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3.1

THMAEEAE  metallurgical bonding stainless steel clad pipe

AFENEEE TR RARETE, @G, WG REURERESE I, AENAN. &
SWEREMILBNG &G, BRRIHE NI FEIM R R AL o 8 BE 9 2 8= R B AN 2 oy
e E s, HARSMZESEERES &, %Hl&R0, FES NG EGINE . BIE-FLH B EIE .
3.2

EH# base metal

ANGEIELHE S AR, BT LRANE, WATBLEHE R, FEM oS .
33

& cladding metal

HEMOeSaNeRE, BMERAER.
34

E4AMHE compound contact interface

HAWREEM B (510
35

KELEEEZE  percentage of unbounded area

& RS G AR S S5 Z SR AR HE, LA 283
3.6

SEEMEELS  complete and continuous bounding

BN 5 EM P PG B S IE BIE 4 456 1) e BERE S
3.7

JERRSERE  yield strength

GB/T 228.1 ) EJEARGESE Rens FIEARGRSE Rery FUE BEIEIEMGRSE Rpoos MUE S IEIHIRSE Rios
HIRNTE Bl AR AR SR Reoa HOEAPR . FEH E S E WU AR5 BEARAEARLINY A B 73 70 4% AH A4 ) 1
EH IR 5 Tk REAA PR ) 1 SRR AR AR T AR
3.8

IRIEIEHE  explosive welding

FESRE I R b S M AN B TR IR 45 5
3.9

(L5124 rolled compounding

FEFL I R b S M RIS TR iR 45 5
3.10

HIIE4NE  submerged arc-welded steel pipes

SRR CZRE R A — RN B A, B SRR RSN .
3.11

IBURSERIPBEITEE  gas metal arc welding

KB SR ORGP R B T2 7 — 2% ELAR AR AN 7 i o
3.12

B TE S ISIRIFIE  gas tungsten arc welding

DS & CBLES. iE95E) MR vk, HAEIESARE v brap Uik, FIH Bl 5 AR e ) 7 A=
R ITAE  IAE, A A< R A A IR T B RE f — B e 7 V2
3.13

FEFINE plasma arc welding

ARG EAS & CERAS. BRESEE) 1ROV, H&ESE v Ri Sk, RIS TR s 1)
A AR T E R, A A< I A TR O ) — PR T
3.14

IEEHITIE  shield metal arc welding
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DUESEAE N (F LY , FIRERS TSR AN B E R IR, 8 T8 R I %
R I — PRI
3.15

=318 high frequency welding

I FH A 26 55 T BOK T 70k Hz 1 i A0 FE LR e TN T s B JER A0 R R 205 25 S A FH 7= A= 1) F BHL
WISy (BTN 1), A TR &8 T sl 4 1) — PR 71
3.16

HOEIEE  laser welded steel pipes

KABOCIRR: T RGN A — R EIRAE, B JRIB e R AE AN E ™ i
3.17

A1 cold-expanded

BE L] MRIRE T, AT SRR S, SO ENE BT B A I8 Py 3 E K e A B RN
B AME B 8] RT 3RAF K A G
3.18

AER  cold-sized

FRET) R T, B (B3 EW 1) Ja, BAREGEKEANE SM2 el ) R 3R1G K A
B A D .

4 BN, BSNELXSYH

FEAR AT TR M)A R BT B8 /U FE R HI N 25

a) FriEgRT;

b) AR

o Mg BEMS+EEMSNEREM S+REM S HEEM S Wl RHSRRM S, (HA520
TERFIR IS Ja v 5 Z A EM R AR S, thin BSWO1 (B 2RSS+ 2 5/ )2 5+ 34 2
SHEEMS) ; BEMS. EEMSMEREAZERIEE B.1. B2, EEMSARHE B.2 FRIFK;

) TR AME X R BE R (G ERE R4+ 2 e /78 2 R )R+ B R R [+ 2R ), B =K

e) W E (REENLKE) ;

) LR

g) HAMRFRRE K

5 FAREXR
51 Rt EERARE
5.1.1 SMRFNEEE
EH5WERAIME (D) BN 219mm~3620mm, MEEE (1) A/NT 6mm, WNEZEERE (t) MANE
FEEE () BANF 0.5mm. FEARR SRS N4 GB/T 21835 IFLRE -
R TR ER, GBI, TN GB/T 21835 FiE AN B S5 8E .
5.1.2 ENEEMNRITFRE

AEINE G E A E B IMEANEE T SO VR 22 BT 38 1 IRLE » AR 75 77 BR, G/ X5 P e -2
EREPEN, AR 1 HE AN e TR E AN e R EE

®1 SHEMNEERTRE (BA: mm)

| 4 & (D | iz © VRN 2 | BEJE Ao VR 22 °

4
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Bk B i © MEEE | BEERE | BREEE
22197610 -0.5%D~+03%D, HAN-3~+1.5 -1.0~+1.5 +9% +10% +9%
>610~1422
>1422 -0.15%D~+0.3%D, A HN-3.0~46.0 -1.0~+3 [A L

B RN AN I Sk 100 mm K S8 FEL Py A9
HiE T RS R, IR KGR

E%E%ﬁﬁ%%ﬁ%

513 AEE
5.1.3.1 EBigAEE

Bty AN 5 AN L AFRIMERT 0.6%, HEKRAEIL Smm; D/t>75 B/MEA/NTF 1016mm & 547
B

B IR i AN B S A XU P R A E

5.1.3.2 BEXHRTEE

BRI FE AL AFRIMER 1%, H i RKABEE 10mm; D/t>75 BiAMEA/NT 1016mm & 544
B RS B B R AR TR XU B R A OE
5133 TBIRHNETEE

IR EWERRERGERLR, & iw WA N A KT ARRIMER 0.5%, HAEE 2mm.
FEAZ PR NI EE AR L ZX07 M, WA AR SCHE S BORAES N ATl &

514 HE

51401 EHEWEEKHEENAKTEASNELKER 0.2%, Bt 1.0m K G FE R EENA KT
2.0mmo,

5.1.4.2 WIETHER, SMEFXIOF i HAEAF RE, e HoAh S il e AR

5.1.5 E

5.1.5.1  BEWE REE KA 3000mm~ 12500mm.

5.1.52 ERKEWRET T ER, 24FE05hE, FESETEH, E5NETUERKERLR. &
R, N RV 2 N+500mme.

5.1.6 &R

5.1.6.1 TEigiIHl

BEWER PN 5L EEDE, DOBANTER. HHME D<1622mm & i VI RN A KT
l.6mm; #M% D>1622, EimtlRINA KT 3mm.

5.1.6.2 O

WO 300, EmZE 5°, FmZE 0°. #liilR~F 1.6+0.8mm 58 i {35 XU W0 s Al 5 o
SAEFEXOTE, FEARETBEN, walblUn THERAE .

517 EEBE

5171 EEWEZRMIGE BN, WA LR E R0, 2 R XU, e S R T
IR TR GUN, B BRI K S AL R BUR M SRR,
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5.1.7.3 VIS EERZRNE SWNE, Ftel PR E A58 1 9br B R S5 E0 R RVRZE NET.5%.
P bR R A TR, AR SR R B A EIR R B L. PR ZEAN I +10%M-5%. s KT 18t
RN ST o i 2 R FEE VS ol 8 ) e 22 AN AR I -3.5%

5.2 SIE (HFW) BRMELE (LW) S84 E
AL (R KINE KN T AR5 (1R 4% TP [X S AT PR B, DUREIDLIE K kb3,
53 AERMAT &R

5.3.1 Bg 532 niFsh, BEAMNENEREAN KT 0.015, (HLLFEHLERSM:
a) I IS HEAT IE KB o A ok
b) FEMA BN BE 5 BT S IR

5.3.2 BRAEWAN, AYRRE N EREAN/NT 0.003 AR KT 0.015. 5.43 BRAABISN, &
BER S NEH AR (5-3) iHH:

_ |Da'Db|

Dy (5-3)

S

e
D, —— & B ER A SME, A=K () [mm Gn) ]
Dy, —— FE R BT E AR R AME, A=K () [mm Gin)
|Dy-Dy| —— AMEZERILAEXME, BANZK (P [mm Gnd o

