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前 言

本标准修改采用ＥＮ１０３０５ˉ１：２００２《精密用途钢管交货技术条件第１部分：冷拔无缝钢管》

（英文版）°

本标准根据ＥＮ１０３０５ˉ１：２００２重新起草，在附录Ａ中给出了本标准章条编号与ＥＮ１０３０５ˉ１；２００２

章条编号的对照一览表°

在采用ＥＮ１０３０５ˉ１；２００２时，本标准做了一些修改。有关技术性差异已编人正文中并在它们所涉

及的条款的页边空白处用垂直单线标识°在附录Ｂ中给出了这些技术性差异及其原因的～览表以供

参考°

为便于使用，对ＥＮ１０３０５ˉ１：２００２还做了下列编辑性修改：

ａ）“本欧洲标准’’一词改为“本标准”；

ｂ）用小数点“·′’代替作为小数点的“’′’；

Ｃ）删除ＥＮ１０３０５ˉ１；２００２标准的前言，增加了本标准前言°

本标准代替ＧＢ／Ｔ３６３９－２０００《冷拔或冷轧精密无缝钢管》°本标准与ＧＢ／Ｔ３６３９～２０００相比’主

耍变化如下；

＿修改了分类代号；

—增加了订货内容；

—修改了钢管的弯曲度；

＿删除了标记示例；

＿增加了钢的牌号；

＿修改了钢的冶炼方法；

＿删除了管坯的制造方法；

—修改了钢管的力学性能；

—增加了压扁试验；

—增加了扩口试验；

＿增加了钢管漏磁探伤；

＿增加了标准附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ。

本标准的附录Ａ｀附录Ｂ｀附录Ｃ和附录Ｄ为资料性附录°

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°

本标准负责起草单位：宝山钢铁股份有限公司°

本标准参加起草单位；江苏丰立精密制管有限公司｀江阴市界达特异制管有限公司°

本标准主耍起草人：罗玉清、张耀飞、刘彩玲、吴岳明、薛建良、陈卫池°

本标准所替代标准的历次版本发布情况为：

＿ＧＢ／Ｔ３６３９—１９８３、ＧＢ／Ｔ３６３９－２０００°

Ｉ 
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冷拔或冷轧精密无缝钢管

｜范围

本标准规定了冷拔或冷轧精密无缝钢管的分类、代号、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°

本标准适用于制造机械结构、液压设备、汽车零部件等具有特殊尺寸精度和高表面质量要求的冷拔

或冷轧精密无缝钢管°

２规范性弓｜用文件

下列文件中的条款通过本标准的弓｜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ｏ

ＧＢ／Ｔ２２２钢的成品化学成分允许偏差

ＧＢ／Ｔ２２３．５钢铁酸溶硅和全硅含量的测定还原型硅钥酸盐分光光度法（ＧＢ／Ｔ２２３·５＿

２００８’ＩＳＯ４８２９ˉ１：１９８６’ＩＳＯ４８２９ˉ２８１９８８’ＭＯＤ） 

ＧＢ／Ｔ２２３，１２钢铁及合金化学分析方法碳酸钠分离ˉ二苯碳酚二脱光度法测定铬量

ＧＢ／Ｔ２２３，２３钢铁及合金镍含量的测定丁二酮脂分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．２６钢铁及合金钥含量的测定硫氰酸盐分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３，５３钢铁及合金化学分析方法火焰原子吸收分光光度法测定铜量

ＧＢ／Ｔ２２３°５９钢铁及合金磷含旦的测定秘磷钥蓝分光光度法和锑磷钥蓝分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．６３钢铁及合金化学分析方法高碘酸钠（钾）光度法测定锰量

ＧＢ／Ｔ２２３．６８钢铁及合金化学分析方法管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

ＧＢ／Ｔ２２３．６９钢铁及合金碳含量的测定管式炉内燃烧后气体容量法

ＧＢ／Ｔ２２８金屑材料室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２’ｅｑｖＩＳＯ６８９２′１９９８）

