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电阻焊碳钢及合金钢机械用管材

-À")~1: SA -513 

(除补充要求s6以及 57 或 58 之一由钢管厂自定是

强制性的外，与 A5TM 标准 A 513-00 完全等同)

1 适用范围

1. 1 本标准适用于机械结构上使用的电阻焊

碳钢及合金钢管材。

1.2 本标准包括由热轧钢或冷轧钢制造的机

械用管材。

1.3 本标准包括圆形、正方形、矩形及特殊

形状的管材。

类型 规格范围(圆形管材)

热轧钢电 外径X -15in. (19. 0 -38 1. Omm) 
阻焊管材 壁厚O. 侃5 -0. 650in. (1. 65 - 16.50阳n)

冷轧钢电 外径% -12in. (9. 92 -304. 8mm) 
阻焊管材 壁厚。 022 -0. 134in. (0.71 -3.份mm)

1.4 提供了供选用的补充要求，并且当需要

时在订货单巾注明 。

1. 5 以英寸-磅单位表示的数值视为标准值。

2 引用标准

2.1 ASTM 标准

A 370 钢制品力学试验方法和定义

E 1806 测定钢和铁化学成分取样用实用

规程

E 213 金属公称管和管子超声波检验的实

用规程

E 273 纵缝焊接公称管和管子超卢波检验

实用规程

E 309 管状钢制品磁饱和涡流检验实用

规程

E 570 铁磁体管状钢制品漏磁检验实用

现程

2.2 ANSI 标准

B46.1 表面织构

2.3 军用标准

MIL - STD -129 发货及储存标志

MIL - STD - 163 钢材产品发货及贮存的表

面处理

2.4 联邦政府标准

Fed. Std. No. 123 民用机构发货标志

3 订货须知

3. 1 符合本标准材料的订货单应按需要包括

下列各项，充分地说明需要的材料:

3.1.1 数量(英尺或根数) 。

3.1.2 材料名称(电阻焊碳钢或合金钢

管材) 。

3.1.3 类型，说明及代码字符(第 1 节

及 12. 1 条) 。

3.1.4 热处理状态(12.2 条) 。

3.1.5 表面光亮状态(12.3 条) 。

3.1.6 级别号，如有需要(第 5 节) 。

3.1.7 化学分析及成品分析报告，如有需

要(第 6 及第 7 节) 。

3.1.8 单独的补充要求，如有需要( SI 到

SlO) 。

3.1.9 横截面(圆形、正方形、矩形及特

殊形状) 。

3. 1. 10 尺寸，圆形管材的外径、内径及

壁厚(见 8. 1 和 8.2 条) ，或正方形及短形的外

侧尺寸及壁厚以及圆角半径，如有需要(见 9. 1 

和 9.2 条) 。

3. 1. 11 表面质量(见 1 1. 2 条) 。

3.1.12 钢管厂生产的不定尺及定尺的圆

形管材(见 8.3 条) ，以及规定长度的正方形及

矩形管材(见 9.4 条) 。

3.1.13 圆形管材切割的垂直度，如有要

求(见 8. 的 。

3.1.14 去除毛刺，如有要求(见 1 1. 3 

条) 。
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3.1.15 防护涂层(见 14. 1 条) 。

3. 1. 16 特殊包装(见 17. 1 条)。

3.1. 17 标准号。

3. 1. 18 最终用途。

3.1. 19 特殊要求。

3.1.20 特妹标志(第 16 节) 。

3. 1. 21 直度试验方法(见 8. 5 和 9. 6 条) 。

4 材料和制造

4. 1 钢可以由任何工艺生产。

弧熔炼。 如采用二次熔炼，炉号的定义是从一个

一次熔炼炉号重熔的所有钢链。

4.4 钢可以是浇注或者连铸的。 当不同等级

的钢相继连铸时，需要对过渡段材料加以识别。

钢管厂应采用分离不同等级的钢的可靠方法以去

除过波段材料。

4.5 管子采用电阻焊工艺制造，并且按规定

由热轧或冷轧钢制造。

5 化学成分

4.2 如果采购方要求特殊形式的熔炼方法， 5.1 钢须符合表 1 及表 2 中规定的化学成分。

则在采购订单中注明。 如果并未规定级别，可提供 MT 1010 到 MT 1020 

4.3 一次熔炼可包括单独的脱气或精炼过 级钢。 可对钢进行除所列以外的化学分析。 为了

程，亦可继以二次熔炼，例如电渣重熔或真空电 确定其可行性，采购方应与生产厂商议。

表 1 标准低碳钢的化学成分要求①

化学成分限值，%

级别号
C Mn P运 s.三

MT(2l IOIO 0.05 -0. 15 0.30 -0.60 0.035 0.035 

MT 1015 0.10 -0.20 0.30 -0. 60 0.035 0.035 

MT X 1015 O. 10 -0.20 0. 60 -0. 90 0.035 0.035 

MT 1020 0.15 -0.25 0.30 -0.60 0.035 0.035 

MT X 1020 O. 15 -0.25 0.70 - 1. 00 0.035 0.035 

注 1 :化学性质代表熔炼分析。除了沸腾钢或封盖钢外，成品分析通常是t]{表 3 应用。

①可用于上述级别的沸腾钢成封盖钢的特征是化学成分上的均匀性差，因此，除非明确注明混用，成品分析在技术上不适用。

②级别符号巾的字符"MT"表示机械用管材。

表 2 其他碳钢和合金铜①的化学成分要求

化学成分限值，%

级别号
C Mn P运 5运 Si Ni Cr 

1008 运0.10 ,;;0.50 0. 035 0.035 

1010 0.08 -0.13 0.30 -0. 60 0.035 0.035 

1012 O. 10 -0.15 0.30 -0. 60 0.035 0.035 '" .,. 

1015 0.12 -0.18 0.30 -0. 60 0.035 0.035 ... ... 

1016 O. 12 -0.18 0.60 句 0.90 0.035 0.035 

1017 0.14 -0. 20 0.30 -0. 60 0.035 0.035 

1018 O. 14ω0.20 0.60 -0.90 0.035 0.035 .. ... ... 

1019 0. 14 -0. 20 0.70 - 1.∞ 0.035 0.035 ... 

1020 0.17 -0.23 0.30 -0. 60 0.035 0.035 

1021 0.17 -0. 23 0.60 -0. 90 0.035 0.035 ... 

1022 0.17 -0.23 0.70 -1.∞ 0.035 0.035 ... 
1023 0. 19 -0. 25 0.30 -0. 60 0.035 0.035 

1024 O. 18 -0. 25 1. 30- 1. 65 0.035 0.035 

1025 0.22 -0.28 0.30 -0. 60 。.035 0.035 

1026 0.22 -0. 28 0.60 -0.90 0.035 0.035 ... .. 

1027 0.22 -0. 29 1. 20 - 1. 55 0.035 0.035 .,. 

1030 0.27 -0.34 0.60 -0.90 0.035 0.035 ... .,. 

1033 0.29 -0. 36 0.70 - 1.∞ 0.035 0.035 ... ... ... 
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表 2( 续) 其他碳钢和合金钢(1)的化学成分要求

化学成分限值，%

级别号
C Mn P运 S~ Si Ni Cr Mo 

1035 0.31 -0.38 0.60 -0. 90 0.035 0.035 
1040 0.36 阳 0.44 0.60 -0. 90 0.040 0.050 ... ... ... 

1050 0.47 -0.55 0.60 -0. 90 0.040 0.050 
1060 0.55 -0.66 0.60 句 0.90 0.040 0.050 .. 
1340 0.38 -0.43 1. 60- 1. 90 0.035 0. 040 O. 15 -0.35 ... 
1524 0.18 町 O. 25 1. 35 - 1. 65 0.040 0.050 
41 18 0.18 -0.23 0.70 -0. 90 0.035 0.040 0.15 町 0.35 0.40 - 0. 60 0.08 -0. 15 

4130 0.28 -0.33 0.40 句 0.60 0.035 0.040 O. 15 -0.35 0.80 - 1. 10 0.15 -0.25 
4140 0.38 -0.43 O. 75 句1.∞ 0.035 0.040 。.15-0.35 ... 0.80 - 1. 10 0.15 向 O. 25 
5130 0.23 -0.33 O. 70 句 0.90 0.035 0.040 0.15 -0.35 ... 0.80 - 1. 10 
8620 0.18 -0. 23 O. 70 句 0.90 0.035 0.040 0.15 - 0.35 0.40 -0.70 0.40 -0. 60 0.15 衡. 0.25

8630 0.28 句 0.33 0.70 -0. 90 0.035 0.040 。.15 - 0.35 0.40 -0.70 0.40 -0. 60 0.15 -0.25 

注 1: 化学性质代表熔炼分析。除了沸腾钢!!旦封盖钢外，成品分析通常是按0& 3 应用。

①炭销中的省略符号...友示无要求。

5. 2 当按本标准订购碳钢级别时，要求添加
任何非表 l 及表 2 中对订购钢的级别所列的元素

来提供特殊要求的合金钢乃是不允许的。

6 熔炼分析

6. 1 钢管厂必须对每一炉钢进行熔炼分析，

以测定规定元素含量的百分比。 如果采用二次熔

炼工艺，熔炼分析从每个一次熔炼的一个重熔铸

链上或从这个铸键制成的产品上进行。 除当炉号

识别未能保留，或所做分析不足以满足要测定的

一致性外，熔炼分析须符合规定的要求，由钢管

厂做成品分析所测定的化学成分，须符合熔炼分

析的要求。当在采购订单或合同中有要求时，由

此测得的分析结果应提供给采购方。

7 成品分析

7. 1 当采购订单上有要求时，成品分析由供

货商进行。 这种成品分析试样的数量及来源根据

或投下列材料形式之一的单独炉次或批一致。

7.1. 1 保持炉次一致一--在平轧的坯料上

或管子上每炉做一个成品分析。

7.1.2 不保持炉次一致一一对规格大于 3in.

