
表A.1  方矩管质量等级
	质量要求
	质量等级

	
	特优级
	优质级
	合格级

	尺寸、外形及重量
	尺寸偏差
	同优质级
	不超过对应边长的±0.75%
	应符合GB/T 6728-2017表1和表2尺寸偏差的规定，其他尺寸的方矩管按相邻小尺寸的偏差规定。

	
	弯曲角度
偏差
	同优质级
	不大于±0.5°
	不大于±1.5°

	
	弯曲度
	每米弯曲度不大于0.3mm
	每米弯曲度不大于2mm
	每米弯曲度不大于2mm

	
	截面的平面部分凸凹度
	同优质级
	不超过边长的0.5%，最大不超过0.5mm
	不超过边长的0.6%

	锌层均匀性
	同优质级
	锌层最大厚度、最小厚度与平均厚度之差的绝对值与平均值之比应不大于25%
	无

	包装
	同优质级
	用包装用钢带或扎箍捆扎牢固，捆扎5处以上。
	长度≤7m，捆扎3处

长度＞7m~10m，捆扎4处

长度＞10m，捆扎5处

	交货长度
	不允许存在接头和短尺交货
	—
	—

	管口质量
	管口不允许有飞边、毛刺等
	—
	—

	焊缝  质量
	焊缝强度
	方矩管应保证焊缝强度，方矩管压下量20%时，焊缝不允许开裂。
	—
	—

	
	无损检测
	每批方矩管应抽检10%以上进行焊缝无损检测。
	—
	—



