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煤浆输送用直缝埋弧焊钢管

1 范围

本标准规定了煤浆输送工程用直缝埋弧焊接钢管的钢级表示方法;订货内容;尺寸、外形、重量及允

许偏差;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6mm~40mm壁厚的煤浆输送工程用直缝埋弧焊接钢管(以下简称“钢管”)。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/T231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T232 金属材料 弯曲试验方法

GB/T2102 钢管的验收、包装、标识和质量证明书

GB/T2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

GB/T4336 碳素钢和中低合金钢 火花源原子发射光谱分析方法(常规法)

GB/T4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T8363 铁素体钢落锤撕裂试验方法

GB/T9711 石油天然气工业 管线输送系统用钢管

GB/T10561 钢中非金属夹杂物含量的测定———标准评级图显微检验法

GB/T13298 金属显微组织检验方法

GB/T13299 钢的显微组织评定方法

GB/T18253—2000 钢及钢产品 检验文件的类型

GB/T20066 钢及铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法

GB/T31938—2015 煤浆输送管用钢板

SY/T6423.1 石油天然气工业 钢管无损检测 第1部分:焊接钢管焊缝缺欠的射线检测

SY/T6423.2 石油天然气工业 钢管无损检测 第2部分:焊接钢管焊缝纵向和/或横向缺欠的

自动超声检测

SY/T6423.3 石油天然气工业 钢管无损检测 第3部分:焊接钢管用钢带/钢板分层缺欠的自

动超声检测

SY/T6423.4 石油天然气工业 钢管无损检测 第4部分:无缝和焊接钢管分层缺欠的自动超

声检测

SY/T6423.5 石油天然气工业 钢管无损检测 第5部分:焊接钢管焊缝缺欠的数字射线检测
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3 钢级表示方法

钢级由代表输送管线“Line”的英文首字母、规定的屈服强度最小值和代表具体用途的汉语拼音首

字母三部分组成。同时将国内外经常使用的X系列牌号列出,采用双牌号体系。
示例:L450J/X65J。

其中:

L ———输送管线的“Line”一词的首位英文字母;

450———屈服强度下限值,单位 MPa;

X ———代表管线钢;

65 ———屈服强度下限值,单位kpsi;

J ———表示“煤浆”的“浆”的汉语拼音首字母。

注:X来源于APISpec5L—2012《管线钢管规范》第45版。

4 订货内容

按本标准订货的合同或订单应包括下列内容:

a) 本标准编号;

b) 订货数量;

c) 钢管牌号;

d) 外径和壁厚;

e) 长度和长度偏差;

f) 交货状态;

g) 制造工艺;

h) 其他特殊要求。

5 尺寸、外形、重量及允许偏差

5.1 直径及允许偏差

除另有协议外,钢管直径及允许偏差应符合表1的规定。

表1 钢管直径与不圆度 单位为毫米

规定外径

D

直径偏差 不圆度

除管端外 管端 除管端外 管端

≤610 ±0.75%D,但最大为±3.0 ±0.5%D,但最大为±1.6 1.5%D 1.0%D

>610 ±0.5%D,但最大为±4.0 ±1.6 1.5%D,但最大为15 1.0%D,但最大为10

5.2 壁厚偏差

除另有协议外,钢管的壁厚允许偏差应符合表2的规定。
2
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表2 钢管壁厚偏差 单位为毫米