(76.2rnm) 的管子每2(XX)ft (61Om) 及余数巾取一根

管子，以及对规格不大于 3in. (76. 2rnm) 的管子每

500ft ( 150m)及余数中取一根管子做成品分析。

7.2 除光谱化学分析外，成品分析的试样按

E 1806 实用规程取样，这样测定得到的化学成

分须符合表 l 到表 3 的要求。

表 3 示出在表 1 和表 2 中的钢的成品分析公差ω. (2)

7c 素 规定范围的限值或政大值，%
大于最大限值或小子最小限值的偏差

C 
负偏差，% 正偏差，%

罢王0. 15 0.02 0.03 
>0. 1 5ω0.40 0.03 
>0.40 -0. 55 

0.04 
0.03 0.05 

Mn ~0.60 0.03 
>0.60 -1. 15 

0.03 
0.04 0.04 

> 1. 15 - 1. 65 0.05 

P 

0.05 

s 
0.01 

Si ~0.30 

0.01 
0.02 

>0.30 - 0. 60 
0.03 

0.05 0.05 

Ni 运1.∞ 0.03 
Cr ~O. 90 

0.03 
0.03 0.03 

>0.90 -2.10 0.05 0.05 

Mo 罢王0.20 0.01 0.01 
>0.20 -0.40 0.02 0.02 

①除了在一炉巾任何元素不得超:tl规定范围的主下限外.在本表示出的程度上单独测定可以偏离规定的熔炼分析限值!.!.x范围。

②表格中的省略符号"…"发示无要求。
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7.3 如果成品分析的初次试验不合格，则须

补取 2 根平轧坯或管子重新试验。对于有问题的

元素 2 次补充试验均应符合标准的要求，否则该

炉次或该批所有的剩余材料均拒收，或者是由钢

管厂自定可对每根平轧坯或管子进行单独的合格

验收试验。不满足标准要求的平轧坯或管子予以

拒收。

8 园形管材允许的尺寸偏差

8. 1 直径及壁厚(热轧钢)一一-对由热轧钢制

成的"焊接状态的"和"焊接井退火的"偏离规定管

材外径的偏差不得超过表4 巾规定的量值。对于

己作"减径一拉拔"管子，在外径上采用较严格公

差的外径允许偏差列在表 5 中，对于在外径上采

用较严格公差的，已作了"减径-拉拔"管子的壁

厚允许偏差是公称壁厚的+/ -10% ，或+/ -

O.O lOin. (0. 25mrn) ，取其中的大值。由热轧钢制

造管材的壁厚允许偏差列在表 6 中。对于已经过

心轴拉拔由热轧钢制造的管材，其外径和内径较

紧的公差列在表 5 中，其壁厚公差列在表 7 中。

8.2 直径及壁厚(冷轧钢)一一对由冷轧钢制

成的"焊接状态的"和"焊接井退火的"偏离规定

管子外径及内径的偏差列在表 8 中。"减轻一拉

拔"及心轴拉拔的冷轧钢管子的外径偏差列在表

5 中。对由冷轧钢制成的"焊接状态的"管材壁厚

的偏差列在表 9 中。对于要求较紧公差心铀拉拔

的圆形管材的壁厚允许偏差列在表7 中。对于在

外径上采用较紧公差的，已作了"减径一拉拔"

管子的壁厚允许偏差是公称壁厚的士 10% , 

或土 O. 010in. (0. 25mrn) ，取其巾的大值。

8.3 长度(热轧钢及冷轧钢)一一机械用管材

通常钢管厂以大于等于到(1. 5m) 的长度供货。当

采购方作规定时提供定尺长度的管材。定尺的圆

形管材长度公差应如表 10 和表 11 中的规定。

8.4 切割垂直度(热轧钢及冷轧钢)一一当有

规定时，圆形管材的切割垂直度公差应如表 12

中的规定。使用‘ L' 形直角尺或测隙规做测量。

除最小长度为 lin. (25.4mm) 及最大长度为 4in.

(10 1. 6mm) 外，直角尺的侧边长应等于管子直

径。为了进行测量，要除去外径面上的毛刺。

表 4 1 型(A. W. H. R) 圆形管材的直径公差

壁 厚 韶凸烨缝的管材②，@
;即缝J~起控制在 焊缝凸起控制在

最大O.OlOi且的管材Q).@ 最大 O. ∞5in 的管材⑤，@
外径范围， 10 ①

外径，立 外径，土 外径，士 内径，主
Bwg@ Jll. 。

~飞、 主劳苦主 , in. (,(ID 

~-I Ys 16 -10 0.065 -0. 134 0.0035 0.0035 0.0035 0.020 

>I Ys -2 16 -14 O. 065 - O. 083 0.005 0.005 0.005 0.021 

> IYs -2 13 -7 0.095 句 0.180 0.005 0.005 0.005 0.025 

> IYs -2 6 -5 O. 203 - O. 220 0 仪)5 0.005 O. ∞5 0.029 

>I Ys -2 4 -3 O. 238 - O. 259 0.005 0.005 O. ∞5 0.039 

>2 -2~ 16 -14 0.065 句 0.083 0.006 0.006 O. ∞6 0.022 

>2 -2~ 13 -5 O. 095 - O. 220 0.006 0.006 。∞6 0.024 

>2 -2~ 4 -3 O. 238 - O. 259 0.006 0.006 O. ∞6 0.040 

>2~ -3 16 -14 O. 065 - O. 083 0.008 0.008 O. ∞8 0.024 

>2~ -3 13 -5 0.095 阳 0.220 0.008 0. 008 。∞8 0.026 

>2~ 阳 3 4ω3 O. 238 - O. 259 0.008 0.008 0.008 0.040 

>2~ -3 2-0.320 O. 284 - O. 320 0.010 0.010 。.010 0.048 

>3 -3~ 16 -14 O. 065 - O. 083 0.009 0.009 0.009 0.025 

>3 -3~ 13 -5 O. 095 - O. 220 0.009 0.009 O. ∞9 。.027

>3 -3~ 4 -3 O. 238 - O. 259 0.009 O. ∞9 0.009 0.043 

>3 -3~ 2 -0. 360 O. 284 - O. 360 0.012 0.012 0.012 0.050 

>3~ -4 16 -14 0.065 句 0.083 0.010 0.010 0.010 0.026 

>3~ -4 13 句 5 O. 095 - O. 220 0.010 0.010 0.010 0.028 

>3~ -4 4 -3 O. 238 - O. 259 0.010 0.010 0.010 0.044 

>3~ -4 2 阳 0.5∞ 。.284 -0.500 0.015 0.015 0.015 0.053 
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A篇铁基材料

