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前  言

  本文件按GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。
本文件代替GB/T13401—2017《钢制对焊管件 技术规范》。与GB/T13401—2017相比,除编辑

性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了原材料的规定,增加了棒材和锻件采用GB/T14383的内容(见5.1,2017年版的4.1);

b) 增加了对焊缝金属化学成分的规定(见5.4);

c) 增加了部分材料等级及其化学成分(见表1);

d) 更改了焊接管件的焊缝数量和布置规定,增加了对称两条焊缝的说明[见图1a),2017年版的

图1a)];

e) 删除了采用两块或两块以上板材制造管件时对原材料的要求,增加了需方可指定焊缝位置的

说明(见6.5,2017年版的5.5);

f) 更改了热处理的规定,增加了对局部加热成形的要求(见7.1,2017年版的6.1);

g) 增加了部分材料等级的力学性能,更改了部分材料等级的力学性能指标和冲击试验温度(见
表3、表4);

h) 更改了力学性能试样的取样规定,由取纵向试样更改为宜取横向试样(见8.1.1.4、8.1.1.5,

2017年版的7.1.1.4、7.1.1.5);

i) 增加了对于材料等级后缀“H”字母的奥氏体不锈钢管件的晶粒度要求(见8.5)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国管路附件标准化技术委员会(SAC/TC237)归口。
本文件起草单位:江阴市南方管件制造有限公司、中机生产力促进中心有限公司、中石油华东设计

院有限公司、中国天辰工程有限公司、中石化上海工程有限公司、无锡市新峰管业有限公司、扬州市管件

厂有限公司、河北沧海核装备科技股份有限公司、常州市武进电力管件有限公司、浙江久立特材科技股

份有限公司、苏州宇力管业有限公司、中国寰球工程有限公司北京分公司、江苏志得管业有限公司、江苏

省特种设备安全监督检验研究院、中油管道机械制造有限责任公司、河北省特种设备监督检验研究院、
北京国电富通科技发展有限责任公司、河北汇中管道装备有限公司、江阴金童石化装备有限公司、河北

恒通管件集团有限公司、江苏海达管件集团有限公司、江苏兴洋管业股份有限公司、合肥实华管件有限

责任公司、郑州万达重工股份有限公司、江苏福吉特管业有限公司、上海飞挺管业制造有限公司、江阴东

联高压管件有限公司、天津金鼎管道有限公司、江苏龙山管件有限公司、宣城宇钢钢业有限公司、陕西化

建工程有限责任公司、雁栖湖基础制造技术研究院(北京)有限公司、东台市远洋不锈钢制造有限公司、
河北亿海管道集团有限公司、江阴市龙腾管件有限公司、沧州泰昌管道装备有限公司、河南新开源石化

管道有限公司、辽宁中科力勒检测技术服务有限公司。
本文件主要起草人:郭顺显、刘洪福、刘建欣、林其略、应道晏、陆恒平、朱晓锋、庞东、张新宝、冯峰、

晏利君、孟庆云、臧志伟、范君、陆斌、李乃明、赵健涛、王亮、陈林育、姚明华、李建、徐云峰、何清、徐辉、
燕集中、孙占远、丛相州、高锡春、辛和、黄强、张新岳、梁志强、陈立苏、王小娟、孙平、高华、杨涛、杨昌盛、
宋泽宇、董振。

本文件于1992年首次发布,2005年第一次修订,2017年第二次修订,本次为第三次修订。

Ⅲ

GB/T13401—2025

ww
w.
cq
xy
gj
.c
om



钢制对焊管件 技术规范

1 范围

本文件规定了钢制对焊管件的订货内容、材料、制造、热处理、检验与试验、焊接修补、表面防护与包

装和产品质量合格证明等技术要求。
本文件适用于GB/T12459中规定的管件,其他管路附件参照使用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T222 钢的成品化学成分允许偏差

GB/T223(所有部分) 钢铁及合金

GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T228.2 金属材料 拉伸试验 第2部分:高温试验方法

GB/T229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GBT231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