壁 厚t 偏 差

≤15 +0.10t
-0.05t

>15 +1.5
-0.8

5.3 长度偏差

除另有协议外,定尺长度交货的钢管长度偏差应为±500mm。

5.4 不圆度

钢管不圆度应符合表1的规定。

5.5 直度

钢管全长相对于直线的总偏离应不大于钢管长度的0.2%;在每个管端1000mm长度上的局部偏

离应不大于3.0mm。

5.6 管端加工

钢管管端应加工焊接坡口,坡口角应为30°,偏差为+5°
 0°,钝边尺寸应为1.6mm,偏差为±0.8mm。

钢管端面应垂直于钢管轴线,切斜应不大于1.6mm,以钢管轴线的垂线为基准测量。根据需方要求,经
供需双方协商,并在合同中注明,可加工其他形式的坡口。

5.7 焊缝

5.7.1 焊缝错边

钢管焊缝错边不应超过表3给出的相应数值,不允许采用焊接修补方法对错边超标处进行修补。

表3 钢管最大允许错边 单位为毫米

规定壁厚t 最大允许错边

≤15.0 1.2

>15.0 0.1t,最大不超过2.5

5.7.2 焊缝余高

除咬边处外,熔敷的内外焊缝顶部不应低于邻近钢管表面,焊缝应与邻近钢管表面平滑过渡,应采

用修磨方法将距每个管端至少150mm范围内的内外焊缝余高去除,使得焊缝不高出邻近钢管表面

0.5mm。对于钢管其他部分的焊缝不应高出邻近钢管表面的相应数值见表4。对高于允许值的焊缝可

修磨至可接收高度。
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表4 最大允许焊缝余高 单位为毫米

规定壁厚t
焊缝余高最大值

内焊缝 外焊缝

≤13.0 2.0 3.0

>13.0 2.5 3.5

5.7.3 焊缝焊偏

焊缝最大焊偏量不得超过3mm,内外焊缝的重合量不小于1.5mm。

5.8 重量

5.8.1 钢管以理论重量方式交货,单根钢管的重量偏差为:(+10.0%-3.0%),订货批(重量不小于18t)的重量

偏差不允许有负偏差。根据需方要求,经供需双方协商,并在合同中注明,可按实际重量交货。

5.8.2 钢管的理论重量是钢管长度和钢管单位长度重量的乘积,单位长度重量计算公式见式(1),单位

为千克每米:
单位长度重量=t(D-t)×C ………………………………(1)

  式中:

D ———规定外径,单位为毫米(mm);

t ———规定壁厚,单位为毫米(mm);

C ———常数,为0.02466。

6 技术要求

6.1 钢的牌号和化学成分

6.1.1 除另有协议外,钢的牌号和化学成分应符合表5的规定。

6.1.2 经供需双方协商,并在合同中注明,可以添加表5中所列元素以外的其他元素。

表5 钢的牌号和化学成分

钢 级

化学成分(质量分数)a/%

Ca Si Mna P S Nb V Ti 其他

不大于

L245J/BJ 0.22 0.45 1.20 0.025 0.015 0.05 0.05 0.04 c,f,g

L290J/X42J 0.22 0.45 1.30 0.025 0.015 0.05 0.05 0.04 c,f,g

L320J/X46J 0.22 0.45 1.30 0.025 0.015 0.05 0.05 0.04 c,f,g

L360J/X52J 0.22 0.45 1.40 0.020 0.015 b b b c,f,g

L390J/X56J 0.22 0.45 1.40 0.020 0.015 b b b c,f,g

L415J/X60J 0.12 0.45 1.60 0.020 0.010 d d d e,f,g

L450J/X65J 0.12 0.45 1.60 0.020 0.010 d d d e,f,g
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表5(续)

钢 级

化学成分(质量分数)a/%

Ca Si Mna P S Nb V Ti 其他

不大于

  a 碳含量比规定最大碳含量每减少0.01%,则允许锰含量比规定最大锰含量高0.05%,当钢级≤L360J/X52J时,

最大锰含量不得超过1.65%;当钢级>L360J/X52J但≤L450J/X65J时,最大锰含量不得超过1.75%。
b Nb+V+Ti≤0.15%。
c 除另有协议外,Cu≤0.50%,Ni≤0.30%,Cr≤0.30%,Mo≤0.15%。
d 除另有协议外,Nb+V+Ti≤0.15%。
e 除另有协议外,Cu≤0.50%,Ni≤0.50%,Cr≤0.50%,Mo≤0.50%。
f 除另有协议外,不允许有意添加硼,残余B≤0.0010%。
g 为保证钢管的耐磨性能,Cr+Mo≥0.20%。

6.1.3 碳当量(CEⅡW)、焊接裂纹敏感性指数(CEpcm)
碳当量或焊接裂纹敏感性指数按式(2)或式(3)计算。

CEⅡW(%)=C+
Mn
6 +

Cr+Mo+V
5 +

Cu+Ni
15

……………(2)

CEpcm(%)=C+
Si
30+

Mn+Cu+Cr
20 +

Ni
60+

Mo
15+

V
10+5B

……………(3)

