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前 言

本标准的附录 Ａ和附录 Ｂ是规范性附录。
本标准由中国钢铁工业协会提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：新日钢制品有限公司、冶金工业信息标准研究院。
本标准主要起草人：张志坤、余庆文、封文华、蒲朝海。
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装饰用焊接不锈钢管

 范围

本标准规定了装饰用焊接不锈钢管的分类、代号、尺寸、外形、质量及允许偏差，技术要求、试验方
法、检验规则、标志、标签、包装和贮存。
本标准适用于市政设施、车船制造、道桥护栏、建筑装饰、钢结构网架、医疗器械、家具、一般机械结

构部件等的装饰用焊接不锈钢管（以下简称钢管）。

 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是
否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ燉Ｔ２２２ 钢的化学分析用试样取样法及成品化学分析允许偏差

ＧＢ燉Ｔ２２８ 金属拉伸试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４２ 金属管 扩口试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４４ 金属管 弯曲试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４６ 金属管 压扁试验方法

ＧＢ燉Ｔ１２２０ 不锈钢棒

ＧＢ燉Ｔ２１０２ 钢管的验收、包装、标志及质量证明书

ＧＢ燉Ｔ２９７５ 钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备

ＧＢ燉Ｔ４２３９ 不锈钢和耐热钢冷轧钢带

ＧＢ燉Ｔ６３９７ 金属拉伸试验试样

 分类、代号

 钢管按表面交货状态分为四种，状态名称及其代号如下：
ａ）表面未抛光状态 ＳＮＢ；
ｂ）表面抛光状态 ＳＢ；
ｃ）表面磨光状态 ＳＰ；
ｄ）表面喷砂状态 ＳＡ。

 钢管按截面形状分为三种，形状名称及其代号如下：
ａ）圆管 Ｒ；
ｂ）方管 Ｓ；
ｃ）矩形管 Ｑ。

 尺寸、外形、质量及允许偏差

 尺寸及允许偏差

 钢管的尺寸规格应符合附录 Ａ和附录 Ｂ的规定。经供需双方协商，可生产附录 Ａ和附录 Ｂ尺

１

﹩﹣燉—



寸规格以外的钢管。
 圆形钢管的外径允许偏差应符合表 １的规定。

表  钢管的外径允许偏差 单位为毫米

供货状态 外径 爟 允许偏差

磨光、抛光状态

（ＳＢ、ＳＰ）

≤２５ ±０２０
＞２５～４０ ±０２２
＞４０～５０ ±０２５
＞５０～６０ ±０２８
＞６０～７０ ±０３０
＞７０～８０ ±０３５

＞８０ ±０５％ 爟

未抛光、喷砂状态

（ＳＮＢ、ＳＡ）

≤２５ ±０２５
＞２５～５０ ±０３０

＞５０ ±１０％ 爟

 方形和矩形管的边长允许偏差，由供需双方协商。
 钢管壁厚允许偏差应符合下述规定：
管壁厚≥０４０ｍｍ～１．００ｍｍ，允许偏差±０．０５ｍｍ；
管壁厚＞１．００ｍｍ～１．９０ｍｍ，允许偏差±０．１０ｍｍ；
管壁厚≥２．００ｍｍ，允许偏差±０．１５ｍｍ。

 长度

 钢管一般以通常长度交货，通常长度的范围为 １０００ｍｍ～８０００ｍｍ。
 定尺长度 钢管的定尺长度为 ６０００ｍｍ，全长允许偏差为＋１５

０ｍｍ；经供需双方协商，可生产

１０００ｍｍ至小于 ６０００ｍｍ的定尺长度。
 外形

 钢管的弯曲度不得大于如下规定：
外径＜８９．０ｍｍ 弯曲度不得大于 １．５ｍｍ燉ｍ；
外径≥８９．０ｍｍ 弯曲度不得大于 ２．０ｍｍ燉ｍ；

 钢管不得有明显的扭转。
 钢管两端头外形应与钢管轴线垂直，并应平整，不得有毛刺。由于切断方法造成的较少变形和轻
微缺陷允许存在。
 质量
钢管可按实际质量交货，也可按理论质量折算成长度交货。以理论质量交货时，钢管的每米理论质