表 4( 续) 1 型(A. W. H. R ) 圆形管材的直径公差

引专 l亨

外径范阂， in.I
BWEep ln. 1 

>4 -5 16 -14 o. 065 - O. 083 

>4 -5 13 -5 。.095 -0.220 

>4 -5 4 -3 o. 238 - O. 259 

>4 -5 2 -0. 5∞ o. 284 - O. 500 

>5 -6 16 -10 0.065 -0. 134 

>5 句 6 9 -5 0.148 -0.220 

>5 -6 4 -3 0.238ω0.259 

>5 -6 2 -0. 5∞ o. 284 - O. 500 

>6 -8 11 -10 0.120 -0.134 

>6 -8 9 -5 O. 148 -0.220 

>6 -8 4 -3 O. 238 - O. 259 

>6 -8 2 -0. 5∞ 0.284 -0.5∞ 

>8 -10 14 -12 0.083 句 0.109

>8 -10 11 向 10 O. 120 -0. 134 

>8 -10 9 -5 O. 148 -0.220 

>8 -10 4 -3 0.238 句 0.259

>8 句 10 2 -0. 5∞ O. 248 - O. 500 

> 10 -12 14 -12 0.083 -0. 109 

> 10 -12 11 -10 0.120 -0.134 

> 10 -12 9 -5 O. 148 - 0.220 

> 10 -12 4 -3 O. 238 - O. 259 

> 10 - 12 2 -0.5∞ O. 284 - O. 500 

注 1: Jl径的测定应在距管子端部至少 2in. (J处取得。

( 1 in. = 25. 4mm, 

留内焊缝的管材②.③
焊缝f1起控制在

敲大 0. 0I0in.的制庐·④

外径，土 外径，士

公差， 111 ①.②

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.020 0.020 

0.025 0.025 

0.025 0.025 

0.025 0.025 

0.025 0.025 

0.030 0.030 

0.030 0.030 

0.030 0.030 

0.030 0.030 

0.030 0.030 

0.035 0.035 

。. 035 0.035 

0.035 0.035 

0.035 0.035 

0.035 0.035 

8 A -513 

妈1缝川起控制在

最大 o. ∞5in 的管材⑤.@

外径，士 内径，士

0.020 0.036 

0.020 。.045

0.020 。.054

0.020 0.058 

0.020 0.036 

0.020 0.040 

0.020 0.054 

0.020 0.058 

0.025 0.043 

0.025 0.045 

0.025 O. 059 

0.025 0.063 

0.030 0.041 

0.030 0.043 

0.030 0.045 

0.030 0.059 

0.030 0.063 

0.035 0.041 

0.035 0.043 

0.035 0.045 

0.035 0.059 

0.035 0.063 

@留焊缝凸起的管材是只按直径公差和壁厚公差生产， jf且在内径炭面上的焊缝川起不超过壁厚值或3/32 in . ，两者巾的较小值。

③焊缝内起控制在政大 0.010in 的管材通常只按外径公差和1嫂厚公差生产，管材上留下的焊缝凸起高度控制在不超过 O.O I Oin 。

④不带焊缝凸起一一用芯棒按外径和1壁厚、内径和壁j亨、或控制内外径公差生产，无内径上的;悴缝凸起尺寸显示的，旦进一步

加工到较紧公差的管材这种状态适用于类1'15 和 6 的管材。

⑤姆缝凸起控制在戴大 O. ∞5in.的管材饺外径和1噎厚公差、内径和壁j亨公差生产，或者通过控制内、外径公差使得剩余的内径

上的焊缝凸起高度不超过 o. ∞5in. 。任何在内径七剩余的知缝凸起属于内径适用公差的一部分。

⑥伯明翰线规。

⑦除了当皇草原小于外径的 3%外，椭圆度须在七述公差范围内，这种悄况见 8.6.1 。

表 5 3 , 4 , 5 和 6 型( 8. D. H. R , 8. D. C. R , M. 0 和 8.8.1. 0) 圆形管材的直径公差

3 和 4 型(减径投拔)ω.(尘的和
5 幸U6 型(芯棒拉拨)②.ÇI).a>的管材内径， 10

外径尺寸范围 1 应JW外径的百分数 5 型、 6 型(芯丰~fîL拔) ③.@的管材外径， 111 

正偏差 负偏差 正偏差 负偏差

~O. 499 所有的 0.004 o.α)0 ... 
0.5∞-1. 699 所有的 0.005 。∞o 。∞o 0.005 

1. 7∞ -2.099 所有的 O. ∞6 o. ∞o o. ∞o o. ∞6 

2.1∞ -2.499 所有的 0.007 o. ∞o o.αm 0.007 

2.5∞ -2.899 所有的 0.008 O. ∞o 0 仪)() o. ∞8 

2.900 - 3.299 所有的 0.009 o. ∞o 0.000 0.009 

3.3∞ -3.699 所有的 0.010 O.α卫。 0.0∞ 0.010 

3. 7∞ -4.099 所有的 0. 011 O.α)0 0.0∞ 0.011 

4.1∞ -4.499 所有的 0.012 O. ∞o 0.000 0.012 

4.5∞ -4. 899 所有的 0.013 o. ∞o 。∞o 0.013 
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3 , 4 , 5 和 6 型 (8.D. H. R, 8. D.C. R, M. D 和 8.8. 1. D) 圆形管材的直径公差

3 和 4 型(减役投拔) (.[).(2)的和
(. 

负偏差

O. ∞9 

0.013 

0.010 

0.015 

0.012 

0.018 

0.013 

0.020 

0.015 

0.023 

0.016 

0.014 

0.015 

0.010 

O. ∞9 

0.013 

0.010 

0.015 

0.012 

0.018 

0.013 

0.020 

0.015 

0.023 

0.016 

所有的

所有的

<6 

ζ
u
r
o
r
o
r
o
r
o
r
o
r
o
r
o
z
o
r
o
r
o
 

注
〈
注
〈
〉

r

〈
〉

J

〈
〉

r

〈
〉

f

表 5( 续)

4. 900 - 5. 299 

5. 300 - 5. 549 

5. 550 - 5. 999 

6.0∞ -6.499 

6. 5∞ -6.999 

7.000 阳 7.499

7.500 -7. 999 

外径尺寸范

0.025 
0.017 
0.028 
0.019 
0.030 
0.020 
0.034 
0.035 

0.036 
0.037 

0.038 

0.025 
0.017 

0.028 
0.019 
0.030 
0.020 
0.034 
0.035 

0.036 
0.037 
0.038 

0.025 
0.017 
0.028 
0.019 
0.030 
0.020 
0.034 
0.035 

0.036 
0.037 
O. 

8.00。但 8.499

<6 
;;.6 

<6 
;;.6 

<6 
2主6

10. ∞。 -10.9991 所有的

11 ∞0ω1 1. 9991 所有的

12. 仪)() -12. 9991 所有的

13. ∞。但 13.9991 所有的

14.0∞斗4.9991 所有的

①留饵缝凸起的和控制焊缝凸起高度

②除了当壁厚小于外径的 3%外，

③按外径和壁厚公差、内径和1

紧的公差的管材， ft且无内

④表格中的省略符号"…"表示

8. 500 - 8. 999 

9.000 - 9.499 

9.500 - 9.999 

0020.012 

002 0.01210.003 0.013 

003 0.01310.003 0.01310. ∞30.013 

003 0.01310.003 0.01310.003 0.013 

∞3 0.01310.003 0.01310 ∞3 0.013 

003 0.01310.003 0.01310. ∞3 0.013 

0.003 0.01310.003 0.01310 ∞3 0.013 

O. ∞4 0.01410. ∞4 0.01410. ∞4 0.014 

0.005 0 

0.005 0 

0.006 0.0 

0 ∞6 0.01 

0.006 0.010 

0.006 0.010 

0.0060.010 

ζ
U
Z
J
A
a

丁
句
‘
J
句
，
h

llll-

川

ω
9

111 

0.065 

0.072 

0.083 

0.095 

0.109 

O. 120 

0.134 

O. 148 

01410. ∞4 0.01410.004 0.01410. ∞40.014 

0.01410.004 0.01410.004 0.01410. ∞40.014 
'" 1 1 

∞5 0.01710.005 0.01710.005 0.01710. ∞5 0.017 
0.0070.01510.0060.01610.005 0.01710.005 0.01710.005 0.01710. ∞5 0.017 
0.012 0.02010.011 0.02110.010 0.02210.010 0.02210.010 0.02210.010 0.022 
0.013 0.02110.0120.02210.011 0.02310.0110.02310.011 0.02310.011 0.023 

0.0140.02210.013 0.02310.0120.02410.0120.02410.0120.02410.0120.024 

8765432 
。.165

0.180 
0.203 
0.220 
0.238 
0.259 

0.284 
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>10 - 12 

正
U

吁
，
吁
f

句
，
。
。
。
。
。
。
。
。

呼
，
"
句
'
&
叶
，
&
气
，
"
叶
'
&

鸣
，

伽
句
，
旬

句
4

nunununUAUHUAUAU nunununununununu 45556666 Ill--ili nunununU

<UAUAUAU

AUAUAUnUAUAUAUAU 
Z
O

吁
，
句
，
叶
，
。
。

0
8
0
0
0
6

匀
，
"
匀
，
"
匀
，
"
吵

，"
句
'
-
q
L
q
b
q
b

nununununUAUAUAU nunUAUnununUAUAU 
A
峰
，
、
J
ζ
J
ζ
J

￡
U
Z
U
K
U
Z
o

ll--111-nunUAUnUAUAUnUAU AUnununUAUnununu 
ζ
口
句
，
吁
，
句

J
O
B
o

。
。
。

o
x
u

句
，
&
句
'
b
q
L

叶
，
&
吨
，
也
句，"
7
"