  式中化学元素符号表示各元素的质量分数(见表5)。

6.1.4 在质量证明书中应注明用于计算碳当量或焊接裂纹敏感性指数的化学成分,要求见表6。

表6 碳当量和焊接裂纹敏感性指数

钢 级 CEpcm,适用于C≤0.12% CEⅡW,适用于C>0.12%

L245J/BJ、L290J/X42J、L320J/X46J、L360J/X52J、

L390J/X56J、L415J/X60J、L450J/X65J
≤0.23 ≤0.43

6.2 制造方法

6.2.1 钢管应采用直缝埋弧焊工艺制造。焊接钢管用钢板应符合GB/T31938—2015中的相应规定。

6.2.2 钢管用钢应为细晶粒镇静钢,A、B、C、D类非金属夹杂物应各不大于2.0级,带状组织不得超过

3.0级。

6.2.3 任何污染焊接坡口和周围区域的油污、水、铁锈等,都应在实施焊接前清除干净。

6.2.4 定位焊缝应被熔化且与最终焊缝结合,定位焊缝可用机械方法或气刨方法去除。

6.2.5 依据协议,钢管可进行冷扩径,冷扩径钢管的扩径率应不小于0.003,且不大于0.015,扩径率采

用式(4)计算:
扩径率=(Db-Da)/Da ……………………………(4)

  式中:

Db ———设计的扩径后外径,单位为毫米(mm);

Da ———设计的扩径前外径,单位为毫米(mm)。
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6.2.6 除另有协议外,钢管不允许对接。

6.2.7 除另有协议外,钢管只允许一条纵向焊缝。

6.3 交货状态

钢管应以焊接状态交货。

6.4 拉伸性能

钢管的拉伸性能应符合表7要求。

6.5 静水压试验

6.5.1 钢管应进行静水压试验,且在焊缝或管体上不得渗漏。

6.5.2 静水压试验压力应按式(5)进行计算,计算结果修约到最接近的0.1MPa。

P=2ST/D ………………………………(5)

  式中:

S———环向应力,数值上等于规定钢级的最小屈服强度的百分数;

T———规定壁厚,单位为毫米(mm);

D———规定外径,单位为毫米(mm)。

6.5.3 静水压试验压力确定应符合表8要求。

6.5.4 静水压试验保压时间不小于15s。

表7 钢管拉伸性能

钢 级

管 体 焊接接头

屈服强度

Rt0.5/MPa

抗拉强度

Rm/MPa

屈强比

Rt0.5/Rm

不大于

断后伸长率

A50/%
不小于

抗拉强度

Rm/MPa
不小于

L245J/BJ 245~450 415~655 0.93

L290J/X42J 290~495 415~655 0.93

L320J/X46J 320~525 435~655 0.93

L360J/X52J 360~530 460~760 0.93

L390J/X56J 390~545 490~760 0.93

L415J/X60J 415~565 520~760 0.93

L450J/X65J 450~600 535~760 0.93

a

415

415

435

460

490

520

535

  a 标距长度为50mm的断后伸长率A50按照下列公式进行计算:

A50 =1940×
A0.2
XC

R0.9
m

式中:

AXC———拉伸试样横截面积,拉伸试样为板状试样,试样平行段宽度为38mm,取485mm2 和试样横截面积两

者中的较小者,其横截面积由试样规定宽度和钢管规定壁厚进行计算,且修约到最邻近的10mm2。

Rm ———规定最小抗拉强度,单位为兆帕(MPa)。

6
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表8 静水压试验压力公式中用于确定S的规定最小屈服强度百分数

钢 级 外径/mm 确定S 的规定最小屈服强度百分数

L245J/BJ、L290J/X42J、L320J/X46J、L360J/X52J、

L390J/X56J、L415J/X60J、L450J/X65J

<508 85a

≥508 90a

  a 试验压力应不大于20.5MPa。

6.6 导向弯曲试验

6.6.1 钢管应进行导向弯曲试验,除6.6.2允许外,试验结果应符合如下规定。

a) 不应完全断裂;

b) 在焊缝金属上不应出现长度大于3.2mm的、与深度无关的裂纹或破裂;

c) 在母材、HAZ或熔合线上不应出现任何长度大于3.2mm或深度大于规定壁厚12.5%的裂纹

或破裂。

6.6.2 试验期间出现在试样边缘、长度不大于6.4mm的裂纹不应成为拒收的依据。

6.6.3 导向弯曲试验的弯曲压头直径及试验要求应按GB/T9711执行。

6.7 夏比冲击试验(CVN)