ＧＢ／Ｔ２４２金属管扩口试验方法（ＧＢ／Ｔ２４２—２００７’ＩＳＯ８４９３：１９９８’ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２４６金屑管压扁试验方法（ＧＢ／Ｔ２４６—２００７’ＩＳＯ８４９２：１９９８，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ６９９优质碳素钢结构钢

ＧＢ／Ｔ１０３１表面粗糙度参数及其数值

ＧＢ／Ｔ１５９１低合金高强度结构钢

ＧＢ／Ｔ２１０２钢管的验收、包装、标志和质量证明书

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／Ｔ７７３５～２００４钢管涡流探伤检验方法（ＧＢ／Ｔ７７３５＿２００４’ＩＳＯ９３０４；１９８９’ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１２６０６钢管漏磁探伤方法（ＧＢ／Ｔ１２６０６＿１９９９’ｅｑｖＩＳ○９４０２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ１７３９５无缝钢管尺寸、外形、重量级允许偏差（ＧＢ／Ｔ１３７９５＿２００８，ＩＳＯ１１２７；１９９２、

ＩＳＯ４２００：１９９１｀ＩＳＯ５２５２：１９９１，ＮＥＱ） 

ＧＢ／Ｔ２００６６钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法（ＧＢ／Ｔ２００６６ˉ２００６’ＩＳ○１４２８４』

１９９６，ＩＤＴ） 

３分类、代号

本标准的无缝钢管按交货状态分为五类’类别和代号为：
１ 
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冷加工／硬状态；＋Ｃ；

冷加工／软状态：＋ＬＣ；

消除应力退火状态：＋ＳＲ；

退火状态：＋Ａ；

正火状态：＋Ｎ·

ａ） 

ｂ） 

ｃ） 

ｄ） 

ｅ） 

０订货内窖

按本标准订购钢管的合同或订单应包括下列内容；

ａ）标准编号；

ｂ）产品名称；

ｃ）钢的牌号；

ｄ）尺寸规格；

ｅ）订购数量（总重虱或总长度）；

ｆ）交货状态；

ｇ）制造方法；

ｈ）特殊要求°

５尺寸、外形、通量及允许偏差

５·｜尺寸

５．｜．｜钢管的尺寸应符合表１的规定°

２ 
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５．｜．２冷加工（＋Ｃ｀＋ＬＣ）状态的钢管，其外径利内径允许偏差应符合表１的规定°