54 W () AR SIRLE

5.4.1 A EAEINE EANA MW ) AN kiR 4%
542 FARIRTEIREENE L, AN (5D AARONS SkARGERTIR HENR 42 1) 22 w5 BE A i 22 /0 300 mm (12.0 in)
5.4.3  WORBML, R BT & D AR S 5 48 AR e 17 S L5 A L i (134 7] 18] B K T 150 mm (6.0 in),
W T HE A AN A A i T A AN () AN Sk R
5.4.4  FURIRTEIRLENE LRI B /MO SkARSE N :

a) SR FH ST Bl IR 5 18 AR S A O e TR 21 B IR B VR R 3

b) K5 R e k7 S F e SO BR 24T A 56

55 JHENE

5.5.1 WML, PTHLN RN

5.5.2  HlEXHEENE RN ERKEAR /N 1.5m (5.0ft) .

5.5.3 TP 5 BONAS I AR CEASEKIERES) , v 52 B R 1 B K R R8T
=

5.6 THERES

5.6.1 EEMWERLZTORE, RS,
5.6.2 MRAETTER, aMFTOO5E, FHEGRTEY, EaWNENERETLE () skt
A

5.6.3 R F BRI RS WMESNRIIRZ, R/ R W7 7 E «

57 JIFtERE
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571 &Em

A INE 2 TR 2 2 B A B SR AE N 1) A B SR 6 R, 4 B0 0 78 SR I L T I P I 4+ B o
A BOR, GURLIR EE R B 2 RUH X AR AE R o

5.7.2 RHRIRIE

5.7.2.1 EA5MEEMRAHRIRIGN %I GB/T 228.1 F1 GB/T 2651 347, X565 JE AR 5E L . Prhiss
B Wi iR, SRSk hr ikt Rl e pihion s, HAEANFAFEE 2 FE.

5.7.2.2  FrARIREG A EUE AR 1) RE AR 4 URE .

®2 EEWMENNFMEE

— TR PRLMPa | Prisif RwMPa | WHEIHKE A%
FATF
Q195 195¢ 315 33
Q215A. B 215 335 31
Q235A. B. C. D 235 370 26
Q275A. B. C. D 275 410 22
<16 355
Q355A. B. C. D o= 10 s 470 20

JEIRI A R, % Rp0.2;
Q195 [ JE MRsE FEAEA LS %, AMERC I %M.

Eﬁ?%ﬁﬁ%\ﬁ%ﬁﬁﬁ%%%%ﬁﬂﬁ@ﬁ%@ﬁﬁﬁ@ﬁ@%ﬁ;

AN B PR R AR RE R S SN IR 180° M BRI, SAWH 4N/ & R e i 7E B
HOE EEIR e R AR A D 1/4 RTE AL B AL . 1R4E (BFE SAWL. SAWH JAW s XA 4%) i fiisk
FENAER SANE L BRI, HR G4 TR )

573 MIpiiie

MRYE T ER, SUEHmIT U, HAESRPER, SRE%HN B %, EZEBEEA/NT 6 mm H
REHIEL 10mmxSmmxS55mm A LA b RSl IR il RS, J8 2 B IR . KR 4% Ko [X 44 18I 2 BEA
WEELSR b 756, iR Ie N 1% 8 GB/T 229 A1 GB/T 2650 HEAT, 545 K G2 X s W Ui g &
KV,, NRFA 3250 85 BE A R RR i (1

574 BERE

WRIE T ER, AW i A A RN, BEWE 1% GB/T 16957 MUE AT 1 5 15
WORE T 1 A A e 5 00T B e A E

575 ESAHESEEE

% GB/T 6396 #H4Ti5, E&F ML A S NA/NT 140MPa, BN E S 5.7.2.2 HEF. &4t
T, TR R RIS 5 Ao G, FRESF . FmikieE 2 5325415 5 a gt
4K B R BRI 2 A H AR 75 XU P R A 0

5.8 RBRESETHIAE

J75% T 25 R G0 1 I GB/T 2653 #E47, ZM 5.7.2.2 WU USRS AT IR 4275 ik, JFIR
HER, 5l rR A Tl e, O AN MR IRSE, IREEREN KRR, BRSNS i
180°, BEALNEEEER] 8 £, Ho— DRI mE M, 5 MRS i, WKENAFEET
FE «
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B V5 2
R LRV BT 3 0mm AR RERIEEAN) B
— R BRI R ARV BT KT 3.2mm SRURRE KRR 10%
MAEOB.
WU BUE B, ELKPER AT 6 dmm (SRS SO 4

59 ERAE

JE il 56 1% 18 GB/T 246 #EAT3: 2 =1210/A [ HEIE (EW) &M D<<323.9mm (12.750 in) [{]
BOeE (LW) %, t =12.7mm (0.500 in) HANZ =1415/X60 WIARNE, 769 T8 (8] 1 #E 25 /N T840 TR
IBE4ME (OD) ) 66%2 1, 1REEAN BT . X ATE HAVNG 5 M e B R A AN, P9 PR 18] 1)
FEE/NTFANE R GG 4ME (OD) 1 50% 21, FEEAR BT, DA>10 198N, 76 -FAR ) R B
INTHE TR IGIME (OD) 1 33% 211, JREEZ AP AS R H I el b 3 s 7R8NS [ i B i #E
BE AR PR 2 /T, AR A BB R &R IS .

7 1: D=603mm (2.375in)  MU4ANE, 1R4E2RELPME 13mm  (0.5in) JEREWHIEE.

VE2: RIE REEITERL AIEIE IR AR R L T UG LT TR, W, (AR SN R
2.

5.10 REihiEsE
5.10.1 i TR e

AR T TR, @MUFEITEIFESFRFENH, E8NENES. BEEE M Za5%.
%18 GB/T 10125 i, RFEBHATIEL R PE R R0 . 40T 48 /N 5% NaCl sl R F ki )5, ik
FEAN RRVFE 3T

5.10.2 &6 Ephitid

PRYE TR 7 ER, AT Ui HAE A F Ry, EAMWENEIE . B4 T 55 R ik .
2R /NT8ZE T 2.0 mm, A% GB/T 4334-2020 HH 572 A FIRR e B5F2 A 1) 00 s SR FH JHL At 75 e X 56
T, BIEEE KT 2.0 mm, A% GB/T 4334-2020 H1 532 E HRR5E B2 4 [5) 80 5 S FH L At 75 ot X 56
J7i, RIS R AS Fe v H B 1) h 2 L

5.1 KERLE

HEMWENIZRFEAT K ERS, Wk (5-1D) 5, BLABRALTR 0.1MPa, & K%K
JE7174 5.0MPa. 5 Ay OREFIF (A AT 10s, 7RI P SINE A v B IRILA -
2tR

5 (5-11)

EVCLF

P—— a5 7ME, AR (MPa) ;

t—— BEWEREEEE, BAONEK (mm) ;

R—— FRVFNLTT, 5.7.2 BUE TR R ) 60%, HANIKIH (MPa)

D —— HEWERSME, BANEAK (mm) .

SRR, R R R U R BN LR Ui B AR K IS il BUXE - D> 1422mm £ 100
WRA—Ht, BEMLEE 1 RBEAT K R

5.12 FiR#EN
5.12.1 JREERN
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S ENE MR SY/T 6423.1 8¢ NB/T 47013.2 (IR @ #EAT U LRSI, 8532 H SY/T 6423.2 I € it
ITHE P ARG 6, 2t 75 X7 0 v A o 1 JEL e RN g v R WSO 1 3R A T 4 A AN o SR FH 8 78 R R
PHBEAT IR AT IR, 3B T X PR G2 PN 22 /0 25mm Y5 Bl BE# A 45 A B FE HEAT A

SRR N AT A SY/T 6423.1 FR MG = A FIMRE, B NB/T 47013.2 FF /) AB 2¢;
I ZRAST IG5 M I S8 $% SY/T 6423.1 B, NB/T 47013.2 #8447, H:Hp NB/T 47013.2 #2520 11 el
FEPE AR RG4S SY/T 6423.2 RISULEEL U2 [HHLE .

