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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。

本文件代替 GB/T 2102-2006<<钢管的验收、包装、标志和质量证明书))，与 GB/T 2102-2006 相

比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下 z

a) 增加了包装材料的重复使用、回收利用和循环再生要求(见 5.2.2) ; 

b) 捆扎材料增加了盘条(见 5.2.3) ; 

c) 更改了防护包装材料的适用范围和材料类别(见 5.2.5 ， 2006 年版的 5.2.4) ; 

d) 更改了捆扎部位距钢管两端端部的距离(见 5.3.5 ， 2006 年版的 5.3.2) ; 

e) 增加了每捆中单根钢管长度差要求(见 5.3.8) ; 

f) 更改了容器包装时钢管的固定要求和方式(见 5.4.3 ， 2006 年版的 5 .4.3) ; 

g) 更改了可不逐根标志钢管的适用范围(见 6. 1. 2 ， 2006 年版的 6.2.2) ; 

h) 复合钢管牌号标志增加了复层材料牌号或代号(见 6.2.1 、 6.2.2 、 6 .4.1) ; 

i) 标志内容增加了一维条码和二维码及其要求(见 6.2.2 、 6 .4.1 、 6 .4 .2 、 7.的;

j) 复合钢管的质量证明书内容增加了复层材料牌号或代号(见 7.3) ; 

k) 质量证明书内容增加了一维条码和二维码及其要求(见 7晴的。
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钢管的验收、包装、标志和质量证明书

1 范围

本文件规定了钢管验收规则及包装、标志和质量证明书的技术要求。

本文件适用于钢管的验收规则以及包装、标志和质量证明书的一般要求。当产品标准有特殊规定

时，按产品标准的规定执行。

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 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 17505 钢及钢产品 交货一般技术要求

GB/T 30062 钢管术语

3 术语和定义

GB/T 17505 、 GB/T 30062 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 

包装 packaging 

为在流通过程中保护产品、方便储运、促进销售，采用捆扎材料。.3) 、容器和辅助物并施加一定技

术方法，将一根或一根以上钢管裹包、捆扎或放置在容器中组成一个货物单元的操作活动。

3.2 

捆扎包装 strapping package , binding 

采用捆扎材料(3.3)对钢管进行捆扎、固定或加固的一种包装 (3. 1)方式。

3.3 

捆扎材料 strapping material 

用来捆扎、固定、加固钢管或包装件的材料。

3.4 

捆扎保护材料 hand protective material 

放置在钢管之间或钢管与捆扎材料(3.3)之间的防止钢管和/或捆扎材料(3.3)损坏的材料。

3.5 

标志 marking 

由符号、文字、字母、数字、颜色、几何形状(或边框)和/或图形等组合构成的传递铜管特定信息的视

觉形象，或标识其视觉形象的方法。

3.6 
标签 label 

固定在包装件、容器或钢管上，用于传递铜管特定信息的一种标志 (3.5) 卡片。
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注:标签常用纸质、硬质塑料、金属等材料制造。

3.7 

吊牌 tag 

一种活动式标签(3.6) 。

3.8 

条码 bar code 

由一组规则排列的条、空组成的符号，可供机器识别，用以表示一定的信息，包括一维条码 (3.9) 和

二维条码 (3.10) 。

3.9 

3.10 

3.11 

[来源 :GB/T 12905-2019 ,2.1J 

一维条码 linear bar code; one-dimensional bar code 

仅在一个维度方向上表示信息的条码(3.8)符号。

[来源 :GB/T 12905-2019 ,2.2J 

二维条码 two-dimensional bar code; 2D code 

二维码

在两个维度方向上都表示信息的条码(3.8)符号。

[来源 :GB/T 12905-2019 ， 2.3 ，有修改]