句
'


n
u
n
U
A
U
A
U
A
U
A
U
A
υ
A
u
 

nununununUAUAUnu 
d
斗
，
、
J
ζ
J
w

、
J
r
o
r
o
r
o
r
o

ll--11ll n
u
n
u
n
u

内
u
n
υ

内
U
A
U
n
u

n
u
n
u
n
U
A
U
n
u
n
υ
n
u
n
u
 

r
o

『J

句f

句F
O
A
V
R
U
O
R
U
R
U

句'
-
匀

，
"
吨，
伽
叶
，
"
吨
，
也
句
'
&
句
'
h
q
L

n
u
n
u
n
u
h
υ
n
U
A
U
n
u
n
u
 

n
u
n
u
n
u
n
u
n
u

白
V
A
U
A
V

45 l nu 
n
υ
 

1 型(A. W. H. R) 圆形管材的壁厚公差

4茧， in. ① 

+ 

外

表 6( 续)

0.320 

0.344 

0.360 

0.375 

0.406 

0.438 

0.469 

0.500 

( 1 in. =25.4mmo 

②伯明翰线规。

③表格中的省略符号

厚

1I1~ Bwg② 

嗖

0.3∞ 

0.004 

0. 005 

0.005 

0.005 

0.005 

0.005 

0.005 

0.006 

0.004 

0.004 

O. ∞4 
0. 005 

0. 005 

0.005 

0. 005 

0.005 

0.002 

O. ∞3 

O. ∞3 

O. ∞3 

O . ∞3 
O. ∞3 

O. ∞3 

O. ∞3 

0.003 

0.004 

5 和 6 型(M. 0 和 8. 8. 1. 0) 圆形管材的壁厚公差

0.002 

0.002 

0. 002 

0.003 

0.003 

0.003 

0.003 

0.003 

0.003 

0.003 

表 7

厚壁

tn 吁3

0.035 

0.049 

0. 065 

0. 083 

0.095 

O. 109 

O. 120 

O. 134 

O. 148 

0.165 

0.006 
0. 007 

0.007 

0.007 

0.007 

0.007 

0.008 

0. 008 

0.009 

0.009 

0. 006 
0.006 

0.007 

0.007 

0. 007 

0.007 

0. 008 

0. 008 

0.009 

0.009 

0.005 

0.005 

O. ∞6 

O. ∞6 

O. ∞6 

0 ∞6 
0 ∞6 
0.007 

0.008 

0.009 

0.003 

0.004 

O. ∞4 

O. ∞5 

O. ∞5 
0.005 

0.006 
0.007 

0.008 

0.009 

呵
，Fr
o
m

、
J
A
吨
句

3
?

旬

'
l

0. 180 

0.203 

O. 220 

0.238 

0.259 

0.284 

0.300 

0.320 

0.344 

0.375 

0.010 

0.011 

0. 012 

0.012 

0. 013 

0.013 

0.014 

0. 015 

0.016 

0.017 
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0.010 

0.011 

0.012 

0.012 

0.013 

0.013 

0.014 

0.015 

0.016 

0.017 

0.010 

0.011 

0.012 

0.012 

0.013 

0. 013 

0. 014 

0.015 

0.016 

0.017 

0.010 

0.011 

0. 012 

0. 012 

0. 013 

0. 013 

0. 014 

0. 015 

0.016 

0.017 

0. 400 

0.438 

0.460 

0.480 

0.53 1 

0.563 

0.580 

O.ω0 

0.625 

0.650 

① li且 =25.41l1111 o
②伯明翰线规。

③表格中的省略符号" "表示未提出公差要求。
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表 8 2 型 (A. W. C. R) 圆形管材的直径公差

壁厚
留凸;焊缝的 焊缝凸起控制在最 士早缝f飞起控制在

管材③ 大o. OIOin的管材@ 鼓大 O. ∞5in 的管材@
外径范围， in. ① 

In. ⑤ 
外径.士 外径，主 外径:!: 内径，士

Bwg① 
公差， in. @'⑦ 

Ya-% 24 -16 O. 022 - O. 065 。∞3 ... ... 

>%-I ,\1í 24 -19 O. 022 - O. 042 。∞35 o ∞35 0.0035 0.013 

>%-I ,\1í 18 0.049 。 ω35 。∞35 O. ∞35 0.015 

>%-I ,\1í 16 -14 O. 065 - O. 083 。∞35 。∞35 0.0035 0.019 

>y. -1 ,\1í 13 0.095 O. ∞35 0.0035 0.0035 0.019 

>U -1 ,\1í 12 -11 0.109 -0. 120 。∞35 o ∞35 o ∞35 0. 021 

> 1,\1í -2 22 -18 0.028 吨。.049 。∞5 0. 005 。∞5 0.015 

>I Ys -2 16 句 13 O. 065 - O. 095 O. ∞5 0.005 O. ∞5 0.019 

>I Ys -2 12 -10 0.109 -0. 134 O. ∞5 0.005 。∞5 0.022 

>2 -2~ 20 -18 0. 035 句 0.049 o ∞6 0.006 0.006 0.016 

>2-2~ 16 -13 O. 065 - O. 095 O. ∞6 0.006 0.006 0.020 

>2 -2~ 12 -10 0.109 -0.134 。∞6 o ∞6 。∞6 0.023 

>2~ -3 20 -18 O. 035 - O. 049 O. ∞8 O. ∞8 0.008 0.018 

>2~ -3 16 -13 O. 065 - O. 095 O. ∞8 O. ∞8 0.008 0. 022 

>2~ -3 12 -10 0.109 句 0.134 。∞8 0.008 0.008 0.025 

>3 -3~ 20 -18 O. 035 - O. 049 o ∞9 。∞9 0.009 0.019 

>3 -3~ 16 -13 0.065 句 0.095 O. ∞9 0.009 。∞9 0.023 

>3 -3~ 12 -10 0.109 -0. 134 O. ∞9 o ∞9 0.009 0.026 

>3~ -4 20 - 18 0.035 句 0.049 0.010 0.010 0.010 0.020 

>3~ 叩 4 16 句 13 O. 065 - O. 095 0.010 0.010 0.010 0.024 

>3~ -4 12 - 10 0. 109 阳 0.134 0.010 0.010 0.010 0. 027 

>4 -6 16 - 13 O. 065 - O. 095 0.020 0.020 0.020 0. 034 

>4 町 6 12 - 10 O. 109 - O. 134 0.020 0.020 0.020 0.037 

>6 -8 14 -13 O. 083 - O. 095 0.025 0.025 0.025 0.039 

>6 -8 12 -10 O. 109 - O. 134 0.025 0.025 0. 025 0.042 

>8 -10 16 -13 O. 065 - O. 095 0.030 0.030 0.030 0.044 

>8 -10 12 -10 1. 109 -0. 134 0.030 0.030 0.030 0.049 

> 10 - 12 14 -13 0.083 句 0.095 0.035 0.035 0.035 0.049 

> 10 -12 12 句 10 0.109ω O. 134 0.035 0.035 0.035 0.054 

注 1: 直径的测定应在距管子端部至少 2in 处取得。

( 1 in. = 25. 4mm。

②留焊缝凸起的管材是只按直径公差和壁厚公差生产，并且在内径表面上的知缝凸起不超过噎厚值或3/32川，两者中的较小值。

③焊缝凸起控制在最大O.OJOin. 的管材外径太子%in. 的，通常只投外径公差和l壁Jlì.公差生产，管材内侧士♀缝上留下的焊缝凸起

高度控制在不超过 0.010in. 。

④焊缝凸起控制在最大 0 ∞5in 的管材校外径和壁j亨公差、内役和壁厚公差生产，或者通过控制内、外径公差使得剩余的内径

上的烨缝凸起高度不超过 O. ∞5in. 。任何在内径上剩余的烨缝内起属于内径适用公差的一部分。

⑤伯明翰线脱。

⑥除了当壁厚小子外径的 3%外，捎回度须在上述公差范围内，这种悄况见 8.6. 10 

⑦表格中的省略符号"…"表示未提出公差要求。
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壁厚

ìn. 1 Bwgl2l 

0.022 24 

0.028 22 

。.035 20 

0.042 19 

0.049 18 

0.065 16 

0.083 14 

0.095 13 

0.109 12 

0.120 11 

0.134 10 

( 1 in. = 25. 4mm 

②伯明输线规。

%句 U

+ 

O. ∞ 1 O. ∞5 

O. ∞ 1 O. ∞5 

O. ∞2 O. ∞5 

O. ∞2 0 创记

O. ∞3 0 ∞6 

0.005 O. ∞7 

O. ∞6 O. ∞7 

O. 仪)6 0 ∞7

... 