热处理（＋ＳＲ｀＋Ａ、＋Ｎ）状态的钢管》其外径和内径允许偏差应符合表２的规定°

表２热处理状态钢管外径和内径的允许偏差 单位为毫米

５，｜·３钢管通常以外径和壁厚交货°当滞方耍求以外径和内径或内径和壁厚交货时’应在合同中

注明°

５川《钢管壁厚的允许偏差为士１０％或０』１０ｍｍ（取其较大者）°

５．｜·５根据船方耍求’经供箭双方协商’并在合同中注明’可供表１规定以外尺寸及尺寸允许偏差的

钢管°

５，２长度

５，２‖通常长度

钢管的通常长度为２０００ｍｍ～１２０００ｍｍ°

５·２２定尺和倍尺长度

根据儒方耍求’经供糯双方协商，并在合同中注明’钢管可按定尺或倍尺长度交货°钢管的定尺和

倍尺长度应在通常长度范围内’全长允许倔差应符合以下规定：

ａ）长度≤５０００ｍｍ’＋；ｍｍ；

ｂ）长度＞５０００ｍｍ’＋↓０ｍｍ．
倍尺长度交货的钢管，每个倍尺应按下列规定留切口余量：

ａ）外径≤１５９ｍｍ：５ｍｍ～１０ｍｍ；

ｂ）外径＞１５９ｍｍ：１０ｍｍ～１５ｍｍ。

５·２３根据儒方耍求’经供儒双方协商，并在合同中注明，可供应其他长度及允许偏差的钢管°

５．３弯曲度

５·３川钢管弯曲度应不大于３．０ｍｍ／ｍ°

５·３，２外径大于１６ｍｍ的钢管全长（Ｌ）弯曲度应符合以下规定：

ａ）Ｒｃ＂≤５００ＭＰａ，≤α１５％Ｌ‖ 

ｂ）Ｒ·＂＞５００ＭＰａ’≤０．２０％Ｌ· 

５·３．３根据儒方要求，经供儒双协商，并在合同中注明，钢管的每米弯曲度和全长弯曲度可采用其他

规定°

５·ｑ端头外形

钢管两端端面应与钢管轴线垂直’切口毛刺应予渭除°

５·５不圆度和壁厚不均

５·５．↑钢管的不圆度应不大于外径公差８０％°

５·５．２根据佣方要求’钢管的壁厚不均由供儒双方协商。

５·６交货重量

钢管按实际重量交货，亦可按理论重凰交货°钢管的每米理论重凰按ＧＢ／Ｔ１７３９６的规定（钢的密

度为７·８５ｋｇ／ｄｍ３）°

根据需方要求’经供儒双方协商’并在合同中注明’交货钢管的实际重量与理论重凰的允许偏差应

符合如下规定；

ａ）单根钢管：±§０‰
ｂ）每批最小为１０吨的钢管；士７·５％°

４ 

壁厚（Ｓ）／外径（Ｄ） 允许倡差

Ｓ／Ｄ≥１／２０ 按表１规定的值

１／４０≤Ｓ／Ｄ＜１／２０ 按表１规定值的１．５倍

Ｓ／Ｄ＜１／４０ 按表１规定值的２·０倍



ＧＢ／Ｔ３６３９－２００９ 

６技术要求

６·｜钢的牌号和化学成分

６·］°｜钢管用１０、２０、３５、４５、Ｑ３４５Ｂ钢制造’１０｀２０、３５、４５钢的化学成分（熔炼分析）应符合ＧＢ／Ｔ６９９

的规定『Ｑ３４５Ｂ的化学成分（熔炼分析）应符合ＧＢ／Ｔ１５９１的规定，其中Ｐ、Ｓ含凰均不大于０，０３０％°

６，｜·２当需方耍求做成品分析时’应在合同中注明，成品钢管的化学成分允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ２２２