批 lot; batch 

试验单元 t臼t unit 

根据产品标准或合同要求，以在抽样产品上所进行的试验为依据，一次接收或拒收产品的根数或

吨数。

[来源 :GB/T 17505-2016 ， 3.6 ，有修改J

4 验收规则

4.1 检查和验收

钢管的质量由制造厂技术质量监督部门进行检查和验收。供方应保证交货钢管符合相应产品标准

或合同的规定。需方有权按相应产品标准或合同进行复检。

4.2 组批规则

钢管应按批检查和验收，组批应遵守相应产品标准或合同规定的规则。

4.3 检验项目、取样数量、取样方法和试验方法

钢管的检验项目、取样数量、取样方法和试验方法应符合相应产品标准或合同的规定。

4.4 冲击试验结果的判定

4.4 .1 单根抽样钢管冲击试验应采用一组 3 个试样，一组 3 个试样的平均值应不小于规定值(平均值) , 

允许其中有 1 个试样的值(单个值)低于规定值，但应不低于规定值的 70% 。

4.4.2 若单根抽样钢管的一组 3 个试样的结果没有满足 4.4.1 规定，但低于规定值的试样不超过 2 个，

且低于规定值 70%的试样不超过 1 个时，可从同一抽样钢管上再取一组 3 个试样进行试验。在第二组

试样试验后，如果同时满足下列条件，该抽样钢管判为合格，否则该抽样钢管应判为不合格 z
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a) 6 个试样的平均值不小于规定值;

b) 低于规定值的试样不超过 2 个;

c) 低于规定值 70%的试样不超过 1 个。

4.5 复验和判定

4.5.1 代表一批钢管的试验结果，某一项不符合产品标准的规定时，制造厂可从同一批剩余钢管中，任

取双倍数量的试样，进行不合格项目的复验。每根复验铜管冲击试验的试验要求和判定规则应符合4.4

的规定。若所有复验结果(包括该试验项目所要求的任一指标)均符合产品标准或合同的规定，则除最

初检验的不合格钢管外，该批钢管判为合格。

4.5.2 初验不合格时，下列检验项目不准许进行复验:

a) 低倍组织缺陷中有白点;