A 篇铁基材料

表 9 2 型(AW.C.R) 圆形管材的壁厚公差

外径， 10 ①

>U-IU >IU-3~ >3~ -5 >5 向 6

~厚公差， in. ①.③ 

+ + + + 

O. ∞ 1 O. ∞5 ... ... 

O. ∞ 1 0 ∞5 ... ... ... ... 
O. ∞1 O. ∞5 O. ∞ 1 O. ∞5 

O. ∞1 O. ∞6 O. ∞ 1 O.α)6 ... ... ... ... 

O. ∞2 O.α)6 O. ∞2 O.α)6 ... ... ... ... 

O. ∞4 0 ∞7 O. ∞4 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 

O. ∞5 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 oω4 O. ∞8 

O. ∞5 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞7 O. ∞4 O. ∞8 

O. ∞6 O. ∞8 O. ∞5 O. ∞8 O. ∞5 O. ∞8 O. ∞5 0αm 

O. ∞7 0 ∞8 O. ∞6 O. ∞8 O. ∞5 O. ∞8 O. ∞15 O. ∞9 

O. ∞7 O. ∞8 O. ∞6 O. ∞8 。∞5 O. ∞8 。∞5 O. ∞9 

③表格中的省略符号"…"表示未提出公差要求。

表 10 车床切割的圆形管材切JlJ长度公差

>6 句 8

+ 

... 

... 

... ... 

... 
O. ∞4 O. ∞8 

O. ∞4 O. ∞8 

。∞5 O. ∞9 

O. ∞5 O. ∞9 

O. ∞5 O. 创P

外径规格， in. I 6in - < 12in. 12in. - <48in. 48in. - < 10ft 

ys -3 土 ' /64 in. 士， I J2 in 士 31制m

>3 -6 士， I J2 in. 士 11制 m. 土地n

>6 -9 土地n. 土地且 士Ysin .

>9 -12 士 3/32 in. 主 3/32 in 土Ysin

( 1 in. =25.4mmo 

②超过 24且每增加 10ft 及其余数，氏度公差应附加拿}币111. 0 

表 11 冲剪，锯切或圆愈切割的圆形管材切割长度公差

外径规格， in. ,1, 6in - < 12in 12in. 句 <48in 48in. - < 10ft 

ys -3 土地n. 土地n :1: Ys ilL 

>3 -6 土地n. 土地n. 土Ysin.

>6 -9 土地n 土地且 士Ysin.

>9 -12 土地n 土地阻 土Ysin.

( 1 in. = 25. 4mm 

表 12 圆形管材规定了切割任一端垂直度的英寸公差ω.②

管子~度，自由
外径， in. @) 

< 1 1 -2 

<1 O. ∞6 O. ∞s 

1 -3 O. ∞8 0.010 

>3 -6 0.010 0.015 

>6 句 9 0.015 0.020 

①垂直于管子氏度的实际垂直度，管子两端不平行。

②给出的值是塞尺"通过"的值，比每个值大 O. ∞lin. 的值则"不通过" 。

(1ft =0. 3m。

( 1 in. =25.4mm。

>2 -3 

0.010 

0.015 

0.020 

0.025 

SA -513 

>8 -10 > 10 - 12 

+ + 

... ... 

... 

... ... 

O. ∞4 0.008 

O. ∞4 O. ∞8 O. ∞4 O. ∞8 

O. ∞4 O. ∞8 O. ∞4 O. ∞8 

O. ∞5 0.009 O. ∞5 O. ∞9 

O. ∞5 O. ∞9 。∞5 0 ∞9 

O. ∞5 0.009 O. ∞5 O. ∞9 

10 -24ft② 

土Ysin.

主Ysin.

土Ysin.

土Ysin.

10 -24ft 

主Y.in

主Y.in

士均n

主Y.in

>3 -4 >4 

0.015 0.020 

0.020 0.030 

0.025 0.040 

0.030 0.040 
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8. 5 管材直度一-外径小于 8.000in.

(203mm) 的圆形管材的直度公差为:每到上

。.030in. (0. 76mm/lm) 。外径大于等于 8.000in.

(203mm) 的直度公差为:每 3丘上 0.060in.

(1. 52mm/lm) 。长度在1ft 以下的管子的直度

公差由采购方与生产厂商定。除非在采购订单

中规定专门的试验方法，直度测量的试验方法

由钢管厂自定。

8. 6 椭圆度(热轧钢及冷轧钢的)一一除了当

壁厚小于外径的 3% 外，椭圆度须在其公差范

围内 。

8. 6.1 当在类型 I 及类型 2(A. W. H. R 和

A. W. C. R) ，椭圆度可比外径公差大 50% ，但

是平均外径须在规定范围内。

8. 6.2 对于类型 3 ， 4 , 5 和 6(S.D.H.R ，

s. D. C. R. , M. D. 和 s. S. 1. D) ，椭圆度的增大

如下述，但是平均外径须在规定范围内。

椭圆度公差的

外径， in. (mm) 增大量

军军2(50.8) 0.010(0.25) 

> 2 - 3 ( > 50. 8 - 76. 2) 0.015(0.38) 

>3-4( >76.2-101. 6) 0.020(0.51 ) 

>4 -5( > 101. 6 -127. 0) o. 025 (0. 64 ) 

>5-6( >127.0-152.4) 0.030(0.76) 

>6-7( >152.4-177. 8) 0.035(0.89) 

>7 -8( > 177. 8 -203.2) O. 例。(1. 02)

>8-9( >203.2-228.6) o. 045 ( 1. 14) 

>9 -lO( >228.6 -254.0) O. 050 ( 1. 27) 

> 10 - 11 ( > 254. 0 - 279. 4 ) O. 055 ( 1. 40 ) 

>1I -12( >279.4-304.8) O. 侃。(1. 52) 

> 12 -12. 5∞( >304.8-317.5) O. 065 ( 1. 65) 

9 正方形和矩形管材尺寸的允许偏差

9. 1 直径和壁厚一一正方形和矩形管材外侧

尺寸的允许偏差应按表 13 中的规定值。壁厚公

差为公称壁厚的士 10% 。

9. 2 圆角半径一一除非另有规定，正方形和

矩形管材的角部应有轻度内外困角，其壁厚取得

一致。外角部可以是稍微变平的。圆角半径如

表 14中的给定值。

表 13 正方形和矩形管材的外表尺寸①公差

是大公称

外表尺寸， 10 ②

%-Ys 
>Ys -I Ys 
>I Ys -I~ 

>I~ -2 
>2 -3 

>3 -4 
>4 -6 
>6 -8 

最大公称外表尺寸， in. ~ 

运2~

>2~-4 

>4 -8 

唱主厚 m ② 
角部叨?有侧面的

夕阳~~差， 土In. ②

O. 020 - O. 083 O. ∞4 
O. 022 - O. 156 0.005 
0.025 -0. 192 0.006 
0.032 -0.192 0.008 
O. 035 - O. 259 0.010 
0.049 句 0.259 0.020 
O. 065 - O. 259 0.020 
O. 185 - 0.259 0.025 

公差， :t, in. 

0. 010 

0.015 

0.025 

①在距管材的切割端部至少 2in. 的角部处损lJiilo 凸度和[叮

度:对具有两个平行侧面的管材还应该在平侧面中心切l

i主凸度和凹度。该公差适用于在角部测定的特殊规格，

并且应在下列基准上测定。

( 1 in. =25.4mDl。

表 14 电阻焊正方形和矩形管材①的圆角半径公差

由下列直径范围管子
壁厚的

制成的正方形
Bwg 号和1 in. ② 

半径公差， in. 到

及矩形管， in~ 

~-l~ 24(0.022) 1;嗣 _3;归

~-I~ 22(0.028) 1;32 -场

%向 2~ 20(0.035) 1;32- }i 

~-2~ 19(0.042) 3;制 _5;64

~-4 18(0.049) 3;64 _5;嗣

~-4Ys 16(0.065) 地 _7;ω

%"-4Ys 14(0.083) 5;64 - ys 
>4Ys -6 14(0.083 ) %句%

1 -4Ys 13(0.095) 3;32 - 5 /32 

>4Ys -6 13(0.095) %-% 

IY. -4 12(0. 109) ys _ 13;制
>4 -6 12(0. 109) %-;佳
IY. -4 11 (0. 120) 场 _7;32

>4 -6 11 (0.120) 7;32 - ~ 
2 句 4 10(0.134) 5;32-

9
;32 

>4 -6 10(0.134) 7;32 - ~ 

2 -4 9"(0.148) %-% 
>4 -8 9(0.148) 7;32-~ 

2 -8 8(0.165) y.-~ 
2 -8 7(0.180) y.-~ 

2~ -4 6(0.203) %-,% 
>4 -8 6(0.203) ,%-,% 

2X -8 5(0.220) Ys-Ys 
2~ -8 4(0.238) Ys-Ys 
2~ -8 3(0.259) Ys-Ys 
①本表制定了标准半径。采购方和生产厂可协商特殊的因

角半径。在厚壁管材上轻度的阴角修整更好。

( lin. =25.4mm o 
③这些困角半径公差适用于表 l 中包括的钢种级别。 对

其他级别的钢，采购方和生产厂可进行协商。
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9.3 直角度一一直到度的允词辅差按下却角定:

士 b = c x O. 006in. 