的规定°

６，｜·３根据孺方要求’经供儒双方协商，可供应其他牌号的钢管·

６．２制造方法

６．２．『钢的冶炼方法

钢应是采用电炉｀氧气转炉冶炼的镇筋钢°

６，２，２钢管的制造方法

钢管应采用冷拔或冷轧无缝方法制造·糯方指定某一种方法制造钢管时’应在合同中注明°

６，３交货状态

钢管以表３所列的一种状态交货°

表３交货状态

９ⅪⅡˉ□哪ｌ『』面外丑｛

６，ｑ力学‖胜能

交货状态钢管的室温纵向力学性能应符合表４的规定。

表』钢管的力学性能

陋■

■■圆哥圆吗■■■■■■圆■■■题■团■■

５ 

交货状态 代号 说明

冷加工／硬 ＋Ｃ 圾后冷加工之后钢管不进行热处理

冷加工／软 ＋ＬＣ 敢后热处理之后进行适当的冷加工

冷加工后消除应力退火 ＋ＳＲ 蚁后冷加工后，钢管在控制气氛中进行去应力退火

退火 ＋Ａ 敛后冷加工之后’钢管在控制气氛中进行完全退火

正火 ＋Ｎ ｎ后冷加工之后’钢管在控制气氛中进行正火

牌号

交货状态ｃ

＋Ｃｂ ＋ＬＣｂ ＋ＳＲ ＋Ａ 
ｃ 

＋Ｎ 

Ｒ囤／

ＭＰａ 〃％
Ｒｍ／ 

ＭＰａ 〃％
Ｒｍ／ 

ＭＰａ ′／ａ 则＂
Ａ／ 

％ 

Ｒｍ／ 

ＭＰａ 〃％
Ｒｍ／ 

ＭＰａ 

Ｒ ｃＨ ｄ／ 

ＭＰａ 〃％
不小于

１０ ４３０ ８ ３８０ １０ ４００ ３００ １６ ３３５ ２４ ３２０～４５０ ２１５ ２７ 

２０ ５５０ ５ ５２０ ８ ５２０ ３７５ １２ ３９０ ２１ ４４０～５７０ ２５５ ２１ 

３５ ５９０ ５ ５５０ ７ ５１０ １７ ≥４６０ ２８０ ２１ 

４５ ６４５ ４ ６３０ ６ ５９０ １４ ≥５《０ ３４０ １８ 

Ｑ３４５Ｂ ６４０ ４ ５８０ ７ ５８０ ４５０ １０ ４５０ ２２ ４９０～６３０ ３５５ ２２ 

ａＲｍ表示抗拉强度，Ｒｏ＂表示上屈服强度’Ａ表示断后伸长率。

ｂ 
受冷加工变形程度的彤响’屈服强度非愉接近抗拉强度’因此’推荐下列关系式计算；

＿＋Ｃ状态；Ｒ鳃≥０．８Ｒｍ；＿＋ＬＣ状态：Ｒ°＂≥０·７Ｒｍ°

ｃ推荐下列关系式计算：Ｒｃ＂≥０．５Ｒ团．

ｄ 
外径不大于３０ｍｍ且壁厚不大于３ｍｍ的钢管′其败小上屈服强皮可降低１０ＭＰａ°
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其他牌号钢管的力学性能’由供需双方协商°