b) 金相检验中的显微组织、晶粒度、脱碳层。

4.5.3 若复验结果不合格或初验金相检验不合格，制造厂可将该批剩余钢管逐根检验或整批重新进行

热处理。重新热处理的钢管，应作为新的一批重新检查和验收。铜管重新热处理的次数应不超过 2 次。

4.6 化学成分的验收

如产品标准或合同未作特殊规定，钢管的化学成分按熔炼成分验收。

4.7 数值修约

当需要评定试验结果是否符合规定值时，试验结果应修约至与规定值末位数字所标示的数位相一

致，其修约方法应符合 GB/T 8170 的规定。

5 包装

5.1 一般要求

5.1.1 包装应能避免钢管在正常装卸、运输和贮存中松散、变形和损坏。

5.1.2 需方对钢管包装材料和包装方式的特殊要求应在合同中注明。若未注明，包装材料和包装方式

由供方选择。

5.2 包装材料

5.2.1 包装材料应符合有关标准或合同的规定。本文件中没有包括的或没有具体规定的包装材料，其

质量应与预定的用途相适应。包装材料可根据技术和经济的发展而改变。

5.2.2 包装材料的选用宜考虑重复使用、回收利用和循环再生。

5.2.3 用于成捆包装的捆扎材料可采用钢带、钢丝、盘条或非金属柔性材料等。

5.2.4 需方有要求时，为保护钢管和/或捆扎材料不受损坏，可在铜管与钢管间、钢管与捆扎材料间使

用捆扎保护材料。捆扎保护材料可采用木材、金属、纤维板、塑料或其他适宜的材料。

5.2.5 需方有要求时，可采用防护包装材料包装。常用的防护包装材料包括牛皮纸、气相防锈纸、防油

纸、塑料薄膜、麻袋布、塑料布、塑料封帽等。

5.2.6 需方有要求时，钢管表面可涂保护层。涂层应是防腐蚀材料，使用时应考虑涂覆方法、涂层厚度

和易去除性。涂层材料推荐使用表 1 所示的材料。若需方未在合同中注明，涂层材料由供方选择。

3 
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表 1 推荐涂层材料

涂层类型 涂层方法 目的

A 型一一←石化产品提炼的防锈剂组
喷、浸或刷

保护钢管在短期(室内贮存不超过 3 个月)保存期内不

成的软质保护剂 腐蚀、不生锈

C 型 溶剂型硬质清漆、树脂或其
喷、浸或刷 保护钢管在运输和室外贮存(不超过 6 个月)不腐蚀

他塑料涂层

D 型 中等软质薄膜保护剂 喷、浸或刷 保护定尺长度钢管的端部

水溶性 喷、浸或刷 保护钢管在运输和室外贮存(不超过 6 个月)不腐蚀

5.3 捆扎包装

5.3.1 外径大于 159 mm 的钢管或截面周长大于 500 mm 的异型铜管，可散装(单根包装)交货。其他

钢管推荐采用捆扎成捆包装交货。

5.3.2 成捆铜管应采用捆扎材料捆扎牢固。

5.3.3 每捆应是同一批号(产品标准准许并批者除外)的铜管。

5.3 .4 抛光钢管、精密钢管和冷拔(轧)不锈钢管每捆重量应不超过 2500 峙，其余钢管每捆重量应不超

过 5 000 kg。经供需双方协商，并在合同中注明，每捆钢管的重量可采用其他规定。

5.3.5 钢管捆扎包装件可采用图 1~图 4 所示形式。捆扎部位应为距钢管两端端部 100 mm~500 mm 

起，并均匀分布各道次。经供需双方协商，也可采用其他捆扎包装件形式。

图 1 一般包装件

图 2 矩形包装件
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图 3 框架式包装件

图 4 六角形包装件

5.3.6 每捆钢管的捆扎道数应符合表 2 的规定。

表 2 捆扎道数及长度差

每捆钢管长度
最少捆扎道数

每捆中钢管最大长度与最小长度之差

m 口1

骂王 3.0 2 

>3.0~4.5 3 

>4.5'-7.0 4 
~1.0 

>7.0--10.0 5 

>10.0 6 ~1. 5 

5.3.7 钢丝捆扎时，每道次应最少拧成 2 股，并根据铜管外径和每捆钢管重量的增加而增加每道次钢

丝股数。

5.3.8 每捆钢管的一端应平齐，另一端单根钢管的最大长度与最小长度之差应符合表 2 的规定。

5.3.9 定尺长度或倍尺长度交货的钢管，其搭配交货的非定尺或非倍尺长度钢管，应单独捆扎包装。

短尺钢管应单独捆扎包装。

5.3.10 需方有要求时，除不锈钢管外，其他表面抛光钢管、精密钢管捆扎前内外表面应涂防锈油或其

他防锈剂，并用防潮纸和麻袋布(或编织带、塑料布)依次包裹。

5 
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5.4 容器包装

5.4 .1 经供需双方协商，并在合同中注明，壁厚不大于1.5mm 的冷拔或冷轧无缝钢管、壁厚不大于

1 mm的电焊钢管、表面抛光热轧不锈钢管和表面粗糙度 (Ra)不大于 3.2μm 的精密钢管，可用坚固的

容器(例如铁箱和木箱)包装。

5.4.2 每个容器可装钢管重量应符合表 3 的规定。经供需双方协商，每个容器的可装钢管重量可