式中 b=偏离直角的角度公差;

c=横切面最大外部尺寸。

两侧面的直角度通常采用下列方法之一测定:

9. 3. 1 把一每侧臂带有2个可调节触点的直角

规放在两侧面上。 然后，用一固定的测隙规(塞尺)测

量在未接触点与管材表面之间的最大距离。

9.3.2 可采用装有直接读数的游标尺的直角

规，同样也可用于测量与英寸距离有关的角度偏差。

9. 4 长度一一才扁离规定长度的偏差不得超过
表 15 中的规定值。

9.5 扭转一一扭转公差如表 16 所示。 正方形

及矩形管材的扭转可通过把管材的一端放在平面

板上，测出相同侧两对端的任一个角部距离平面

板高度的方法测定。 扭转还可以通过使用安装有

水平仪的倾斜量角器，现.~出两对端或整个长度任

何一点上的偏转角度的方法测定。

表 15 正方形和矩形管材的长度公差

长度， ft① 
(-

m

-M
m川
%
%

%

差

一土
士
土
士
士

公
一1 -3 

>3 -12 
> 12 -20 
>20 句 30

>30 -40 

( 1ft =0. 3m。

( 1 in. = 25. 4mm。

表 16 电阻焊的正方形和矩形管材扭转公差

最大尺寸 J 111 ① 

运x

> X -1 X 

>IX-2X 

>2X-4 

>4 -6 

>6 -8 

① 1i且 =25 . 4mm o
( 1ft =0. 3m。

3ft③上的扭转公差 ， In. ① 

0.032 

0.050 

0. 062 

0. 075 

0.087 

0. 100 

9. 6 直度一一直度公差应为场 in. /3仇

(1. 7mm/rn) 。 除非在采购订单中规定专门的试

验方法，直度测量的试验方法由钢管厂自定。

10 非正方形和非矩形截面的管材

10. 1 除了正方形及矩形管材外，不少生产厂

可提供各种特殊的截面，例如椭圆形的、流线形

的 、 六角形的、八角形的、内圆形而外侧为六角

或八角形的、内外翅片形的、 三角形的、圆角矩

形的以及 D 形的管材。 由于制造工艺限制，不同

SA -51 3 

的生产厂可适用的规格尺寸和截面不同。 这些特

殊截面可通过互成直角的四辐轮轧制装置和通过

带或不带芯棒的模具制造。 由于这些截面是特殊

的，模具及其他工具不一定是现成的。 因此，当

需要订购正方形和矩形以外的形状时，必须给出

尺寸及加工的细节。

11 工艺质量，表面质量及外观

11. 1 管忧无高害的铺路并具有良好的工艺质量。

11 .2 除非在采购订单中另有规定，管材不得

带有氧化皮。 当为经过热处理的管材时，轻度的

变色不作为拒收的理由 。

11 . 3 当必须除去一端或两端的毛刺时，须在

采购订单中作出规定。

12 状态

12. 1 本标准适用的管材类型及状态如下:

类型号 代码符 说明

1 A. W. H. R 热轧钢制"焊接状态的"

2 A. W. C. R 冷轧钢制"焊接状态的"

3 S.O. H.R 热轧钢制"陆径-拉拔状态的"

4 S. O. C. R 冷轧钢制"减径-拉拔扰态的"

5 M.D 用芯棒拉拔的

6 S. S. I. 0 内径表丽特殊光洁度的

12. 2 可提供的管材热处理状态有:不经最终

热处理的、消除应力处理的和退火或正火的。

12.3 可提供的管材焊缝凸起状态如下:对于

本标准所适用的管材，外径表面上的焊缝凸起须

除去。 按本标准供应的管子在内径表面上可带有

下列状态的焊缝凸起:

12.3. 1 留有焊缝凸起的一一在管材内径表

面上的焊缝凸起不得超过壁厚值或3/32 in. 

(2. 4rnrn) ，两者中的较小值。 这种状态适用于类

型 1 ， 2 , 3 和 4 的管材。

12. 3 . 2 焊缝凸起控制在最大 0.010in.

(0. 25rnrn) 的-一一管材上留下的焊缝凸起控制在

不超过 0.010皿 (0.25mm) 。 这种状态适用于外

径大于 1 Ys in. (28. 5rnm) 的类型 l 和 2 的管材以

及类型 3 和 4 的管材。

12. 3. 3 焊缝凸起控制在最大 0.005in.

(0. 13mm) 的一一在按外径和壁厚，内径和壁厚

生产的管材，或者通过控制内外径公差使得剩余

的内径上的焊缝凸起不超过 0.005in. 。 任何在内
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径上剩余的焊缝凸起属于内径适用公差的一部