5.12.2 BN

ST, B LAFERE SY/T 6423.3 B3k,  $2 FRUELR 178 55 28 0T BER SR e 247 4 o
5.12.3 Eimiim

X S 100mm Y0 BBl HEAT #E A AR R 36, S FUVFAAERE T 6.4mm 192K 45 & BB
513 RERE
5.13.1 EHAER

S EMNERNINRIIN G, AREETS. 2ot 598, Hih. S AR L SR T e E
JEEE R VR ZE I SR IEAEAE . SOVFA IR EEASEE L B JR DL K 78 2 B 2N w2 IO RORR A B 5 o M
DURVR IR &S RS SR AFAE, X TP VR B OB, SR A S B v 58 4ii B Ja BhAT I & .

5.13.2 ¥

P RE AR R LT 6.4mm ERYT, HIEEGTK AT 7 AR 0.5D. M@ H
RBLRIMGES, MR AR 3.2 mm. HMEEE A /DT 3.2mm FIRBERIGES, oK I8 B
%, (HBEEGIMBTIRE . KENAEARZLME.

5133 1RESE

5.133.1 WAMRLENEERENEE, MRMMUE TZINERIENEGME, FEEmENT R 3
HIRLE o

3 HMEATRESE (BA: mm)

o JELG% o B KA

HEEE t1 yern AR GE
<13.0 3.0 3.0
>13.0 3.0 3.5

5.13.3.2 FEE UG 100mm G, WAREGEN BET, B4 m N IEHIE 0~0.5mm.

5.13.3.3 EE5MNERINIMNESE SARIEINE R TIE L IE, RS, WA N AME 5T N AMEK T
AR AN KT .

5.13.4 BRE

AR EWE LBEEEAKRT 20mm I, REER AW &N AEL 3mm, HESWNE SEEE KT 20mm
I, AR A IR R BN AN 4mm

5.13.5 $ihE
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MEENE RBEEAR KT 15mm B, B SWE SN 1 2 AR A N A KT 1.2mm; 4 5E
BHEREERT 15mm B, RFEIAAEED 0.1t, HAKIEL 2.0mm.

5.13.6 1RSERRPEMET

5.13.6.1 JREEANATRIL Wik, BeF MINGTaEGEE. (RAEIMENIS SR, T L.
5.13.6.2 FHIR~FHIVIATENE ERVFAELE:

— VRJE<0.4mm [RSA R (R R KT .

——REE>0.4mm H<0.8mm WA, HANKEE<0.5t, PRAE<0.1t F & 300mm K FE (11748 FA T
PN R R o
5.13.6.3 id 5.13.6.2 Bl PIRAER A CBRFED) MR R 8772402

— R 0.8mm, HAVEIL 9%t A NASEE, HAZ B (R IER/NEEE 2K,

— URPERE 0.8mm, TR 9%t i B N T A A R

5.13.7 EiREREFET

SR B R BLRRERUAN, IREEAN T 9%t HAS Wi e/ NEE JR SRR SCVFAFAE, T ANEAE B R
FEANE L, BARAME BT IE B E R, (B A B 5 AR A VT A

5.13.8 EA&PERERIELD

—FEGRIE AL, R AT RS >4mm I SR VR 2 AR AT AME .
BIRERIDENAR O, TS EZEMEAHILECE NI, Cr 6 @m R G 'R
GTAW S/NRRE BT AT HEIRAB AN, BANE ARG B B A N AR T BEM

— & ¥ 200mm i B N EAN,  HA BT 0T P .

il

il
S
)
H

5.4 DHE14EEE

FH T A 0GR KB I S, NS GB/T 17219 0 e . BIEA B IOKR, FNEES
GB 5749 3K,

5.15 HEXR

WG T ER, ST, FHAEEFEPER.
6 He#M=E
6.1 —RHE

B AL 2E o) 0 BT BRI B GB/T 20066 FIREIMEAT o A2 a3 G i 43 7 154% GB/T 4336
GB/T 11170 FIRE BT, 22 Ak 220 8 5 i%4% GB/T 223.3. GB/T 223.5. GB/T 223.11. GB/T
223.12.GB/T 223.17.GB/T 223.18.GB/T 223.19.GB/T 223.23.GB/T 223.25. GB/T 223.28.GB/T 223.37.
GB/T 223.40. GB/T 223.54. GB/T 223.58. GB/T 223.59. GB/T 223.60. GB/T 223.62. GB/T 223.63.

GB/T 223.64. GB/T 223.67. GB/T 223.68. GB/T 223.69. GB/T 223.71. GB/T 223.72. GB/T 20123\
GB/T 20124 (HUEREAT, (BfPE B B% A6 52 o0 TR e AT

6.2 ML
SRS RS AR R bR R R TR e S A ks sk & A,
6.3 HWEH
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A AR RAE T B A TR E R A, P MR G O 22 R FH 2 W < A S 56
6.4 EBEURACSIR
6.4.1 iRFEEEN
[ 1SO 14284 BL ASTM E1806 iEAT 1B A1 BT A (14 1) 25, kbR N2 H 1 AN S AN BN s (3D
6.4.2 RBEHR
EERIIH PSR BT AR T IR AR 4 UE
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*4 EAERURTMBNIRERE. BEGERRETTE

5 A X A KU ATIK e

L FTE BRI AR B — IR

2 R SAW B COW. HFW. LW [SHEEFIR AR GRERRA RS D .

3 EEEARRARRE SAW 5 COW. HFW. LW WY 22 a WE RN —I0H, Fit—Ik.

4 R B RSB R SR A A SAW 2, COW. HFW. LW RHFRAY EE ab,c WE N —REHM, BH—IK.

S RS B ARBOR SR a kR e SAWH 5{ COWH HHFEAY 1EF ac,d & 50 NN (B AR AR E N —R g dt, FitEDb—k.

6 PEMFE. SMEIEEEANE SR CYN dhdiiie  [SAW 5L COW. HFW. LW |[HEWY2F a & AR, FH—K.

7 PEME. AME BRI E LS CVN phiidle HFW. LW HHFEA Y ER a b NE N —RRH, Bit—K.

8 HEM R . AME S B B A BSR4 BB SR 4% CVNISAW B COW. LW FEAT 2% ab,c B ARG, Fitt—X.

iR
9 PEME. SMEEEEEEEWE (B AT IFSAWH 5t COWH AHEAT 1R ab,d B 50 NN () AR kIR E N —RIGHE, FHEED—K,
4% CVN phailie

10 0 L 4% B e 1 4% 5 1 25 i R SAW 1§, COW AH RN AR 50 ARy —a3adit, t—ik.

11 JEEWE (B /BT kR4 T 15 il SAWH 5 COWH HHFEA Y ER ac,d B 50 M (B ANBCT SRS E h—aaadt, TitzEl—k.

12 REERR MG e SAW B, COW. HFW. LW [EHk 1 4

13 RS midae HFW 5{, LW AL 1A

14 |0 SAW B{ COW. HFW. LW [tk 2 A

15 |0 ok 6 SAW B, COW. HFW. LW [EHk 2 4

16 |A R A I Al i 15 000 SAW 8 COW. HFW. LW {F{AJ7 [m)#Eid 50 mm (2.0 in) FIREERL,

17 [FoKE R SAW B, COW. HFW. LW [GHR4NE .

18 (A T 4 MO e 7 4 2 LA 96 SAW B, COW. LW & TAESE R /D —IR, ZIHNE R RAR I — ks R, wRABMRIE (o
R FE A6 ) HEAT SRS I8 , CEREN IS SRR e B JE R ST 20 A5 BOAR B T U6 28 P2 I e 56

19 (R EEE S HFW, &ERIEKNERI G TERZED R, REVFEINM—K: MW ENL. e MR e e B R R 42
B M) SR R AR BRI BT .