６，５工艺性能

６．５·｜压扁试验

根据需方要求’经供需双方协商’并在合同中注明’壁厚与外径之比小于１５％的＋Ａ和＋Ｎ状态的

１０、２０｀Ｑ３４５Ｂ钢管可作压扁试验’试样压扁后平板间距离Ｈ（单位为毫米）按式（１）计算』

Ｈ＝（１＋α）Ｓ ·……………………·…°（１） 
α＋Ｓ／Ｄ 

式中！

Ｓ＿钢管的公称壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；

Ｄ＿钢管的公称外径’单位为毫米（ｍｍ）；

α—单位长度变形系数’１０｀２０钢取０，０９‖Ｑ３４５Ｂ取０．０７°

压扁试验后，试样上不允许出现裂缝或裂口°

６·５·２扩口试验

根据需方耍求’经供需双方协商’并在合同中注明’外径≤１５０ｍｍ且壁厚≤１０ｍｍ的＋Ａ和＋Ｎ

状态的１０｀２０、Ｑ３４５Ｂ钢管可作扩口试验’扩口试验的扩口率应符合表５的规定°扩口试验后’试样的

扩口处不允许出现裂纹°

表５钢管扩口试验的扩口率

６·６密实性

根据需方要求’经供需双方协商’并在合同中注明′可对热处理（＋ＳＲ｀＋Ａ、＋Ｎ）状态的钢管作密

实性检验°密实性检验按ＧＢ／Ｔ７７３５－２００４中验收等级Ａ的规定进行涡流探伤’或按ＧＢ／Ｔ１２６０６中

验收等级Ｌ４的规定进行漏磁探伤°

６．７表面粗糙度

当需方对钢管表面有粗糙度要求时’应在合同中注明°表面粗糙度参数’按ＧＢ／Ｔ１０３１规定的轮

廓算术平均偏差Ｒα测定’其表面粗糙度值和测定时的取样长度值’由供需双方协商°

６·８表面质量

钢管的内外表面应光滑’局部凹坑｀擦伤利细小划道的深度应不超过０．０８ｍｍ’这些缺陷处钢管的

实际壁厚应不小于壁厚偏差所允许的最小值°

钢管内外表面的其他缺陷可采用适当的方法清除’清理处钢管的实际壁厚应不小于壁厚偏差所允

许的最小值°

冷加工状态交货钢管的内外表面允许有来自制造过程的磷酸盐利润滑剂附着层的存在°

热处理状态交货钢管的内外表面允许有不影响表面检查的氧化膜层’但不应有疏松氧化皮°

６．９特殊要求

当需方有特殊要求和其他附加条件时’由供需双方协商并在合同中注明．

７检验和试验方法

７，｜钢管的尺寸和外形应采用符合精度耍求的量具逐根测凰°

７·２钢管的内外表面应在充分照明条件下逐根目视检查°

６ 

牌号
扩口率／％

壁厚≤４ｍｍ 壁厚＞４ｍｍ

１０ ２０ １５ 

２０ １８ １２ 

Ｑ３４５Ｂ １５ １０ 
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７·３钢管其他检验项目的试验方法和取样方法应符合表６规定°

表６钢管的检验项目、试验方法｀取样方法及取样数量

付验项医

ＧＢ／Ｔ１０３１ 叉Ⅲ０·览遗』１

８检验规则

８·｜检查和验收

钢管的检查和验收由供方质遏技术监督部门进行°

８·２组批规则

钢管按批检查和验收°每批应由同一牌号、同一炉号、同一规格和同一热处理制度（炉次）或同一交

货状态的钢管组成°每批钢管的数凰应不大于５００根°

０，３复验和判定规则

钢管的复验和判定规则应符合ＧＢ／Ｔ２１０２的规定·

９包装耐标志和质量证明书

钢管的包装｀标志和质旦证明书应符合ＧＢ／Ｔ２１０２的规定°

７ 

序号 检验项目 试验方法 取样方法 取样败趾

１ 化学成分
ＧＢ／Ｔ２２３ 

ＧＢ／Ｔ４３３６ 
ＧＢ／Ｔ２００６６ 每炉取１个试样

２ 拉伸试验 ＧＢ／Ｔ２２８ ＧＢ／Ｔ２９７５ 每批在１根钢管上取１个试样

３ 压扁试验 ＧＢ／Ｔ２４６ ＧＢ／Ｔ２９７５ 每批在１根钢管上取１个试样

《 扩口试验 ＧＢ／Ｔ２０２ ＧＢ／Ｔ２９７５ 每批在１根钢管上取１个试样

５ 密实性检验
ＧＢ／Ｔ７７３５或

ＧＢ／Ｔ１２６０６ 

逐根

逐根

６ 表面粗糙皮检查 ＧＢ／Ｔ１０３１ ＧＢ／Ｔ１０３１ 每批在２根钢管上各取１个试样
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附录Ａ