量按下式计算：

爾 ＝ π
１０００犱牠（爟－ 牠）

式中：
爾——钢管每米理论质量，单位为千克每米（ｋｇ燉ｍ）；
犱——钢管的钢密度，单位为千克每立方分米（ｋｇ燉ｄｍ３）（不锈钢的密度：０Ｃｒ１８Ｎｉ９为７９３ｋｇ燉ｄｍ３、

１Ｃｒ１８Ｎｉ９为 ７．９３ｋｇ燉ｄｍ３）；
牠——钢管的壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；
爟——钢管的外径，单位为毫米（ｍｍ）。

 标记示例

ａ）采用牌号为 ０Ｃｒ１８Ｎｉ９的钢，截面形状为圆形，交货表面为抛光状态，外径 ２５４ｍｍ，壁厚

１２ｍｍ，长度为 ６０００ｍｍ定尺的管，其标记为：
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０Ｃｒ１８Ｎｉ９２５４×１２×６０００ＧＢ燉Ｔ１８７０５—２００２
注：钢管以圆截面形状，抛（磨）光状态交货的，可不标注其代号。

ｂ）采用牌号为 １Ｃｒ１８Ｎｉ９的钢，截面形状为方形，交货表面为喷砂状态，边长 ３０ｍｍ，壁厚１４ｍｍ，
长度为 ６０００ｍｍ定尺的方形管，其标记为：

１Ｃｒ１８Ｎｉ９燉Ｑ２３５ＢＳ．ＳＡ３０×３０×１．４×６０００ＧＢ燉Ｔ１８７０５—２００２

 技术要求

 材料及化学成分

 制管用钢的牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表 ２的规定。
表  牌号及化学成分

牌号
各化学成分的质量分数燉％

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｎｉ Ｇｒ

０Ｃｒ１８Ｎｉ９ ≤０．０７ ≤１．００ ≤２．００ ≤０．０３５ ≤０．０３０ ８００～１１００ １７００～１９００

１Ｃｒ１８Ｎｉ９ ≤０．１５ ≤１．００ ≤２．００ ≤０．０３５ ≤０．０３０ ８００～１０００ １７００～１９００

注：经供需双方协商，可供应表中所列以外的牌号。

 钢管的化学成分允许偏差应符合 ＧＢ燉Ｔ２２２的规定。
 制造方法
钢管采用氩弧焊，等离子焊，感应焊等方法制造。

 力学性能
钢管的力学性能应符合表 ３的规定。

表  力学性能

牌号
推荐热处理

制度

屈服强度

犲ｐ０．２燉ＭＰａ
≥

抗拉强度

犲ｂ燉ＭＰａ
≥

断后伸长率

犠５燉％
≥

硬度

ＨＢ
≤

０Ｃｒ１８Ｎｉ９
１０１０℃～１１５０℃
急冷

２０５ ５２０ ３５ １８７

１Ｃｒ１８Ｎｉ９
１０１０℃～１１５０℃
急冷

２０５ ５２０ ３５ １８７

 工艺性能

 压扁试验 将钢管试样的外径压扁至管径的 １燉３时，不得有裂纹和裂口。
 扩口试验 顶心锥度为 ６０°，将钢管试样的外径扩至管径的 ６％时，不得有裂纹和裂口。
 弯曲试验 弯曲角度为 ９０°，弯心半径为钢管外径的 ３倍，钢管试样弯曲处内侧面不得有皱褶。
 表面质量