6.7.1 总则

6.7.1.1 小尺寸试样应按照比例关系换算成全尺寸试样的冲击功。

6.7.1.2 如果在较规定温度低的温度下进行CVN冲击试验,试验结果符合规定温度下试验的要求,则
认为该试验合格。

6.7.2 管体试验

6.7.2.1 管体的最小平均冲击吸收能量(3个试样一组)应符合表9的要求,试样尺寸为全尺寸,试验温

度为0℃,如果有协议也可采用更低温度。

6.7.2.2 对于D≤508mm的钢管,试验温度为0℃时,每个试验的最小平均(3个试样一组)剪切面积

应不小于85%,或如果协议可以采用更低的试验温度。

6.7.2.3 对于D>508mm的钢管,应对CNV试样的断口剪切面积进行检测并报告。

表9 钢管的冲击吸收能量

钢 级

冲击吸收能量/J

管体横向 焊缝及热影响区

单个试样最小值 3个试样平均值 单个试样最小值 3个试样平均值

试验

温度/

℃

L245J/BJ ≥45 ≥60 ≥21 ≥27

L290J/X42J ≥45 ≥60 ≥21 ≥27

L320J/X46J ≥45 ≥60 ≥21 ≥27

L360J/X52J ≥45 ≥60 ≥30 ≥40

L390J/X56J ≥60 ≥80 ≥30 ≥40

L415J/X60J ≥80 ≥100 ≥40 ≥50

L450J/X65J ≥90 ≥120 ≥40 ≥50

0
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6.8 落锤撕裂试验(DWTT)

根据需方要求,经供需双方协商,并在合同中注明,钢管可进行落锤撕裂试验(DWTT)。

6.9 硬度试验

6.9.1 钢管应进行布氏硬度试验,在焊缝90°处试验点为3点,内表面3点的布氏硬度平均值应符合

表10的规定。

6.9.2 钢管的管体、焊缝和 HAZ应进行维氏硬度试验,维氏硬度试验点需靠近内外表面(距表面

1.5mm)和壁厚中间位置,试验点共33点,其中热影响区18点(不考虑热影响区宽度),焊缝上9点,母
材上6点,具体试验点位置见图1,维氏硬度试验结果应符合表10要求。

表10 钢管的硬度

钢 级
维氏硬度

不大于

布氏硬度

不小于

L245J/BJ 265HV10 140HBW

L290J/X42J 265HV10 140HBW

L320J/X46J 265HV10 150HBW

L360J/X52J 265HV10 155HBW

L390J/X56J 265HV10 165HBW

L415J/X60J 265HV10 175HBW

L450J/X65J 275HV10 180HBW

  注:钢级不大于L415J/X60J时,表面布氏硬度采用F/D2=10进行试验。钢级大于L415J/X60J时,表面布氏硬

度采用F/D2=30进行试验。

  说明:

a———焊缝中心线;

b———距熔合线0.75mm;

c———距熔合线1倍的钢管壁厚;

d———在可见的热影响区内每间隔1mm。

图1 硬度试验位置
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6.10 耐磨性能

6.10.1 除另有协议外,对同一订货批、同一牌号及同一规格的钢管,在首批供货时每炉应提供耐冲蚀

磨损试验结果,最多不超过3炉,后续供货时每5000t进行一次试验。每检验批取一组3个试样。

6.10.2 取样位置由供需双方协商确定,并在合同中注明。

6.10.3 试验方法及试验要求应符合GB/T31938—2015附录B的要求。

6.10.4 在规定试验条件下72h冲蚀磨损试验后,所有试样的失厚率和失重率指标由供需双方协商,并
在合同中注明。

6.11 表面质量

6.11.1 咬边

6.11.1.1 钢管外观检查发现的外咬边应按下列规定进行核查、分类和处置:

a) 深度不大于0.4mm的外咬边予以接收(不考虑咬边长度)。

b) 深度大于0.4mm且不大于0.8mm的外咬边应符合以下条件接收:

1) 单个长度≤0.5t;

2) 单个深度≤0.1t;

3) 在任意300mm长度的焊缝上这样的咬边不超过两个;