20  PIAS IR SAW 2, COW. HFW. LW | 10.2.7.2 foiF4h, KERMNE.

21  EESMARE SAW 2, COW. HFW. LW [ iRl & — 0 S0 TIEUR 4 /NS 23T — IR, PR~ BIRAR A RT R AE AR 1
i — k.

D2 (B SAW 3 COW. HFW. LW [RRARE

23 P RS SAW 5, COW. HFW. LW [BEHUGI, EARGNTY Bl i e

24 R IFR SAW B}, COW. HFW. LW [EARANE .

25 HREKE SAW B}, COW. HFW. LW [ZARI& .

26  Litais SAW 5 COW. HFW. LW [Z%RI% E.
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*4 EAERURTBANIRERE. BEGERRESE (8)

b AT RR GERIND MHVEY R MR B K ST G EMEsUR B K HE S, s . A7 R s b B 0.002 i, MIZ R g — MEIR K .
b X TR, Feaf fF I AR AN (P8 K I 4 T R AT 106

c BEANEEHLA A AN B3 A0 R BG — K.

d PCEMTHEAMH B RO S AR 42 (1l Ah R e S I

e IR E LI 6.5
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6.5 LHHLFM

EEME NAZHEBAT I BN FFHERH F]— A a b5 F— 4 a s . [F— Bk AE — g A
HETZMESWEMNNR. SR SWNE NEENAEL LT E:

a) M=% 219~355.6mm, 200 );

b) AMEART 355.6mm, BRI3A LSS, AT 100 ARENE N —ikEdt.

6.6 SRBIELE

AR 7 R 1 E
7 8%, fHRMRERIERS
7.1 #FRiR

PR % 150mm ARTF4R, SR A BIARER BN B BN S A E B AN E W R BRI MAr & . FrENE
FF LA a0 T FE -

a) &) ZBMEFRIR . FRid;

b) ARG

o) IMEXARREIER CGEZRERE) KA, BANZK (mm) ;

d) BEMER S /B E MRS

e) H5udlts;

£ HAhB bR &

7.2 BEMRERIEAS

B AR WP RAT & GB/T 2102 HIRLE »
8 HRSEH
8.1 7k

8.1.1 HAEAAER RIS v I b fR 4%, B i IR 28 ROAE B A AR BUE BN A8 . 4488
SRR 25 -

8.1.2 HEAEEImMMRISMEAN & 5L MRS S, 505 5] R R 285 B v AR R 4 1 Rk oy
Hid&E THE —45°C~465°C (—50°F~+150°F) JuE A1

8.1.3 MRV, EMIEE GE BIMNER B CAGE MR E AT, B b B A5, R E B R B 2 A S 1
AW, TE2RMFE.

8.1.4 WRIMN, EMEEEE RINEN T EE U DR I CESR 1iR EIR S 17

8.1.5 Br8.2.1-822 atrsh, EAEUINE (LRE) 17k,

8.1.6 BB HEMINAN, & HEBABEENIFE T/CECS 492 (4h /K HE/K TR 1 H A 46 20 22 M2 14N
BRI -

8.2 =W

WA AL, EEEEHNAES SY/T 6577.1. SY/T 6577.2 8¢ SY/T 6577.3 I E -
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Mk A
(HIEM)
SEEERERE, SAMFARHEEER, BREEATEH

Al SEPNEEPLEE
SHMEHREELA (AD 1HHE:

Wzﬁ [t1(D-2t5-t1)p 12 (D-t)p,] (A.1)
A
W——S&5WNERNEE, BT RER (kgm) ;
n——3.1416;

D —— S HEWERSIME, B =K (mm)

n—— EEWERZNEE, BAOZK (mm)

pr—— HEWERRNEEZ, BT RELIK (kg/dm?)
SRR E LR A UE;

nL—— EEWERZHEE, BAONEZK (mm) ;

py —— HEWERRENE L, BT LT (kg/dm?)
He E R R AN G A S0 % 4% 7.85kg/dm?

R A1 BRABENFERES KIEE

o G Herfs e BJ%, 20°C (kg/dm’)
1 S30408 06Cr19Nil0 7.93
2 S30403 022Cr19Nil10 7.90
3 S30458 06Cr19Nil1ON 7.93
4 S30453 022Cr19Nil10N 7.93
5 S31603 022Cr17Nil2Mo2 8.00
6 S31668 06Cr17Ni12Mo2Ti 7.90
7 S31653 022Cr17Nil12Mo2N 8.00
8 S31703 022Cr19Nil3Mo3 7.98
9 S31753 022Cr19Ni13Mo4N 8.00
10 S32168 06Cr18NillTi 8.03
11 S11972 019Cr19Mo2NbTi 7.75
12 S22152 022Cr21Mn5Ni2N 7.80
13 S22294 03Cr22Mn5Ni2MoCuN 7.80
14 S23043 022Cr23Ni4MoCuN 7.80
15 S22053 022Cr23Ni5SMo3N 7.80

A2 SEFEMEERNITHE
0 HEWRMELERE
tb: FEERMESE
te: HEWRAFERE
M=t +t
p=t t NEERHIBEGHSH
A AR AR
B: EEWHITEE
E: SartrieE
E,: REMEHERE
E : 78EMBHA R
RN =Ry TEUALIRWinY g SIS
g+ EMCRARIN G E AR N AR
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gys S AMBLAF IR Z AL RN AR

T A A R S A B F = o4 = Eg Bt

St BT 28 ] 0 i R SR ARAR ) 4 38 F 5 7 S AR AR [ 2
Al F=F +F,=E.& Bt +Ez¢,Bt,

EeBt=F ¢ Bt +E & Bi,

PSS A SR, Mle =g =,

_En+Er  E(-t)+EL

t t
SINSEHSE, -

E

= +@0-)
A3 ESRMHIEREREEE
o, —— AW i AR AR A,
op—— RN JEJEAPR i R 5 B AR HE(E
o ——ANEWD BRME A SO AR AR EE, BUNG) o
TR, RN FEE &= MARSRAT 58 5 (50, #5200 H 25

Op» $<0.05
o= {(1 05-8)a,+(8-0.05)0, » 0.05<4<0.2
(1.05-p) 0, +e0-F0D(5-0.05) 0, » 0.2<p<0.5
ASCA A 1) 52 G AR i MR P v R T S A T

S4Hp o, (MPa) o, (MPa) y (MPa)

0 500 300 500
0.05 500 300 500
0.1 500 300 490
0.15 500 300 480
0.2 500 300 470
0.25 500 300 462
0.3 500 300 454
0.35 500 300 447
0.4 500 300 441
0.45 500 300 436
0.5 500 300 432
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Mi® B
(MFEH)
HBIKATRFENAESEARMRER
B.1 EEBE#MH
B.1.1 L ZE RS A A A N e R Bl Fas Y .
# B1
. SRS RESED /%
IO | g | AR f“‘m f%ﬂﬁ o . 1
(MPa) k=2 % C Si Mn P S Nb \Y% Ti Cr Ni Cu N Mo Als
FRF RNTF
A <0.22 0.045 0.050
200 Q235 B <0.20 <0.35 <1.40 ) 0.045 — — — — — — — — —
C <0.17 0.040 0.040
A
300 Q345 B <0.20 <0.50 <1.70 0.035 0.035 0.07 0.15 0.20 0.30 0.50 0.30 0.012 0.10 o
C 0.030 0.030 0.015
A
400 Q420 B <0.20 <0.50 <1.70 0.035 0.035 0.07 0.20 0.20 0.30 0.80 0.30 0.015 0.20 B
C 0.030 0.030 0.015
500 Q500 C <0.18 <0.60 <1.80 0.030 0.030 0.11 0.12 0.20 0.50 0.80 0.55 0.015 0.20 0.015
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B.1.2 WRIEFHENR, ST E, HEESREPER, nl 48 HAb L Z S f/e b i 2 &
IR o

B.1.3 AL NI IR R BRI 2 T T EOR AT O BT, AR A F R ERE, AR 2R R
FOVF W 2 BT A GBIT 222 HIFLE

B2 BEMH

B.2.1 FEEMERIRM S MILERN S EERDPT) NFER B2 B E, HA iR dhbsid it ig g o m ik
AT IR

B.2.2 MWRIEFHFER, @UEFEXFRE, IFEEFEA RN, nERE By A S A 22 gy
HIEAE

B.2.3 Y ECRIAT O AT, AR A TR, R S A B S R 2 NS GB/T 222 A
KHE o

B.2.4 NERIEZRTEY, B E AT WIEEAE I, RN 2 R E AT IR E ) 50%
BIEE A, SR AT BT B o T

B.2.5 ANHENE)ZEES1>0.6 mm.