分。 这种状态适用于类型 1 ， 2 , 3 和 4 的管材。

12. 3.4 不带焊缝凸起一一用芯棒按外径和

壁厚、内径和壁厚、或控制内外径公差生产的，

无内径上的焊缝凸起尺寸显示，且进一步加工到

较紧公差的管材。 这种状态适用于类型 5 和 6 的

管材。

12.4 管材应按采购方的规定以下列形状供

货 : 圆形的、正方形的、矩形的和特殊形状(按

照协议) 。

13 表面粗糙度

13. 1 管材具有与其所订购要求状态(第 12

节)相适应的表面粗糙度(见附录 Xl ) 。

14 涂层

14. 1 当有规定时，管材在发货前须涂抹防止

生锈的油膜。 要求不涂防锈油，不带伴随制造会

留在管材表面上的油膜，订货单应予注明 。 如果

订货单规定不涂油，则采购方对在运输中的生锈

负有责任。

14. 2 对于特殊应用可能需要的特殊表面处理

不在本节的适用范围内 。 这种要求应在补充要求

下或在本标准的采购条款的基础上予以考虑，并

且在采购订单中规定细节。

15 拒收

标签或用模板漏印上钢管厂名称或商标、指定的

规格、类型、采购订单编号及本标准号。 条形码

可用作补充的标志方法。 条形码应符合自动化工

业行动集团 (AIAG) 标准，它是由 AIAG 条形码项

目组的初金属分委员会编制的 。

16. 2 美国政府采购一一当在合同或订货单中

有规定时，以及政府直接采购或直接发货给政府

时，除了合同或订货单中规定的要求外，发货标

志对军用机构按 MIL - STD - 129 ，对民用机构按

Fed. Std. No. 123 标准的要求。

16. 3 条形码一-一除了 16. 1 和 16 . 2 条的要求

外，条形码可以用作为补充标志方法。 采购方可

在订货单巾规定所需采用的特殊条形码系统。

17 包装

17. 1 民间采购一一除了另有规定外，重量小

于等于盘规号 16 号(1. 29mm) 的管材，生产厂需

确定为保证安全发运，管材是否需要装箱、柳条

箱、纸版箱、牢靠的起吊件或捆扎件。 重量大于

蓝规号 16 号的管材通常以散装方式、捆扎件或

牢靠的起吊件的方式发货。 主与超出生产厂通常使

用的包装方式需要特殊包装时，必须在采购订货

单巾作出规定。

17.2 美国政府采购一一当在合同或订货单中

有规定时，以及政府直接采购或直接发货给政

府，且指定 A 级时，保存、包装及装箱按

MIL - STD -163标准的 A 级要求。

15. 1 不能满足标准要求的管子应把它们搁在
18 关键词

一边，并通知钢管厂。

16 产品及包装标志

16.1 民间采购一一每箱、捆 、 吊或每一件用

- 552 一

18. 1 合金钢管子碳钢管材机械用管材

电阻焊接钢管子钢管子焊接的钢管子
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补充要求

下列补充要求的某一条或若干条仅当在询价或招标，以及在采购订货单或合同中有规定

时才可成为标准的一部分。除非在采购订货单中规定，并且必要试验在钢厂内完成，否则这

些要求不予考虑。 力学性能应按 A 370 试验方法及定义标准的适用部分进行。 补充要求s6

和 S7 或 S8 之一按钢管厂自定是强制性的规定。

81 圆筒用管子

S1. 1 圆筒用的带内径清除余量的芯棒拉拔的

圆形管材被认为是圆筒用管材。 表 S1. 1 示出了通

过搪磨操作除去内表面缺陷用的最小内径余量。

82 采用无芯打磨清除

S2.1 外径清除余量的芯棒拉拔的圆形管材

被认为是需要特殊光滑外径的管子。表 S2. 1 示

出了采用无芯打磨除去外表面缺陷用的最小外径

坯料余量。

s3 采用机加工清除

S3. 1 要求用机加工除去表面缺陷的场合，

允许在芯棒拉拔的圆形管材上进行清除。表

S3. 1 示出了采用机加工除去内外表面的一面或

两面表面缺陷的最小坯料余量。

s4 特殊光滑内表面

S4. 1 以微英寸 ( μin. )粗糙度及内径清除余

量特殊光滑内径的圆筒用圆形管材被认为是特殊

光滑内表面管材。表S4.1 示出了在内表面上的

最大平均微英寸读数值。表S4.2 示出了对内表

面缺陷的最小壁厚深度余量。

85 硬度及拉伸要求

S5 . 1 除了在采购订货单中规定"要求拉伸性

能"外，当在采购订单中还规定了硬度性能时，

圆形管材应符合表 S5. 1 中规定的硬度限值。当

在采购订单中规定"要求拉伸性能"时，圆形管

材须符合拉伸性能要求，而不需要符合表 S5.1

中示出的硬度限值。对于在表 S5.1 中未示出的

圆形管材级别，拉伸或硬度限值根据生产厂和采

购方之间的协议。

表 81.1 用搪磨操作除去芯糠技拨管材内表面缺陷用的最小内径坯料直径余量①

~J亨， m ②.③

外径， m ②
>0.065 - >0.125 向 >0.180 向 >0.230 - >0.360- >0.460 -

运0.065 >0.563 
O. 125 0.180 0.230 0.360 0.460 0.563 

运 I~ 0.010 0.011 0. 013 0.015 0.018 

>I~ -3 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.021 0.023 .. 

>3 -4 0.011 0. 013 0.015 0.017 。.019 0.021 0.023 0.025 

>4 -4%' 0. 014 0.016 0.018 。.020 0.022 0.024 0.026 

>4%, -6 0. 015 0.017 0. 019 。.021 0.023 0.025 0.027 

>6 -8 0. 016 0. 018 0.020 0.022 0.024 0.026 0.028 

>8 -IO~ ... ... ... 0.021 。. 023 0.025 0.027 0. 029 

>10~-12~ ... 0.022 0.024 0.026 0.028 0.030 

> 12~ -14 ... ... 0.024 0.025 0.027 0.029 0.031 

> 14 -15 ... ... ... 0.025 0.026 0.028 0.030 0.032 

①如果要求使用特殊规格，则打算订购的规格巾，必须考虑这些余盐加上常用规格公差。

( 1 in. = 25. 4mm。

③表格中的省略符号"…"表示未确定余且。
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表 82.1 用无芯打磨除去芯棒拉拔管材外表面缺陷用的最小外径坯料直径余量也

管子峻)亨， in. (.@ 

外径 I JO. ③ 

运3

>3 -4.% 

>4.%-6 

运O. 125 

0.012 

0.016 

0.018 

>6 -7 I 0.020 

>7 -8 
>8 - IOY. 
> 10Y. - 12Y. 
>12Y. - 14 

>14 

①如果要求使用特殊规格，则打算订

( 1 in. = 25. 4mm o 

③表格 l小~I的省赂符号

表 S臼3.1

外径， in. (Í) 
< 0.187 

~I Y. 0.015 

> 1Y. -3 0.020 

>3-4.% 0.025 

>4.% -6 0.030 

>6 -7 0.035 

0.187 -0.230 

0.020 

0.025 

0.030 0.035 

0.035 0.040 

0.040 I 0.045 

>7 -8 I … I 0.045 0.048 

>8 - 10Y. I … I O. 048 O. 050 

〉 10Y. 斗 5 I … I 0.050 I 0.055 

注 1 :镰刀弯一一对越过 l 英尺氏度的，每一英尺 (ft) 及余数，镰刀弯可)Jn大 O.OIOin ②。
①如果要求使用特殊规格，则打算订购的规格中，必须考虑这埠余地加上常用规格公差。

② l肌

③表格中的省略符号"…"表示未确定余证。

外径， in. J) 

1 -2Y. 
>2Y. 句 4Y.
>4Y. -5Y. 
兰兰二工

( 1 in. =25.4mm o 

运0.065

40 
40 

②表格中的省略符号… "表示无要求。

表 84. 2

外径规格， 10. ② 

骂王 2Y.

>2Y. 句 5 Y.

>5Y. -7 

>0. 125 -0. 187 

>0.187 -0.312 

0.125 -0.187 

>0.187 -0.312 

。.030

0.032 

0.034 

0.036 

①如果要求使用特殊规格，则打算订购的规格巾，必须考虑这些允许的表面缺陷加上常用规格公差。

( lin. =25.4mm o 

- 554 一

>0.460 

0.026 

0.026 

0.028 

0.030 

0.031 

0.032 

0.034 

0.036 

0.037 

>0.460 

0.035 

0.040 

0.045 

0.050 

0.053 

0.055 

0.0ω 

> 0.225 -0.312 

70 

, 10. ② 

80 
90 

坑

0.0015 

0.002 

0.0025 

0.0025 

0.003 

0.004 

0.005 

0.006 
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表 85.1 圆形管材的硬度值和拉仰性能

屈服强度， ksi( 附a) ， ;;;: RB. ;;;: RB ，运

1008 50 

1010 55 

1015 58 

1020 62 

1021 62 

1025 65 

1026 45 68 

1030 45 70 

1035 50(345) 75 

1040 50(345 ) 75 

1340 55 (379) 80 

1524 50(345) 75 

4130 55 (379) 80 

4140 70(485) 85 

1008 23( 159) 38(262) 30 65 

JOIO 25( 172) 40(276) 30 65 

1015 30(207) 45(310) 30 70 

1020 35(241 ) 50(345) 25 75 

1021 35(241) 50(345 ) 25 78 

1025 37 (255) 55(379) 25 80 

1026 40(276) 60( 414) 25 85 

1030 40(276 ) 60(414) 25 85 

1035 45(310) 65(448) 20 88 

1040 45(310) 65( 448) 20 90 

1340 50(345 70( 483) 20 100 

1524 45(3 65(448) 20 88 

4130 70( 483) 20 100 

4140 90(621) 105 

?子

1008 48(331) 65 

1010 50(345) 65 

1015 55 (379) 67 

1020 60(414) 70 

1021 62( 428) 70 

1025 65(448) 72 

1026 70( 483) 77 

1030 70( 483) 78 

1035 80(552) 82 

1008 50(345 ) 73 

1010 50(345 ) 73 

1015 55(379) 77 

1020 60(414) 80 

1021 62( 427) 80 

1025 6S (448) 82 

1026 70(483) 85 

1030 75(517) 85 (586) 87 

1035 80(552) 90(621) 90 

1040 80(552) 90( 621 ) 90 

1340 85(586) 95 (655) 90 

1524 80 (552) 90( 621 ) 90 

4130 85(586) 95 (655) 90 

4140 100(690 758 90 
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表 S5. 1 (续) 圆形管材的硬度值和拉仰性能

屈服强度， ksi( MP比;;. I 抗拉强度， ksi(MP比注 1 2in.或 50mm 衍撞仲l锦%，注 l RB , 王军 RB , .;; 

芯棒拉拔消除应)J的管子

1008 45(310) 55(379) 12 68 

1010 45 (310) 55(379) 12 68 

1015 50(345 ) 60(414) 12 72 

1020 55(379) 65(448) 10 75 

1021 58(份。) 68(469) 10 75 

1025 60(414) 70( 483) 10 77 

1026 65( 448) 75(517) 10 80 

1030 70( 483) 80(552) 10 81 

1035 75(517) 85(586) 10 85 

1040 75(517) 85 (586) 10 85 

1340 80(552) 90(621) 10 87 

1524 75(517) 85 (586) 10 85 

4130 80(552) 90(621) 10 87 

4140 95(655) 105 (724) 10 90 

注 J. 这些值基于通常的钢厂消除应力温度。对于特殊应用，性能值可由采购方和l生产厂之间的协议而调整。

注 2: 对于纵条试验，试样板截面宽度为 J ill. (25. 4mm) ，且当壁厚小子%ill. (7. 9mm) 时，允许壁j孚每减小 I /32 in. (0. 8mm)从基