4) 应对咬边进行修磨,修磨后壁厚偏差符合5.2要求。

c) 超过b)范围的咬边应修补、切除(管长符合合同要求时)或整根钢管拒收。

d) 钢管沿纵向在内外焊缝同一侧相互重叠的任意长度和深度的咬边应视为缺陷,允许修补、切除

(管长符合合同要求时)或整根钢管拒收。

6.11.1.2 钢管外观检查发现的内咬边应按下列规定进行核查、分类和处置:

a) 深度不大于0.4mm的内咬边应进行修磨处理,且修磨后壁厚偏差符合5.2要求的予以接收

(不考虑咬边长度);

b) 深度大于0.4mm的内咬边应修补、切除(管长符合合同要求时)或整根钢管拒收,且修补后壁

厚偏差符合5.2要求的予以接收,修补应符合补焊有关规定;

c) 钢管沿纵向在内外焊缝同一侧相互重叠的任意长度和深度的咬边应视为缺陷,允许修补、切除

(管长符合合同要求时)或整根钢管拒收。

6.11.2 电弧烧伤

电弧烧伤应判为缺陷,可采用铲除法或机加工方法清除电弧烧伤缺陷,用5%的硝酸乙醇腐蚀液检

查损伤材料已经完全清除。修磨后壁厚偏差应符合5.2要求。

6.11.3 分层

管端及焊缝两侧不允许存在分层;距管端25mm范围内、扩展到管端面上以及距焊缝两侧25mm
范围内的分层均视为缺陷;有这种缺陷的钢管应切除,直到除去这种分层为止。

6.11.4 几何尺寸偏差

6.11.4.1 除摔坑外,在钢管成型制造过程中形成的钢管的实际轮廓相对于标准圆柱轮廓的几何尺寸偏

离,其极端点与标准轮廓的最大间距,即深度,超过2.5mm即为缺陷。

6.11.4.2 摔坑在任何方向上的长度应不大于0.5D,而且深度不应超出如下规定,超过规定极限值的摔

坑应切除或整根钢管拒收:
9
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a) 冷态形成并带有尖底划伤的摔坑,深度2.5mm;
b) 其他摔坑,深度5.0mm。
注:摔坑深度是指凹陷的最低点与钢管正常轮廓延伸部分之间的间距。

6.11.5 其他表面缺欠

钢管上所有“能引起应力集中”的缺陷,如尖缺口、凿痕及划痕等应进行修磨处理,其剩余壁厚不得

小于公称壁厚的允许下偏差。所有孤立的“不致引起应力集中”的缺欠,如圆底痕,不必修磨便可验收。

6.12 超声检测

6.12.1 钢管应进行超声波检验,对比试块产生的信号验收极限应符合表11的规定。
6.12.2 超声波检验系统在动态检验模式下发现的任何大于表11规定验收极限的缺欠应判为缺陷,而
以下情况之一者除外:
a) 在静态模式下,超声波检验系统发现的缺欠,其产生的信号幅度小于表11的验收极限,且信号

幅度确实是该缺欠产生的最大幅度;
b) 确定产生信号的缺欠是表面缺欠。

6.12.3 有缺陷的钢管应参照GB/T9711中相应要求进行修补或切除。

表11 超声波探伤验收极限

刻槽类型 孔径/mm 验收极限(max)/%

N5 1.6 100

N10 3.2 33

6.13 X射线检验

钢管应进行X射线检验,检验结果应符合如下规定:
a) 由X射线检验发现的裂纹、未熔合和未焊透应判为缺陷;
b) X射线检验发现的尺寸和/或分布大于表12或表13规定值(取适用者)的缺欠应判为缺陷,带

有这种缺陷的钢管应按要求进行修补或切除。

表12 条形夹渣型缺欠

最大尺寸/

mm

间距(min)/

mm

任意150mm长度焊缝上缺欠

数量(max)
任意150mm长度焊缝上缺欠

累计长度(max)/mm

1.6×13 150 1 13

1.6×6.4 75 2 13

1.6×3.2 50 3 13

表13 圆形夹渣型和气孔型缺欠

尺寸/

mm

相邻缺陷的

尺寸/mm

间距(min)/

mm

任意150mm长度焊缝上

缺欠数量(max)
任意150mm长度焊缝上缺欠

累计长度(max)/mm

3.2 3.2 50 2 6.4

3.2 1.6 25 变数 6.4
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表13(续)