B3 #IEILZ

B3.1 E&GWRMEEMEZARKHBELS SR G LZRMNA L 6. SR ICIRERY
TIAEIIHESR, STy B AT e A

B.3.2 HEWREEMERNVEKE, BRASCIHE, REMEEA AT

B3.3 TR AR UT 54732 170 2 6 il DA K BE J2 AN 77 J2 45 3 A s il B A Ky
25.4mm [ IEACHS TEHMTIESHT B . QR SN S8 2 RITFEBER ML R & 2 5 RN 7 T 1 S
SHE S, MZEGBENHNARLE G o2k R0 2 % B3 MUE 2K,
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*® B2 IAHRAERNESHMEERS

T/CECS X X X—202X

Gi— ¥y » WA B (R B 5 0/ %
FPg | KA s Ji 95 fRT AR - : —
C Si Mn P S Ni Cr Mo Cu N HeEenx&k
1 S30408 06Cr19Nil10 304 0.07 0.75 2.00 | 0.045 0.030 8.00~10.50 |{17.50~19.50 - - 0.10 -
2 S30403 022Cr19Nil0 304L 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 8.00~12.00 {17.50~19.50 - - 0.10 -
3 S30458 06Cr19Ni10N 304N 0.08 0.75 2.00 | 0.045 0.030 8.00~10.50 |18.00~20.00 - - 0.10~0.16 -
4 S30453 022Cr19Ni10N 304LN 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 8.00~12.00 |18.00~20.00 - - 0.10~0.16 -
5 § S31603 022Cr17Nil12Mo2 316L 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 | 10.00~14.00 [16.00~18.00| 2.00~3.00 - 0.10 -
6 ﬁj S31668 06Cr17Ni12Mo2Ti 316Ti 0.08 0.75 2.00 | 0.045 0.030 | 10.00~14.00 [16.00~18.00| 2.00~3.00 - - Ti>5C
7 - S31653 022Cr17Ni12Mo2N 316LN 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 | 10.00~14.00 [16.00~18.00| 2.00~3.00 - 0.10~0.16 -
8 S31703 022Cr19Nil3Mo3 317L 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 | 11.00~15.00 [18.00~20.00( 3.00~4.00 - 0.10 -
9 S31753 022Cr19Nil13Mo4N | 317LMN | 0.030 | 0.75 2.00 | 0.045 0.030 | 11.00~15.00 [18.00~20.00( 3.00~4.00 - 0.10~0.22 -
10 S32168 06Cr18NillTia 321 0.08 0.75 2.00 | 0.045 0.030 9.00~12.00 |17.00~19.00 - - 0.10 Ti>5C
bR . Ti+Nb:
11 A S11972 019Cr19Mo2NbTi 444 0.025 | 1.00 1.00 | 0.040 | 0.030 1.00 17.50~19.50| 1.75~2.50 - 0.035 [0.20+4(C+N)]
~0.80
12 S22152 022Cr21Mn5Ni2N 2001 0.030 | 1.00 4.608(7 0.040 | 0.030 1.00~3.00 |19.50~21.50 0.60 - 0.05~0.17 -
13 ;/g S22294 103Cr22Mn5Ni2MoCuN| 2101 0.040 | 1.00 4608(7 0.040 | 0.030 1.35~1.70 |21.00~22.00| 0.10~0.80 (0.10~0.80{ 0.20~0.25 -
14 | ™ | $23043 | 022Cr23Ni4MoCuN | 2304 | 0.030 | 1.00 | 2.50 | 0.040 | 0.030 | 3.00~5.50 |21.50~~24.50| 0.05~~0.60 [0.05~0.60| 0.05~0.20 -
15 S22053 022Cr23Ni5Mo3N 2205 0.030 | 1.00 2.00 | 0.030 | 0.020 4.50~6.50 [22.00~23.00| 3.00~3.50 - 0.14~0.20 -

HERFIAARKAFEWS, B X057 e -
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B3 EAWRERSERMAEBEER

, BAMRBE K E NN N o I
RR At A TR mm2 | K% mm | AR mm2 | K mm | P — SN TR
R
myeEisE [ so0 | ke | 150 | 15 [ 8 | 10 (A 500mm x 500mm iEJ5JE)
ARBR 2
mvEEcl | 100 [ 20 [ - ] 10 | -] 3 (4§ 1000mm K% 1)

B34 WETHME GBCOHATRE, WA RA R 2 kI .
B35 E&IR (H)

HIERNENE & E A E MERMR (B RfFA GB/T 8165 HIFLE .
B4 iR

iR = amRvERe, BREEE A, RERE L2800, Rk,
B.4.1  Fifiil:

2 GB/T 6396 brtErh 26 5 F - A #EAT, BESINIRSEE T AKT 40 mm I, K42 ERER
FERSG: S E AWMU ERE T KT 40 mm HARBHLRE Sy AN I, AT MKE 2R J2 5 T 4% L4 )5
L& 40 mm, FXFFEEEEAE/NT 3 mm, S4N0E 2R N T4 T 3 mm B, Rk 2R,
B.4.2 ML

WG T I ER, W i AR G R EN], BEE% GB/T 6396 rfEd e 11 #5717
ITREREIRSS, PROLIEAS . BA B .

B.5 hiizh

F2 GB/T 6396 BRI 31 10 A5 4P T WU SR AT o WURERE ST RERE RIAL VML, 1A 22,
ATAE AL 46 5 AL RO MR LI

B.6 4i&iRE

IAEINE R EE>2.0 mm I, K B R S5 G 9RE L GB/T 6396 B AR 715 L T2k R uli6 75 %
BT RN Z R E<2.0 mm, KA GB/T 6396 Frift e 8 i 7 104 & FE i gtk A7 B AKX

B.7 &AL

MAE 77 2K, @EHmITT A FhEl, SAWNENER. BEEETHEREM. 3%
JE& ok R e JE kiR 0 AR

B.7.1 &I ik
ARG T H 32 B B AR AN AN e SR AN BN 78 Z A kL. B2 MR B R AN 4N L7 2 R

<2.0 mm BAEMWE, f a1 I HERE R GB/T 4334 bl A VLT, &L B R M s AL 2N &
R AL, REHIUNR, TWIRHLHAZENA G AFENEZEEKE 2.0 mm ULEESWNE, R
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GB/T 4334 FnifE E 35347, 4T B ikl nt, NSNS R SR paN AL 2 St i — M 1S = H3T T
o BRIGJEIREAS FOVF 30 4 R Tl 2R S

B.7.2 ihE

% GB/T 10125 NS AUE MR 5 50 i 3 250 (NSS 5 #H17, A
B ERIMN A EN (SHBAEEE) , ZRIEG .. MEESNRYY, B UEHAT B . A28l 5457
itk ab B, RIS, WEERRENER 2 vl A WU . R S5 A AT A, R AN AN R,
IS JE A 48 h, NEENEE A VG HI .
B.7.3  H'E& i

WRYEE— P HE, AXE R ERE>2.0 mm B AENEEAT SR MR, R GB/T17897 <)@ Al
EaRE AN =R SR I AR, SRS I S R .

B8 I AZE

HEWREEBEE ovF % . foVFmZ o 9882 VR 22 NAT & GB/T 8165 B3R, BEMO 1 2k i 22
(U7 IEEE) ANEEE 5 mm.

B.9 XM=
B EWREEN AR VLS SE B, St EE, siiTEEANEE, JRESRACEE S EE R R A
BT TR IR AR o

A PCRHE RGUR ARG 0.1mm, ARVEERIN, FVFELT AR, (HXEEREkEE R 2
LA G TS A /N EE TR ZE VL
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Misk C
(HIEM)
SHEREHTE

C.1 FZEMEE

C.l.1 4% HE A B SR H2 10 A B S LA A [R] 1 2 ke JE R 28

T X HEEE B RN I R 2 AR AN S R, B O R B R AR B S I R 2 AR AN R
E—’ME .