 钢管的外表面应清洁，不得有裂纹、划伤、折叠、分层、氧化皮和明显的焊边缺陷。
 钢管表面粗糙度（即光亮度）

ａ）圆管外径小于等于 ６３５ｍｍ时，其表面粗糙度不低于爲牃０８μｍ（即 ４００号）。
ｂ）圆管外径大于 ６３５ｍｍ时，其表面粗糙度不低于爲牃１６μｍ（即 ３２０号）。
ｃ）方形管和矩形管的表面粗糙度应不低于爲牃１６μｍ（即 ３２０号）。

 试验方法

 每批钢管的检验项目和试验方法应符合表 ４的规定。
３
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表  检验项目及试验方法

检验项目 取样数量 取样方法 检验方法

化学成分 １ ＧＢ燉Ｔ２２２ ＧＢ燉Ｔ２２３

抗拉强度 ２
ＧＢ燉Ｔ２９７５
ＧＢ燉Ｔ６３９７

ＧＢ燉Ｔ２２８

压扁试验 １ ＧＢ燉Ｔ２４６ ＧＢ燉Ｔ２４６

扩口试验 １ ＧＢ燉Ｔ２４２ ＧＢ燉Ｔ２４２

弯曲试验 １ ＧＢ燉Ｔ２４４ ＧＢ燉Ｔ２４４

外 观 逐根 — 目视

尺 寸 逐根 — 符合精度要求的量具

粗糙度 见 ６２条

 钢管的表面粗糙度检验 取 ２根试样，在钢管表面上用粗糙度测定仪进行测量，测量点不少于 ３
处，也可用粗糙度标准样板或光亮度样板进行对比试验。
 钢管定尺长度检验 在 １０根试样上用 １００００ｍｍ钢卷尺进行测量。