尺寸/

mm

相邻缺陷的

尺寸/mm

间距(min)/

mm

任意150mm长度焊缝上

缺欠数量(max)
任意150mm长度焊缝上缺欠

累计长度(max)/mm

3.2 0.8 13 变数 6.4

3.2 0.4 9.5 变数 6.4

1.6 1.6 13 4 6.4

1.6 0.8 9.5 变数 6.4

1.6 0.4 6.4 变数 6.4

0.8 0.8 6.4a 8 6.4

0.8 0.4 4.8 变数 6.4

0.4 0.4 3.2 16 6.4

  a 两个直径≤0.8mm的缺欠,只要他们与任何其他缺欠的间距≥13mm,则这两个缺欠可接近到相隔一个直径。

6.14 剩磁

6.14.1 钢管应进行剩磁检验。剩磁检验只作为出厂验收的依据。

6.14.2 钢管每一端沿周向大约相距90°测量4个读数。当用霍尔效应高斯计测量时,4个读数的平均

值应≤3.0mT(30Gs),且任一读数不应超过3.5mT(35Gs),或者采用其他仪器测量时,测量结果不超

过上述值的等效值。

6.14.3 剩磁超标的钢管应全长退磁。

7 试验方法

每批钢管的检验项目、取样数量、取样方法、试验方法应符合表14的规定,根据双方协议,可附加耐

磨性要求。

8 检验规则

8.1 每批钢管应由同一炉号、同一牌号、同一规格、同一制造工艺的钢管组成,对于D>508mm的钢

管,不多于50根为一试验批,对于D≤508mm的钢管,不多于100根为一试验批。

8.2 钢管的复验应符合GB/T9711的规定。

表14 钢管的检验项目、试样数量、取样方法和试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样方法 取样位置a 取样方向a 试验方法b

1 化学分析 2个/炉 GB/T20066 距焊缝90° — GB/T4336

2 拉伸试验 每批1个 GB/T2975 距焊缝180° 横向 GB/T228.1

3 导向弯曲试验
每批1组,

1组2个
GB/T2975 焊缝 横向 GB/T232

4 冲击试验
每批3组,

1组3个
GB/T2975

距焊缝90°
焊缝和 HAZ

横向 GB/T229
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表14(续)

序号 检验项目 取样数量 取样方法 取样位置a 取样方向a 试验方法b

5 落锤撕裂试验(DWTT)
每批1组,

1组2个
GB/T2975 距焊缝90° 横向 GB/T8363

6 超声检测 逐根 — — — SY/T6423.2、SY/T6423.3
SY/T6423.4

7 射线检验 逐根 — — — SY/T6423.1、SY/T6423.5

8 硬度试验(维氏、布氏) 每批各1个 — 焊缝 横向 GB/T4340.1、GB/T231.1

9 晶粒度 每批1个 —

10 非金属夹杂物 每批1个 —

11 带状组织 每批1个 GB/T13298

距焊缝90°

横向 GB/T6394

纵向 GB/T10561

纵向 GB/T13298、GB/T13299

12 外观尺寸 逐根 — — — 5.1~5.7

13 表面工艺质量 逐根 — — — 6.11

14 焊缝宏观检验 每班2个 — 5.7

15 水压试验 逐根 — — — 6.5

16 耐磨性试验 6.9 — — —
6.10

GB/T31938—2015
附录B

  a 若需方对取样位置和取样方向有其他要求,则需在协议中注明。未注明时,按照表中规定执行。
b 若需方未在合同中做特殊声明,则试验方法标准优先执行国家标准。

9 数值修约

在本标准中钢管外径修约到最邻近的整数,钢管长度修约到10mm,其余长度单位修约到小数点

后一位,单位长度质量修约到小数点后两位,其他数据按修约值比较法进行修约,修约规则应符合

GB/T8170的规定。

10 标识

10.1 钢管的标识应采用模板漆印法进行标识,另有协议除外。

10.2 钢管的标识应标记在钢管内表面两端,另有协议除外。

10.3 钢管内表面标识应至少距管端150mm开始制作。

10.4 标识内容应包括:

a) 制造商名称;

b) 钢管类型;

c) 规格;

d) 执行标准;

e) 钢级;

f) 长度;
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g) 水压试验压力;

h) 管号;

i) 炉批号。

11 涂层及管端保护

除另有协议外,钢管应以光管(无涂层)状态交货,管端坡口应进行保护。

12 记录保存

下列检验记录应由制造厂自交货之日起至少保存5年:

a) 熔炼和产品分析;

b) 拉伸试验;

c) 导向弯曲试验;

d) CVN试验;

e) DWTT试验;

f) 耐磨性试验;

g) 静水压试验机记录曲线或电子版储存记录;

h) 射线检验图像;

i) 如适用,其他的无损检验方法;

j) 无损检验人员资质;

k) 补焊工艺试验;

l) 协议的其他检验试验记录。

13 钢管的包装、标志及质量证明书

钢管的包装、标志应符合GB/T2102的规定。质量证明书应符合GB/T18253—2000中5.1B的

规定。
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