C.1.2  FRVGTT R R e 746, BRI A NI SER A 7 & R AR B 7 i

C.1.3 WA SO IR e LB G JE M R B2 15 s

C.1.4 MN4%IE API 1104, ASME %5 IX %8 ISO 15614-1 B 7 e (& ehnitt, XHERET 2. BT
FUEHUEEEE (LEMEER) e,

R TEVPER, SHTIREERHGEM X CVN a0 FAg FE 00 2 i iRV G R A 77 s, B
25 L8O I L I 38 i e A B bR

C.1.5 W7 EORE, MNARAE WPS Al T2 id KM Z B,

C2 IZR®

C.2.1 AW XHIIE 48 BOIEAT BOA PR SG,  BEAhRE B AN A & A4 = e =0 34T — R gelle, =045
100 Z0 BARGEHEAT — IR o Vg IR AR 4% nT ] T 40 dn T 258 . T 20006 2 /0 B Fh — MR 4L i,
UL A . XS DA A PP bR E R

C.2.2 WRRSERILURAGHERT, N KSRGS RS T SE AT 5 X7 82 B2 BN — AR 42K 5 ATk
o WERPIIEA B RHESREERI T — DRHEIR LRI A S, NSRS EE %A G M X R S B
P EARGE AT R 56, MR “IRBREIRA — DA GRS, BAREL (AR WM IERF TR,
HEBELEDNERIEE RIS RIIFT & ER RV SR SRR — MRS R A G %,
WU A B FE AN RS R S8 5 PRI N XHE AR 48 AT B I, R IRE R ERA — MG,
RAkS: (FYJa) MR IHRARSEAT E G, HEES M DIHEIR 2R 145 RIYFT & 2K,

C3 IEZHREMRE

C3.1  POE PR NHENE, DORBE TEURNUERAE T,

C.3.2 V2% I (10 A iy CE R AR HIT AN RN JR AR AT S R A 56

C.3.3  SERON IR 0 7 B TR E R PR P P o AN IR FH 25 il 5 VR 7R X B S e A e e 3 AT L
C.3.4  JRAEHTH VYN [0 A N3 ST RURE o AT A B IS B 48 ™ R AR T BEM AR T, MR
S tHBEMT AT BUE R AT 5 3R 16 IURIUE , SR HARAR R 77 V2 R AR 48 v FE AN R K T 1.6 mm (0.063 in)o
C3.5 BRAAWSL, EXNEERREE E, EIREER KPR W E FE R4 50 mm~200 mm (2.0 in~8.0 in).
C.3.6 7EXTEEEINIESE b, WBRIELEE] . AN (B ARBRON S5 4% 18] LA S B2 iE 1R 48 5N (5D /AR
Xof Sk S G2 (] 1) fe /N A 7] [E] B S22 50 mm (2.0 in)e

C3.7 XMEERELE L, FRZMPHENAR KT 3.2mm (0.125in) fHLLFELERSN: BT8R
S ZE SEOETL, HARZEERE T BT R ZE VO Y, RIS SR A S I N ] ) SE AR Y 21 0 AT
C.3.8 WM % FFRHERI E BT AL

C4 15E
C41  NLF AR RN, LR TodRiEH .

C42 NRBIXHEE ARG B S SIS, NAEREANE I B AR SN ERRIRE R, WWEH
MR LLT, WA Cl:
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W C K
K A K nE

Joint A Heat A Joint C Heat C

Joint B Heat B Joint B Heat B

Joint C Heat C Joint A Heat A
i
» A B c
E

g
|

T RGBS R B
o 7o )
FURAT-FE RIS R 0 B
B C1 EBREEIRRRG

C5 Rt

ARG APLSL 46™ = B Blifffax K GEs@ FHFT R, AT XHENE RS2 2K (100%) ik .
TGI8 R R A 96 BB AR 06 5V, B SR PR 7 IR S AR 6
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	3.7
	屈服强度  yield strength
	GB/T 228.1中的上屈服强度ReH、下屈服强度ReL、规定塑性延伸强度Rp0.2、规定总延伸强

	3.8
	爆炸焊接  explosive welding
	在爆炸过程中实现覆材和基材间的冶金结合。

	3.9
	轧制复合  rolled compounding
	在轧制过程中实现覆材和基材间的冶金结合。

	3.10
	埋弧焊钢管  submerged arc-welded steel pipes
	采用埋弧焊接工艺制造的带有一条或两条直焊缝，或一条螺旋焊缝的钢管。

	3.11
	熔化极气体保护电弧焊管  gas metal arc welding
	采用熔化极气体保护焊接工艺制造的带有一条直焊缝的钢管产品。

	3.12
	钨极惰性气体保护焊  gas tungsten arc welding
	以钨或钨合金（钍钨、铈钨等）作为电极，用惰性气体作为保护气体，利用电极与工件金属间产生的电弧作为热源

	3.13
	等离子弧焊  plasma arc welding
	以钨或钨合金（钍钨、铈钨等）作为电弧的电极，用氩气作为保护气体，利用电极与工件金属间产生的等离子弧作

	3.14
	焊条电弧焊  shield metal arc welding
	以焊条作为电极（手工操纵），利用焊条与工件金属产生的电弧作为热源，使工件金属熔化并形成连接的一种焊接

	3.15
	高频焊  high frequency welding
	利用频率等于或大于70kHz的高频电流在流经工件时形成集肤效应和邻近效应作用产生的电阻热，并施加压力

	3.16
	激光焊管  laser welded steel pipes
	采用激光焊焊接工艺制造的带有一条直焊缝，或一条螺旋焊缝的钢管产品。

	3.17 
	冷扩径  cold-expanded
	指在工厂环境温度下，用内部扩张机械装置，或将钢管置于封闭模中通过内部静水压压力使整根钢管外径或周向尺

	3.18 
	冷定径  cold-sized


	4  型式、型号和基本参数
	5  技术要求
	5.1  尺寸、重量及允许偏差
	5.1.1  外径和壁厚
	复合钢管的外径（D）应为219mm～3620mm，总壁厚（t）不小于6mm，内覆层厚度（t1）和外覆
	根据需方要求，经供需双方协商，可供应GB/T 21835规定以外规格的复合钢管。
	5.1.2  外径和壁厚的允许偏差
	不锈钢冶金复合管的外径和壁厚允许偏差应符合表1的规定。根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，可
	表1  外径和壁厚允许偏差（单位：mm）

	5.1.3  不圆度
	5.1.3.1  管端不圆度

	管端不圆度应不超过公称外径的0.6%，且最大不超过5mm；D/t>75或外径不小于1016mm复合钢
	5.1.3.2  管体不圆度

	管体不圆度应不超过公称外径的1%，且最大不超过10mm；D/t>75或外径不小于1016mm复合钢管
	5.1.3.3  管端内径不圆度

	当复合钢管采用焊接连接时，其管端内径不圆度应不大于公称外径的0.5%，且不超过2mm。
	在交货状态下测量管端不圆度；经双方协议，也可以在带支撑交货状态下进行测量。
	5.1.4  直度
	5.1.4.1  复合钢管全长直度应不大于复合钢管总长度的0.2%，管端1.0m长度范围局部直度应不
	5.1.4.2  根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，可规定其他弯曲度指标。
	5.1.5  长度
	5.1.5.1  复合钢管的通常长度为3000mm～12500mm。
	5.1.5.2  定尺长度根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，复合钢管可以定尺长度交货。定
	5.1.6  管端
	5.1.6.1  管端切斜

	复合钢管的两端面应与轴线垂直切割，切口毛刺应予清除。当外径D≤1622mm管端切斜应不大于1.6mm
	5.1.6.2  坡口

	坡口角度30°，上偏差5°，下偏差0°、钝边尺寸1.6±0.8mm或由供需双方协商确定。
	经供需双方协商，并在合同中注明，也可以加工其它形式的坡口。
	5.1.7  重量
	5.1.7.1  复合钢管按理论重量交货，也可按实际重量交货。交货方式由供需双方协商，并在合同中注明
	5.1.7.2  复合钢管的理论重量按附录A计算。
	5.1.7.3  以理论重量交货的复合钢管，每批或单根复合钢管的实际重量与理论重量的允许偏差为±7.