本伸长率可减小 0.5% 。

85.2 试验和复试的数量如下:每批做一个

拉伸试验(注 51 )以及每批管子总数的 1% 且在

任何场合不少于 5 根做硬度试验。 如果力学性能

的试验结果不符合表格中示出的要求时，则须附

加原选出数量 2 倍的管子上进行复试，其中的每

一根都须符合规定的要求。

注 SI :一批是由切割到氏度前同一炉钢生产的同一规格和1

壁厚的，以及当是热处理时在连续炉中经受相同li!i终热处理所

有管子组成。当&终热处理是在周期式炉中进行时， 一批为只

包括在相同热处理炉内装料下进行热处理的那些所有管子。

S5 . 3 屈服强度应在载荷下产生相应试样标

距长度的 0.2% 永久残留变形或标距长度的

0.5%总伸长量确定。

s6 焊缝破坏试验

86. 1 圆形管材和圆形管材要成形加工到其

他形状的管材时，须满足下列焊缝破坏试验。

S6. 2 压扁试验一一用一段长度不小于 4 -

6in. (10 1. 6 - 152. 4mm) 的管材，置于两块平行

板之间，焊缝应置于与加力方向成 90。的位置

(最大弯曲点处)进行压扁，直至管材两对壁相

合。除了在 56. 2. 1 中允许的外，在板间距压到

小于管材原来外径的三分之二时，焊缝不得开

裂。 在板间距压到小于管材原来外径的三分之

一，但在任何情况下也不小于管子壁厚的 5 倍

- 556 一

时，母材上不得有裂纹或破裂。在整个压扁试

验期间，不出现分层迹象或材料烧损，且焊缝

不得呈现有害缺陷。

86. 2.1 当试验 D/l 比小的管材时，由于

几何原因使在 6 点钟和 12 点钟两处的内表面应

变不合理地高，因此，当 D/t 比小于 10 时，不

能因该处的破裂而予拒收。

86. 3 扩口试验一一取长约 4in. ( 101. 6mm) 
的一段管子能经受如下扩口试验:用一个有 60。

夹角的工具，使管子在扩口处的口扩大至内径的

15%而不开裂或不显示缺陷。

86. 4 为了适当地评价焊缝质量，由生产厂

自定可在试验前对试样进行正火。

86.5 试验和复试数量:每批(注 51 )做 2 个

压扁试验和 2 个扩口试验。

87 圆形管材水压试验

87. 1 所有管材要按下式计算确定的压力进

行水压试验 :

式中

p = 2St/D 

p= 水压试验压力， psi 或 MPa

S=允许的纤维应力， 14000psi 或 96.5MPa

t= 规定壁厚， ln. 或 mm

D=规定外径， ill. 或 mm
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s8 无损电测检验

S8.1 每根管子须按 E213 、 E273 、 E309 或

E570 实用规程中的无损电测试验方法进行检验。

该检验的目的是拒收那些含有有害缺陷的管子。

钮. 2 对于涡流检验，根据钢管厂的选择，

标定管应含有以下任一种不连续性缺陷以确定拒

收用最小灵敏度。 对于焊接管材，如焊缝可见，

标定用不连续缺陷应放在焊缝位置上。

S8.2.1 钻孔一- 一 个直径不大于

O. 031in. (0. 79mm) 的钻孔开在径向上，井完全

穿透管壁，要注意避免钻孔时管子变形。

S8.2. 2 横切槽一一用 一直径为反 ln.

(6.4mm ) 的圆工具或铿刀，铿或镜出切向于表

面并横过管子纵轴的一个槽。 所述槽的深度不超

过管子规定壁厚的 12.5% 或 0.004in.

(0. 102mm) ，两者取其大者。

S8.2. 3 纵向槽一一在管子的外表面加工

出宽度不大于 0.013in. (0. 79mm) 并平行于管子

轴线的径向平面上的槽，其深度不超过管子规定

壁厚的 12.5% 或 0.004in. (0. 102mm) 两者取其

大者。 槽的长度与试验方法相匹配。

S8.3 超声波试验用的纵向标定参考槽由钢

厂选择为 E213 实用规程或 E273 实用规程中所

示三种常用槽的任一种。 缺口槽深不超过规定管

壁厚的 12.5% 或 O. 004in. (0. 102mm) ，两者取

其大者。 对于焊接管材，如焊缝可见的话，槽应

置于焊缝中 。

S8 . 4 漏磁通试验用的每个纵向标定参考槽

为直边槽，槽深不超过规定壁厚的 12.5% ，槽

的长度不超过 1in. (25mm) 。 外径和内径槽的位

置离开足够远，以允许信号的分开和辨识。

S8.5 对于产生大于等于由所标定的缺陷所

产生信号的管材应予拒收。 产生这种信号的部位

可做检验。

S8. 5.1 由不能辨识的缺陷所产生的或由

裂纹或类裂纹产生的信号，将造成管子被拒收，

应重新加工或重新检验。

S8.5.2 下列表面缺陷所产生的试验信号

根据对表面缺陷严重程度的目测检查结果，或在

所用试验设备上产生信号的类型，或同时以两者

为依据，可判为有害的或无害的缺陷:

切屑;

S8.5.2.1 勾缝;

S8.5.2.2 矫直划痕;

S8.5. 2.3 松散开的内径表面焊珠或

S8.5.2.4 表面擦伤;

S8.5.2.5 钢模划痕;

S8. 5.2. 6 不齐整的飞边修整;

S8.5.2.7 制动伤痕;

S8.5. 2. 8 管子减径皱纹。

S8. 5.3 有上述任何类型的缺陷，且其深

度超过 O. 004in. ( 0. 102mm) 或规定壁厚的

12.5% (两者取大者) ，则予以拒收。

S8.5.3.1 如果表面缺陷被判定为是有

害的缺陷，则管子予以拒收，但是，如果尺寸符

合要求，可重新改变状态或重新试验。

S8.5.3.2 如果表面缺陷被探查明白可

认定为是元害缺陷，只要表面缺陷并未侵入到最

小壁厚，在芯棒拉拔管子上留有清除用余量，则

管子可无需进一步试验而合格验收。

89 美国政府订货用合格证

S9.1 生产厂或供方应向政府提供一份合格

证书证明管子材料是按本标准生产、取样、试验

和检查的，并且满足要求。 合格证书须包括熔炼

分析报告(当在采购订单中要求成品分析时) , 

以及当在采购订单或合同中有规定时须提供试验

结果报告。

810 美国政府订货用拒收条款

S10.1 从钢管厂收到的每根管材可由采购方

进行检查，如果根据标准中提出的要点检查和试

验方法管子不符合标准的要求，这些管材可以被

拒收，并通知生产厂。 拒收管材的处理取决于生

产厂和采购方之间的协议。

S10.2 在任何的成形操作或在安装过程中出

现问题的，以及发现有缺陷的材料应放在一边，

并应通知生产厂共同评价材料的适用性。 这种材

料按协商结果处理。
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附录

(非强制性资料)

X1 微英寸单位粗糙度的测量

X1 .1 内径大于等于Xin. (12. 7mm) 的冷加

工(非抛光或打磨的)管材，对其内表面进行微

英寸读数的测量程序如下:

X1. 1. 1 在任何加工之前，在管材纵向或

非主要位置上的测量应放在直管内表面的周向

上，在大致垂直于管子轴线的平面上进行。 在管

材周向位置上的测量应在纵向进行。

X1 . 1. 2 测量应在距管端不小于 lin

(25.4mm)处完成。

X1 .1. 3 测量应在大约相距 90 度的 4 个位

置上完成，或者如果探查必须以别的方式重叠

时，在超过全圆周上测量。

X1 . 1. 4 探查的长度应按 ANSI B46. 1 标准

最新版的 4.5 条(不小于 0. 600肌 (15. 24mm) 

长) 。

X1. 1. 5 这种测量最少 3 处，应沿纵轴线

相距不小于Xin. (6. 4mm)完成。

X1 . 1. 6 数字量程极值应取所有取数读数

的平均微英寸。 要每个读数是平均值应是在探查

中指示仪指示的中间位置;小于总探查的 10%

的任何瞬时仪表漂移应予忽略。

X1 . 1. 7 可预料到管子不同部分的数字量

程极值中会有偏差，数据经验表明通常会有

:t 35% 的偏差。

X1.2 测量仪表应符合 ANSI B46. 1 标准最新

版中的给出的标准。

X1.3 最好是机械探查，如果手工探查，则

探测速度不得偏离大于要求的:t 20% ，以产生适

当的截断。 应采用 0.030in. 的粗糙度宽度截断。

X1 . 4 微英寸测定仅反映不含有有害的或别

的缺陷部位的粗糙度。 这样的缺陷是按适用标

准或商贸习惯常规目视检查条件下的，例如微

裂纹，裂缝，凹坑、折叠等，且它们与粗糙度

元关。
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