（资料性附录）

本标准章条编号与ＥＮ｜０３０５ˉ｜：２００２章条编号对照

表Ａ．１给出了本标准章条编号与ＥＮ１０３０５ˉ１：２００２的章条编号对照一览表°

表Ａ·｜本标准的章条编号与ＥＮ｜０３０５ˉ｜：２００２的章条编号对照

本标准的章条编号 对应的ＥＮ１０３０５ˉ１』２００２的章条编号

１ １ 

２ ２ 

３ 

３·１ ７°２．２ 

４ ６ 

５°１°２ ８０５°１°２ 

５°Ｌ４ ８，５°１°４ 

５°３ ８ｏ５０３ 

５。‖ ８°５．４ 

６·２。１ ７°１ 

６．２·３ ７０２°１ 

６．３ ７°２·２ 

６°４ ８·３ 

６°５°１ １Ｌ２ 

６°５·２ １１°３ 

６°６ １１·７ 

６°７ ８·４．１．５和１１，５

６°８ ８ｏ４０１°１～８°４·Ｌｄ 

７°３ ９ｏ３ 

８°２ １０°１ 

８．３ １１°８ 

９ １２、１３

附录Ａ

附录Ｂ

附录Ｃ 附录Ｂ表Ｂ．１

附录Ｄ
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附录Ｂ

（资料性附最）

本标准与ＥＮ｜０３０５ˉ‖｝２００２技术性趋异及原因

表Ｂ°１给出了本标准与ＥＮ１０３０５≡１』２００２的技术性差异及其原因一览表°

表Ｂ·｜本标准与ＥＮ］０３０５：２００２的技术性整异及其原因

９ 

本标准的章条编号 技术性差异 原因

ｌ 
刷除了ＥＮ１０３０５ˉ１；２００２中范围和应用领域’增加了本标

准的范围

根据我国标准的耍求描述

标准的范围

２ 

引用了采用国际标准的我国标准’而非国际标准°

增加引用了ＧＢ／Ｔ２２２、ＧＢ／Ｔ２２３·５、ＧＢ／Ｔ２２３·２３、

ＧＢ／Ｔ２２３，２７、ＧＢ／Ｔ２２３．５３、ＧＢ／Ｔ２２３·５９、ＧＢ／Ｔ２２３，６３ 、

ＧＢ／Ｔ２２３·６８、ＧＢ／Ｔ２２３０６９、ＧＢ／Ｔ２４２、ＧＢ／Ｔ２４６、ＧＢ／Ｔ６９９、

ＧＢ／Ｔ１０３１｀ＧＢ／Ｔ１５９１、ＧＢ／Ｔ２１０２、ＧＢ／Ｔ４３３６、ＧＢ／Ｔ２００６６

以适合我国标准体系

３ 
删除了ＥＮ１０３０５ˉ１｜２００２中的“术语利定义”、“记号”、“分

类和名称”’增加了本标准的分类利代号
适应我国的标准编写要求

４ 
剧除了ＥＮ１０３０５＝１｛２００２中的“用户提供的资料′，，增加了

本标准的订货内容
适应我国的标准编写耍求

５·２ 
ＥＮ１０３０５ˉ１：２００２中的长度规定’按原标准耍求给出长度

规定

符合我国的实际们况井与

原标准保持一致

５，６ 烟加了钢管的交货鱼位 适应我国的标准编写耍求

６ｏ１ 
未采用ＥＮ１０３０５ˉ１；２００２中的脾号和化学成分｜而是采用

与其化学成分的接近的国产牌号’并增加了３５、４５钢

符合我国的实际们况并与

原标准保持一致

６‘４ 给出了与我国牌号相对应的力学性能值
符合我国的实际们况并与

原标准保持一致

６°８ 增加了对表面映陷的且化指标 更具操作性
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附录Ｃ

（资料性附录）

本标准代号与原标准代号对照

表Ｃ·１给出了本标准分类代号与ＧＢ／Ｔ３６３９－２０００分类代号对照－览表°

表Ｃ·｛本标准的分类代号与ＧＢ／Ｔ３６３９－２０００分类代号对照

１０ 

本标准的分类代号 ＧＢ／Ｔ３６３９—２０００的分类代号

＋Ｃ ＢＫ 

＋ＬＣ ＢＫＷ 

＋ＳＲ ＢＫＳ 

＋Ａ ＧＢＫ 

＋Ｎ ＮＢＫ 
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附录Ｄ

（资料性附录）

本标准牌号与ＥＮ｜０３０５ˉ‖标准牌号对照

表Ｄ·１给出了本标准牌号与ＥＮ１０３０５ˉ１标准牌号对照一览表°

表∏｜本标准的牌号与ＥＮ｜０３０５ˉ｜标准牌号对照

本标准的牌号 ＥＮ１０３０５＿１标准的牌号

１０ Ｅ２１５ 

２０ Ｅ２５５（ＥＮ１０３０５ˉ１附录Ａ）

３５ Ｃ３５Ｅ（ＥＮ１０３０５－１附录Ａ）

４５ Ｃ４５Ｅ（ＥＮ１０３０５ˉ１附录Ａ）

Ｑ３４５Ｂ Ｅ３５５ 
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