	5.2  高频焊（HFW）管和激光焊（LW）管焊缝处理
	所有钢级（未淬火加回火加工的）钢管的焊缝和热影响区应进行热处理，以模拟正火热处理。

	5.3  冷定径和冷扩径
	5.3.1  除5.3.2允许外，冷定径钢管的定径率不应大于0.015，但以下情况除外：
	a）钢管随后进行正火或淬火加回火；
	b）整根冷定径钢管随后进行应力释放。
	5.3.2  除另有协议外，冷扩径钢管的定径率不应小于0.003且不应大于0.015。5.4.3除另

	5.4  钢带（卷）/钢板对头焊缝
	5.4.1  成品直缝钢管上不应有钢带（卷）/钢板对头焊缝。
	5.4.2  成品螺旋焊缝钢管上，钢带（卷）/钢板对头焊缝和螺旋焊缝的交点距管端至少300 mm（1
	5.4.3  如果协议，只要钢带（卷）/钢板对头焊缝和螺旋焊缝在相应管端的环向间隔大于150 mm（
	5.4.4  成品螺旋焊缝钢管上的钢带（卷）/钢板对头焊缝应：
	a）采用埋弧焊或埋弧焊与熔化极气体保护电弧焊组合焊接方法焊接；
	b）采用与螺旋焊缝相同的验收极限进行检验。

	5.5  对接钢管
	5.5.1  如果协议，可供应对接钢管。
	5.5.2  制造对接钢管的钢管长度不应小于1.5 m（5.0 ft）。
	5.5.3  用于焊接对接钢管的各管段应检验合格（包括静水压试验），可用完整对接钢管的静水压试验代替

	5.6  交货状态
	5.6.1  复合钢管的交货状态，按焊态交货。
	5.6.2  根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，复合钢管的覆层也可经磨（抛）光或酸洗后交
	5.6.3  根据需方要求可对复合钢管外表面涂层，涂层要求由供需双方协商规定。

	5.7  力学性能
	5.7.1  总则
	复合钢管基层可采用基层或包括覆层在内的全壁厚试验试样，当包括覆层时其屈服强度应符合附录A要求，抗拉强
	5.7.2  拉伸试验
	5.7.2.1  复合钢管管体拉伸试验应按照GB/T 228.1和 GB/T 2651进行，试验应测
	5.7.2.2  拉伸试验应截取管体横向试样和焊缝试样。
	表2  复合钢管的力学性能

	5.7.3  冲击试验
	根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，对质量等级为B级、基层壁厚不小于6 mm且能制取10m
	5.7.4  硬度试验
	根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，复合钢管可按GB/T 16957规定进行硬度试验，取样方
	5.7.5  复合界面结合强度
	按GB/T 6396进行试验，复合界面结合强度应不小于140MPa，截取位置参照5.7.2.2并压平

	5.8  焊缝导向弯曲试验
	焊缝导向弯曲试验按照GB/T 2653 进行，参照5.7.2.2规定截取管体焊缝进行焊缝弯曲试样，并
	——试样不允许完全断裂；
	——焊缝金属上不允许出现长度大于3.2mm的裂纹或破裂（不考虑深度大小），或
	——基层、覆层、热影响区或熔合线上不允许出现任何长度大于3.2mm或深度大于规定壁厚10%的裂纹和破
	试验期间出现在试样边缘，且长度不大于6.4mm的裂纹不应成为拒收的依据。

	5.9  压扁试验
	压扁试验按照GB/T 246 进行基层钢级≥L210/A的电焊（EW）管和D＜323.9 mm（12

	5.10  腐蚀性能
	5.10.1  中性盐雾试验
	根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，复合钢管的覆层、覆层焊缝可做中性盐雾试验。按照GB/T 
	5.10.2  晶间腐蚀试验
	根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，复合钢管的覆层、覆层焊缝可做晶间腐蚀试验。覆层厚度小于或

	5.11  水压试验
	复合钢管应逐根进行水压试验，试验压力按式（5-11）计算，修约到最邻近的0.1MPa，最大试验压力为
	式中：
	经供需双方协商，可用超声波探伤检验或射线探伤检验代替水压试验，或对于D＞1422mm每100根为为一

	5.12  无损检测
	5.12.1  焊缝检测
	复合钢管应按照SY/T 6423.1或NB/T 47013.2的规定进行射线检测，或按照SY/T 6
	射线探伤检验应符合SY/T 6423.1中图像质量级别A的规定，或NB/T 47013.2中规定的A
	5.12.2  母材检测
	经供需双方协商，还可以按照SY/T 6423.3要求，按照要求的覆盖率对母材缺陷进行检测。
	5.12.3  管端检测
	应对管端100mm范围进行超声波探伤检验，不允许存在超过6.4mm的未结合缺陷。

	5.13  表面质量
	5.13.1  基本要求
	复合钢管的内外表面应光滑，不允许有折叠、裂纹、结疤、扭曲、气泡及其他深度超过总壁厚或覆层壁厚允许偏差
	5.13.2  摔坑
	钢管管壁上不应有深度超过6.4mm的摔坑，且摔坑长度在任何方向不应超过0.5D。凹陷部分带有尖锐划伤
	5.13.3  焊缝高度
	5.13.3.1  内外焊缝应完全焊透和熔合，当采用埋弧焊工艺方法制造的复合钢管，焊缝高度应符合表3
	表3  埋弧焊允许焊缝高度（单位：mm）

	5.13.3.2  距管端100mm范围内，内焊缝应磨平，剩余高度应控制在0～0.5mm。
	5.13.3.3  复合钢管的内外焊缝与邻近钢管表面平滑过渡，除咬边处外，熔敷的内外焊缝顶部应不低于
	5.13.4  焊偏量
	当复合钢管总壁厚不大于20mm时，焊缝最大焊偏量应不超过3mm，当复合钢管总壁厚大于20mm时，焊缝
	5.13.5  错边量
	当复合钢管总壁厚不大于15mm时，复合钢管焊缝处钢带边缘的径向错边应不大于1.2mm；当复合钢管壁厚
	5.13.6  焊缝缺陷和缺欠
	5.13.6.1  焊缝不应有裂纹、断弧、烧穿和弧坑等缺陷。焊缝外形应均匀平整，过渡平缓。
	5.13.6.2  下列尺寸的咬边在钢管上允许存在：
	——深度≤0.4mm的咬边应接收（不考虑咬边长度）；
	——深度>0.4mm且≤0.8mm的咬边，单个长度≤0.5t，深度≤0.1t任意300mm长度的焊缝
	5.13.6.3  超过5.13.6.2规定的焊缝咬边（缺陷）应采用下列方法处理：
	——深度不超过0.8mm，且不超过9%t咬边应修磨，且修磨保证最小壁厚要求。
	——深度超过0.8mm，或超过9%t咬边管段应切除或整根钢管拒收。
	5.13.7  其他表面缺陷和缺欠
	——外观检查发现除摔坑外，深度小于9%t且不影响最小壁厚的缺欠允许存在，可不经处置保留在钢管上，也可
	5.13.8  复合钢管缺陷的修补
	——在缺陷处，基层管体剩余厚度≥4mm时允许对基层管体进行补焊。
	——覆层管体划伤等机械损伤，可用与覆层材料相匹配或Ni、Cr合金元素含量更高的焊丝采用GTAW等小线
	——管端200mm范围内的修补，需经供需双方协商。

	5.14  卫生性能
	用于生活饮用水输送的复合钢管，应符合GB/T 17219的有关规定。管道不得污染水质，并应符合GB 

	5.15  其他要求
	根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明。


	6  其它规定
	6.1  一般规定
	钢管的化学成分分析取样按照GB/T 20066的规则进行。化学成分的光谱分析方法按GB/T 4336

	6.2  检测仪器
	复合管的尺寸检测应采用测径卷尺、游标卡尺、千分尺、光学测量仪等符合精度要求的量具。

	6.3  检测条件
	复合管的内外表面应在充分照明条件下逐根目视检查，内外焊缝偏差应采用宏观金相检验。

	6.4  试样截取及检测频次
	6.4.1  试样截取
	按照ISO 14284或ASTM E1806进行试块的截取和试样的制备，试块应取自钢管、钢板或钢带（
	6.4.2  检验频次
	复合管检验项目的取样数量、取样方法及试验方法应符合表4规定。
	表4  复合管检验项目的取样数量、取样方法及试验方法
	表4  复合管检验项目的取样数量、取样方法及试验方法（续）