增加。

表 3 容器包装铜管最大量量

钢管类型
每个容器的可装钢管最大重量

kg 

外径小于 20 mm 的钢管和截面周长小于 65 mm 的异型钢管 2500 

外径不小于 20 mm 的钢管和截面周长不小于 65 mm 的异型钢管 3000 

5.4.3 钢管装人容器时，容器内壁应垫油毡纸、塑料布或其他防潮材料。钢管不应松散在容器内，固定

方式可采用捆扎、支架等。容器外部应用钢带、双股钢丝或其他方法捆扎牢固。

5.4.4 管接头单独发货时应装入容器，每个容器的重量应不超过 250 kg 。

5.5 不锈钢管包装

5.5.1 壁厚与外径之比不大于 3%的不锈钢薄壁钢管，应采用图 3 所示形式捆扎包装、容器包装或单根

包装。

5.5.2 抛光不锈钢管捆扎前应逐根用塑料薄膜包裹，冷拔或冷轧不锈钢管捆扎前应采用不少于两层的

麻袋布、编织带或塑料布紧密包裹。不锈钢管与钢带、钢丝等捆扎材料之间应有保护材料。

5.5.3 其他不锈钢管宜根据品种、最后一道工序、尺寸、用途和运输方法等，采用适宜的包装方式。

5.6 螺纹及管端保护

5.6.1 管端带螺纹的钢管应拧接螺纹保护器。公称直径小于 65 mm 的带螺纹低压流体输送用焊接钢

管，可不拧接螺纹保护器。根据需方要求，并在合同中注明，带螺纹的铜管可由制造厂在一端拧接管接

头交货。带螺纹的钢管及其管接头的螺纹和加工表面，应涂螺纹脂、防锈油或其他防锈剂。

5.6.2 需方有要求时，管端开坡口的钢管两端可加戴管端保护器。

5.6.3 需方有要求时，大口径薄壁钢管两端可增加支撑架。

6 标志

6.1 一般要求

6.1.1 钢管的标志应醒目、牢固，字迹应清晰、规范、不易褪色。

6.1.2 外径不小于 36 mm 的铜管应逐根标志。外径小于 36 mm 的钢管可不逐根标志，用于镀铸的钢

管和复杂断面异型钢管可不逐根标志。

6.1.3 在钢管外表面喷印、盖印、滚印标志时，标志位置应在距钢管一端端头不小于 200 mm 处开始。

对于外径不小于 406 .4 mm 的钢管，可在钢管内表面标志，标志位置应在距钢管一端端头不小于50 mm 

处开始。

6.1 .4 不锈钢管表面所用标志漆或墨水不应含有任何有害金属或金属盐，如辑、铅或铜。
6 
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6.2 标志内容

6.2.1 标志内容应至少包括:制造厂名称或商标、产品标准编号、钢的牌号(复合钢管还应包括复层材

料牌号或代号)、尺寸规格及可追踪性识别号。对于精加工程度高的钢管可增加主要性能指标和尺寸精

度级别等内容。

6.2.2 标志宜包括一维条码或二维码。一维条码和二维码可包含制造厂名称、产品标准编号、钢的牌

号(复合钢管还应包括复层材料牌号或代号)、尺寸规格、炉号、批号、交货状态、长度、重量、根数(或件

数)等信息，这些信息应能被机器、移动终端等自动识别与数据采集技术识别和采集。

6.2.3 合金钢铜管标志内容除 6.2.1 内容外还应包括炉号、批号。

6.2 .4 地质、石油用铜管的管接头啕标志内容应有钢的牌号(钢级)。

6.2.5 车左螺纹的带螺纹钢管，应在标准编号后印有"左"字或英文字母"L" 。

6.3 标志方法

标志可采用喷印、盖印、滚印、打印、粘贴印记或贴(挂)标签、吊牌等方法，供方可选择一种或多种标

志方法。

6.4 标签或吊牌

6.4 .1 逐根标志的成捆钢管每捆应至少贴(挂)1 个标签或吊牌，其他成捆铜管每捆应贴(挂)至少 2 个

标签或吊牌。标签或吊牌上应至少包括:制造厂名称或商标、产品标准编号、钢的牌号(复合钢管还应包

括复层材料牌号或代号〉、尺寸规格、炉号(产品标准未规定化学成分者除外)、批号、重量(或根数)和制

造日期，还宜包括一维条码或二维码。

6.4.2 容器包装的钢管及管接头，在容器内应附 1 个标签或吊牌。在容器外端面应贴(挂)1 个标签或

吊牌。标签或吊牌上的内容应符合 6.4 .1 的规定。

7 质量证明书

7.1 每批交货的钢管应附有证明该批钢管符合订货合同(或订单〉和产品标准规定的质量证明书。

7.2 质量证明书应由制造厂技术质量监督部门盖章，或由指定的负责人签发。
7.3 质量证明书应至少包括以下内容:

a) 制造厂名称 p

b) 需方名称;

c) 合同(或订单)号;

d) 产品标准编号、品种名称;

e) 钢的牌号(复合钢管还应包括复层材料牌号或代号) ; 

f) 交货状态;

g) 尺寸规格及精度等级(适用时) ; 

h) 炉号、批号、重量、根数(或件数) ; 

i) 产品标准中所规定的各项检验结果(包括参考性指标h

j) 技术质量监督部门标记;

k) 质量证明书签发日期或发货日期。

7.4 质量证明书的内容还宜包括可识别和采集信息的一维条码或二维码。
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