GB/T4334 金属和合金的腐蚀 奥氏体及铁素体-奥氏体(双相)不锈钢晶间腐蚀试验方法

GB/T4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/T6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T9452 热处理炉有效加热区测定方法

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/T11170 不锈钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/T12459 钢制对焊管件 类型与参数

GB/T13305 不锈钢中α-相含量测定法

GB/T14383 锻制承插焊和螺纹管件

GB/T17394.1 金属材料 里氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T18253—2018 钢及钢产品 检验文件的类型

GB/T20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法)

GB/T20124 钢铁 氮含量的测定 惰性气体熔融热导法(常规方法)

GB/T20125 低合金钢 多元素的测定 电感耦合等离子体发射光谱法

GB/T20801.2 压力管道规范 工业管道 第2部分:材料

NB/T47013.2 承压设备无损检测 第2部分:射线检测

NB/T47013.3 承压设备无损检测 第3部分:超声检测

NB/T47013.4 承压设备无损检测 第4部分:磁粉检测

NB/T47013.5 承压设备无损检测 第5部分:渗透检测

NB/T47014 承压设备焊接工艺评定
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NB/T47015 压力容器焊接规程

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 订货内容

需方应在订单中提供采购钢制对焊管件(以下简称管件)所需的以下信息:

a) 管件的品种、类型或代号;

b) 管件的材料等级(见第5章);

c) 公称尺寸和公称壁厚(标准的或指定的;当外径选用GB/T12459系列Ⅱ时应标注“-Ⅱ”);

d) 结构,无缝的或焊接的(如未规定,则由制造商选择可供任何一种);

e) 产品标准编号,GB/T12459和GB/T13401(包括版本号);

f) 件数;

g) 需要的附加要求(见附录A);

h) 其他补充规定。

5 材料

5.1 制造管件的原材料宜为无缝管、直缝电熔焊接管和板材,其常用化学成分应符合表1的规定。当

原材料为棒材和锻件时,其化学成分应符合GB/T14383的相应规定。制造商应对所用原材料按熔炼

炉号进行化学成分分析,分析方法按 GB/T223(所有部分)的规定或按 GB/T4336、GB/T11170、

GB/T20123、GB/T20124或GB/T20125的分析方法进行。所用原材料的化学成分允许偏差应符合

GB/T222的规定。

5.2 管件材料等级代号所代表的内容如下:

a) CF为carbonsteelfitting的缩写,即碳素钢管件;后接的数字为管件的最低抗拉强度;后缀的

字母K代表该等级需保证20℃时冲击试验合格;

b) AF为alloysteelfitting的缩写,即合金钢管件;后接的数字采用了行业内所熟悉的特征数字;
后缀的字母G代表该等级具有较高的拉伸性能;

c) LF为lowtemperaturesteelfitting的缩写,即低温用钢管件;后接的数字为管件的最低抗拉

强度;后缀的字母 K1、K2、K3和 K4分别代表最低使用温度为-20℃、-46℃、-104℃
和-196℃;

d) SF为stainlesssteelfitting的缩写,即不锈钢管件;后接的数字采用了行业内所熟悉的特征数

字;后缀的字母L、H分别代表较低和较高的碳元素含量;后缀的化学元素符号表示对其含量

有限定。
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5.3 制造管件的常用原材料参见附录B。虽然本文件并不限制使用附录B以外的原材料,但所用原材

