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	特殊截面焊接钢管
	1　 范围
	2　 规范性引用文件
	3　 术语和定义
	4　 分类及代号
	5　 订货内容
	6　 尺寸、外形、重量
	6.1　 截面形状
	钢管的截面形状应分别符合附录A中图A. 1〜图A. 10的规定。经供需双方协商，可供应其他截面形状的钢管。

	6.2　 截面尺寸、壁厚及允许偏差
	6.2.1　 钢管截面尺寸、壁厚及允许偏差应分别符合表1的规定。根据需方要求，经供需双方协商，可供应表1规定以外尺寸允许偏差的钢管。
	6.2.2　 当需方未在合同中注明钢管允许偏差等级时，钢管的尺寸允许偏差应符合普通级精度的规定。当需方要求高级精度时，应在合同中注明。

	6.3　 边凹凸度
	钢管的边凹凸度应符合表2的规定。当需方未在合同中注明钢管边凹凸度等级时，钢管的边凹凸度应符合普通级精度的规定。当需方要求高级精度时，应在合同中注明。

	6.4　 弯曲度
	钢管的弯曲度应符合表3的规定。当需方未在合同中注明钢管弯曲度等级时，钢管的弯曲度应符合普通级精度的规定。当需方要求髙级精度时，应在合同中注明。

	6.5　 扭转值
	钢管不允许有明显扭转。钢管的扭转值应符合表4的规定。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应表4规定以外扭转值的钢管。

	6.6　 长度及允许偏差
	6.6.1　 焊管的通常交货长度应为3000mm~7500mm。经供需双方协商，并在合同中注明，可提供其他长度的焊管。
	6.6.2　 焊管按定尺长度交货时，应在合同中注明。定尺长度允许偏差为0〜+10 mm。

	6.7　 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。

	6.8　 重量及允许偏差
	6.6.1焊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1%~3%。
	6.6.2焊管单位长度理论重量按式（1）计算（钢的密度按7.85 kg/dm3）：


	7　 技术要求
	7.1　 钢的牌号和化学成分
	7.1.1　 钢的牌号及化学成分（熔炼成分）应符合GB/T 700的规定。
	7.1.2　 当需方要求进行成品化学分析时，应在合同中注明。成品钢管的化学成分允许偏差应符合GB/ T 222的规定。

	7.2　 交货状态
	7.3　 力学性能
	7.3.1　 钢管的力学性能应符合GB/T 700的规定。
	7.3.2　 退火硬度

	7.4　 表面质量
	7.4.1　 钢管的表面应平整，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。
	7.4.2　 钢管的表面缺陷允许用修磨方法清理，但清理后的焊管厚度不小于最小允许厚度。
	7.4.3　 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。

	7.5　 焊缝质量
	7.5.1　 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。
	7.5.2　 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。
	7.5.3　 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。根据需方要求，外径大于25mm的钢管可清除内毛刺交货，但内毛刺清除后的钢管厚度不小于最小允许厚度。
	7.5.4　 经供需双方协商，并在合同中注明，可按照附录B（资料性）试验方法进行焊缝压扁试验。

	7.6　 特殊要求
	根据需方要求，可增加焊缝横向拉伸试验以及其他检验项目，其试验方法、试验数量、评级标准及合格级别由供需双方协议并在合同中注明。

	8　 试验方法
	9　 检验规则
	9.1　 检查和验收
	9.2　 组批规则
	9.3　 数值修约
	9.4　 复验与判定
	钢管的复验与判定规则应符合GB/T 2101的规定。


	10　 包装、标志和质量证明书
	10.1　 包装
	10.1.1　 钢管一般采用捆扎包装交货，成捆包装的焊管一端需放置整齐。每捆应由同一批号的焊管组成。每捆最大重量应符合表6的规定。焊管应用包装用钢带或扎箍捆扎牢固，两端处的捆扎位置距离端部不大于l m。
	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钢管可采用装箱包装，包装箱应坚固。每箱应由同一批号的焊管组成。如有不同批号并箱时，每个批号应单独打捆再装入箱内。每箱钢管的重量不得超过4t。包装箱的外部应用包装用钢带或其他方法紧固。
	10.1.3　 经供需双方协商，并在合同中注明，表面质量要求较高的钢管可采用编织袋包装，编织袋两头需密闭扎紧。每包应由同一批号的焊管组成。
	10.1.4　 对于理论重量大于20kg/m的钢管可以散装交货。

	10.2　 标志
	10.2.1　 捆扎或装箱的钢管每捆（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。
	10.2.2　 散装交货的每根钢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。

	10.3　 质量证明书
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