 检验规则

 检查和验收
钢管的检查和验收由供方质量监督部门进行。需方有权按本标准规定进行验收。

 组批规则
钢管应按批进行检查和验收。每批钢管应由同一牌号，同一尺寸规格和同一生产工艺的钢管组成，

其数量不超过下述规定。
ａ）外径小于或等于 ６３５ｍｍ时，每批钢管数量不超过 ８００根。
ｂ）外径大于 ６３５ｍｍ时，每批钢管数量不超过 ５００根。

 取样数量和部位
钢管的取样数量及部位见表 ４。

 复验与判定规则
钢管的复验与判定按 ＧＢ燉Ｔ２１０２的有关规定。

 标志、标签

 标志

 产品上应有以下标志内容：
ａ）产品商标；
ｂ）产品规格。

 外包装应有以下标志内容：
ａ）产品的名称，执行标准，商标；
ｂ）生产企业名称，详细地址；
ｃ）产品规格。

 标签
标签上应有以下标志内容：
ａ）产品名称、商标；
ｂ）产品规格；
ｃ）检验签章、检验日期。

４
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 包装、贮存

 包装

ａ）产品的外包装用塑料编织袋或木箱包装。经供需双方协商也可采用其他材料进行外包装；
ｂ）内包装用塑料薄膜进行包装。

 贮存
应将产品贮存在通风、防潮、无腐蚀性气体的仓库内。

５
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附 录 ﹢
（规范性附录）
圆管规格

表 ﹢ 圆管规格 单位为毫米（ｍｍ）

外径
总 壁 厚

０４ ０５ ０６ ０７ ０８ ０９ １０ １２ １４ １５ １６ １８ ２０ ２２ ２５ ２８ ３０ ３２ ３５

６ × × ×

８ × × ×

９ × × × × ×

１０ × × × × × × × ×

１２ × × × × × × × × × ×

（１２７） × × × × × × × × ×

１５ × × × × × × × × ×

１６ × × × × × × × × ×

１８ × × × × × × × × ×

１９ × × × × × × × × ×

２０ × × × × × × × × × × ○

２２ × × × × × × × × ○ ○

２５ × × × × × × × × ○ ○ ○

２８ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○

３０ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○

（３１８） × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○

３２ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○

３８ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

４０ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

４５ × × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

４８ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

５１ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

５６ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

５７ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

（６３５） × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

６５ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

７０ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

７６２ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

８０ × × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

８３ × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

８９ × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

９５ × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

（１０１６） × × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

６
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表 ﹢（续） 单位为毫米（ｍｍ）

外径
总 壁 厚

０４ ０５ ０６ ０７ ０８ ０９ １０ １２ １４ １５ １６ １８ ２０ ２２ ２５ ２８ ３０ ３２ ３５

１０２ × × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１０８ × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１１４ × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１２７ × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１３３ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１４０ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１５９ ○ ○ ○ ○ ○

１６８３ ○ ○ ○ ○

１８０ ○ ○

１９３７ ○

２１９ ○

注：（）——不推荐使用；×——采用冷轧板（带）制造；○——采用冷轧板（带）或热轧板（带）制造。

附 录 ﹣
（规范性附录）
方管、矩形管规格

表 ﹣ 方管、矩形管规格 单位为毫米（ｍｍ）

边长×边长
总 壁 厚

０４０５０６０７０８０９１０１２１４１５１６１８２０２２２５２８３０３２３５

方

管

１５×１５ × × × × × × × ×
２０×２０ × × × × × × × × × × × ○
２５×２５ × × × × × × × × × × ○ ○ ○
３０×３０ × × × × × × × × ○ ○ ○
４０×４０ × × × × × × × ○ ○ ○
５０×５０ × × × × × × ○ ○ ○
６０×６０ × × × × × ○ ○ ○
７０×７０ × × × × ○ ○ ○
８０×８０ × × × ○ ○ ○ ○
８５×８５ × × × ○ ○ ○ ○
９０×９０ × × ○ ○ ○ ○ ○

１００×１００ × × ○ ○ ○ ○ ○
１１０×１１０ × ○ ○ ○ ○ ○
１２５×１２５ × ○ ○ ○ ○ ○
１３０×１３０ ○ ○ ○ ○ ○
１４０×１４０ ○ ○ ○ ○ ○
１７０×１７０ ○ ○ ○ ○
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﹩﹣燉—

表 ﹣（续） 单位为毫米（ｍｍ）

边长×边长
总 壁 厚

０４０５０６０７０８０９１０１２１４１５１６１８２０２２２５２８３０３２３５

矩

形

管

２０×１０ × × × × × × × × ×
２５×１５ × × × × × × × × ×
４０×２０ × × × × × × × ×
５０×３０ × × × × × × ×
７０×３０ × × × × × × ○

矩

形

管

８０×４０ × × × × × × ○
９０×３０ × × × × × × ○ ○
１００×４０ × × × × × ○ ○
１１０×５０ × × × × ○ ○
１２０×４０ × × × × ○ ○
１２０×６０ × × × ○ ○ ○
１３０×５０ × × × ○ ○ ○
１３０×７０ × × ○ ○ ○
１４０×６０ × × ○ ○ ○
１４０×８０ × ○ ○ ○
１５０×５０ × ○ ○ ○ ○
１５０×７０ × ○ ○ ○ ○
１６０×４０ × ○ ○ ○ ○
１６０×６０ ○ ○ ○ ○
１６０×９０ ○ ○ ○ ○
１７０×５０ ○ ○ ○ ○
１７０×８０ ○ ○ ○ ○
１８０×７０ ○ ○ ○ ○
１８０×８０ ○ ○ ○ ○ ○
１８０×１００ ○ ○ ○ ○ ○
１９０×６０ ○ ○ ○ ○ ○
１９０×７０ ○ ○ ○ ○
１９０×９０ ○ ○ ○ ○
２００×６０ ○ ○ ○ ○
２００×８０ ○ ○ ○ ○
２００×１４０ ○ ○ ○

注：×——采用冷轧板（带）制造；○——采用冷轧板（带）或热轧板（带）制造。
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