	6.5  组批规则
	复合钢管应按批进行检查和验收。每批应由同一组合炉号、同一组合牌号、同一规格和同一制造和复合工艺的复合
	a）外径219～355.6mm，200根；
	b）外径大于355.6mm，除另有协议外，不超过100根钢管为一试验批。

	6.6  强制检验
	根据用户要求确定。


	7  包装、标识和质量证明书
	7.1  标识
	距管端150mm处开始，采用模板漆印或喷印等方法在复合钢管内表面或外表面做标志。标志内容和顺序应符合
	a）制造厂名称或标识、标记；
	b）标准编号；
	c）外径×公称总厚度（覆层厚度）×长度，单位为毫米（mm）；
	d）覆层材料牌号/基层材料牌号；
	e）管号或批号；
	f）其他附加标志。

	7.2  包装和质量证明书
	包装和质量证明书应符合GB/T 2102的规定。


	8  存储与运输
	8.1  存储
	8.1.1  复合管存储时应在管端增加管端保护器，管端保护器应为适宜的纤维包裹或适宜的金属、纤维或塑
	8.1.2  复合管管端保护器材料不应含有引起腐蚀螺纹的成分，或与引起保护器与管端产生粘结的成分，且
	8.1.3  如果协议，基材在复合管最外层时应以临时外涂层储存，防止基材生锈，涂层摸起来应是硬实的和
	8.1.4  如果协议，基材在复合管最外层时复合管以应以特殊协议要求的涂层状态储存。
	8.1.5  除8.2.1-8.2.2允许外，复合管以光管（无涂层）存储。
	8.1.6  除另有协议外，复合管堆放和装卸应符合T/CECS 492 《给水排水工程埋地承插式柔性

	8.2  运输

	附录A（规范性）复合管理论重量、复合板钢板弹性模量、屈服强度的计算
	A.1  复合钢管理论重量
	复合钢管理论重量按式（A.1）计算：
	式中：

	A.2  复合板弹性模量的计算
	A.3  复合板材料屈服强度的选定

	附录B（规范性）给水用不锈钢冶金复合板材料要求
	B.1  基层材料
	B.1.2  根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应其他基层牌号和/或化学成分的复合钢
	B.1.3  化学成分应按熔炼成分验收。当需方要求进行成品分析时，应在合同中注明，成品化学成分的允许

	B.2  覆层材料
	B.2.1  覆层材料的牌号和化学成分（熔炼分析）应符合表B2的规定，其中按照表中标注对指定元素成分
	B.2.2  根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应覆层为其他不锈钢牌号和化学成分的复
	B.2.3  当需方要求进行成品分析时，应在合同中注明，成品化学成分的允许偏差应符合GB/T 222
	B.2.4  为避免基层的污染，针对复合板产品的覆层化学成分检测，试样应去除基层和靠近基层的50%覆
	B.2.5  不锈钢覆层厚度须≥0.6 mm。

	B.3  制造工艺
	B.3.1  复合板的基层和覆层为采用爆炸复合或轧制复合工艺形成的冶金结合。复合板如交货状态采购方不
	B.3.2  复合板基层和覆层应为整张板，覆层不允许拼焊，基层和覆层不允许补焊。
	B.3.3  所有复合板采用UT进行基层的分层检测以及基层和内覆层结合处的剥离检测，应沿边长为25.
	表B2  不锈钢覆层的牌号和化学成分
	表B3  复合板基层分层检测的验收要求

	B.3.4  对所有的复合板进行检查，内部均不应有裂纹或剥离缺陷。
	B.3.5  复合板（卷）
	制造不锈钢冶金复合管的原料板（卷）应符合GB/T 8165的规定。
	B.4  力学性能
	描述复合板性能，考虑制管方式，根据制管工艺进行划分、表述。
	B.4.1  拉伸试验
	按GB/T 6396标准中第5部分的内容进行，当复合钢板总厚度T不大于40 mm时，采用全厚度试样试
	B.4.2  硬度试验
	根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，复合板按GB/T 6396标准中第11部分的内容进行硬度
	B.5  冲击功
	按GB/T 6396标准中第10部分的冲击试验要求进行。试样应在靠近基材表面处切取，如果需要，可在靠
	B.6  结合强度
	当不锈钢覆层厚度>2.0 mm时，基、覆层结合强度按GB/T 6396复合钢板力学及工艺性能试验方法
	B.7  腐蚀试验
	根据需方要求，经供需双方协商并在合同中注明，复合钢管的覆层、覆层焊缝可做晶间腐蚀、盐雾腐蚀及点腐蚀浸
	B.7.1  晶间腐蚀
	本检测项目主要针对奥氏体不锈钢及双相不锈钢覆层材料。覆层材料为奥氏体不锈钢且覆层厚度≤2.0 mm复
	B.7.2  盐雾腐蚀
	按GB/T 10125人造气氛腐蚀试验 盐雾试验中的中性盐雾试验（NSS试验）进行，腐蚀试样不锈钢覆
	B.7.3  其它腐蚀试验
	根据进一步需要，可对覆层厚度>2.0 mm的不锈钢进行点腐蚀浸泡试验，采用GB/T17897 金属和
	B.8  尺寸公差
	复合板覆层的壁厚允许偏差、允许偏差(、宽度允许偏差应符合GB/T 8165要求，整板对角线偏差（方正
	B.9  表面质量
	复合板覆层应是酸洗钝化态或通过喷砂，或研磨，或打磨处理，并要求处理后的覆层表面没有裂纹或任何破坏的特
	复合板表面点坑深度不应超过0.1mm，不允许有划伤，允许通过打磨处理，但去除缺陷后的覆层及整个复合板


	附录C（规范性）对接钢管规范
	C.1  方法和评定
	C.1.1  按照本附录对接的管段应具有相同的公称壁厚和钢级。
	注：对接管由非钢管制造商将多根钢管焊接在一起，或由制造商按照非本附录中的要求将多根钢管焊接在一起的管
	C.1.2  除购方规定特定的方法外，应采用公认可靠的填充金属焊接方法。
	C.1.3  应建立文件化的程序以避免焊材被环境污染。
	C.1.4  应按照API 1104、ASME第IX卷或ISO 15614-1或由购方批准的等效标准
	焊接工艺评定时，进行焊缝和热影响区CVN冲击试验和硬度试验是好的作法。制造商和购方协议，宜考虑将这些
	C.1.5  购方要求时，应提供WPS和工艺评定记录的复印件。

	C.2  工艺试验
	C.2.1  钢管对接焊缝应进行破坏性试验，每种壁厚和钢级组合生产批至少进行一次焊缝试验，至少每10
	C.2.2  如果焊缝试验结果不合格时，应在紧靠不合格焊缝前后对接焊缝上分别加取一个焊缝试验用试块。

	C.3  工艺质量和检验
	C.3.1  应清楚标识每个对接钢管，以识别焊工或焊机操作工。
	C.3.2  准备好的管端在对焊前不要求对钢管焊缝进行射线检验。
	C.3.3  完成对焊的对接管直度应在规定的限度内。不应采用弯曲方法在对接焊缝处对对接管进行矫直。
	C.3.4  焊缝截面沿钢管圆周应均匀规整。任意位置的熔敷焊缝凸起表面不应低于母材外表面，埋弧焊缝高
	C.3.5  除另有协议外，在对接管环焊缝上，直焊缝间的环向间隔应为50 mm～200 mm (2.
	C.3.6  在对接管环焊缝上，螺旋焊缝间、钢带（卷）/钢板对头焊缝间以及螺旋焊缝与钢带（卷）/钢板
	C.3.7  对接管环焊缝上，管段之间的错边不应大于3.2 mm（0.125 in）,但以下情况除外
	C.3.8  咬边应按照标准规定进行处置。

	C.4  标志
	C.4.1  应清晰地标识每根对接管，以识别焊工或操作者。
	C.4.2  为识别对接管每根管段的管号及熔炼炉号，应在每个管端沿周向标志钢管标识信息，从观察者角度
	图C1  管段标志顺序示例


	C.5  无损检验
	应根据API 5L 46th附录E或附录K（选适用附录），进行对接钢管环焊缝全长（100%）无损检验