料应符合GB/T20801.2或相关规范要求,且不应使用结构用钢管制造管件。

5.4 由板材制造的焊接管件,其所使用的焊接材料按NB/T47015或相关规范进行选择。其中对于不

锈钢类别的焊接管件,应对其焊缝金属按焊材批号进行一次化学成分分析;焊缝金属的化学成分应能符

合材料等级规定的限值或焊材规范规定的限值,或在一种限值规定的最大值与另一种限值规定的最小

值之间。

5.5 对于奥氏体不锈钢材料类别的管件,可按SF304/SF304L、SF304/SF304H、SF316/SF316L、SF316/

SF316H、SF317/SF317L、SF321/SF321H、SF347/SF347H和SF348/SF348H等的双标志材料等级订

货或供货。这种情况下,管件应符合每一材料等级的化学成分和力学性能要求。

6 制造

6.1 管件可采用挤压、推制、模压、拉拔、锻制、焊接或切削加工等一种或几种组合的方法成形。

6.2 公称尺寸小于或等于DN100的空心圆形状管件可用棒材直接机加工而成,其轴向应与材料的金

属纤维方向大致平行;但弯头、三通和四通不应用棒材直接切削加工成形。

6.3 由制造商完成焊接过程的焊接管件应满足以下条件:

a) 按NB/T47014或相关规范进行焊接工艺评定;

b) 按NB/T47015或相关规范制定焊接工艺规程;

c) 由按相关规范考试合格并取得相应施焊资格的焊工依据焊接工艺规程完成全部焊接工作;

d) 按第7章的规定进行热处理;

e) 按8.3.3的规定进行射线检测。

6.4 焊接管件的焊缝数量和布置应符合下列规定;若与下列规定不一致时,制造商应提供管件的焊缝

布置图由需方确认。

a) 弯头宜有1条或2条纵向焊缝,焊缝布置示意见图1a)。当受板材规格所限,弯头可有4条纵

向焊缝,相邻纵向焊缝的间距应大于板材厚度的3倍且应大于或等于100mm;或可采用2条

纵向焊缝加环向焊缝的型式,但不应产生十字焊缝,相邻环向焊缝的间距应大于或等于200mm。

b) 异径管宜有1条或2条纵向焊缝,焊缝布置示意见图1b)。当受板材规格所限,异径管可包含

3条纵向焊缝,并应均等布置。

c) 三通宜包含1条或2条纵向焊缝,焊缝布置示意见图1c)。

d) 四通宜包含1条或2条纵向焊缝,焊缝布置示意见图1d)。

e) 当受板材规格所限,管帽可由2块对接的板材制成,焊缝距管帽中心线应小于管帽外径的四分

之一。
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a) 弯头的焊缝布置

b) 异径管的焊缝布置

c) 三通的焊缝布置

d) 四通的焊缝布置

图1 焊接管件的焊缝布置示意图

6.5 当需方要求的焊缝位置与6.4规定不同时,应在合同中指定焊缝位置。

6.6 翻边短节可采用将直管插入相同材料等级的板材或棒材制成的整圈圆环内再焊接的方法制造。
焊接应采用全焊透的双面焊方式。

7 热处理

7.1 除了7.3、7.5和7.6的规定以外,所有经过冷成形、热成形、局部加热成形或焊接成形的管件应根

据材料、壁厚等因素选择适用的方式进行热处理。除了7.4的规定以外,焊接管件的所有焊接工作应在

热处理之前完成。

7.2 推荐的常用热处理方式见表2;对热处理另有要求时,应按附录A的规定。

7
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表2 推荐的常用热处理方式

材料类别 材料等级
成形方式

冷成形 热成形

碳素钢
CF370、CF415、CF415K 正火或退火 正火

CF485、CF485K 正火或正火+回火 正火或正火+回火

合金钢

AF11、AF11G、AF12、AF12G、AF14、

AF22、AF22G、AF5、AF5G、AF9、AF9G
退火或正火+回火 退火或正火+回火

AF36、AF91、AF91G、AF92 正火+回火 正火+回火

AF36G 正火+回火或淬火+回火 正火+回火或淬火+回火

低温用钢

LF415K1、LF415K2、LF485K2 正火或正火+回火 正火或正火+回火

LF450K3
正火、正火+回火

或淬火+回火

正火、正火+回火

或淬火+回火

LF680K4 正火+回火或淬火+回火 正火+回火或淬火+回火

奥氏体不锈钢

SF304、SF304L、SF304H、SF310、

SF316、SF316L、SF316H、SF316Ti、

SF317、SF317L、SF321、SF321H、

SF347,、SF347H、SF348、SF348H

固溶处理 固溶处理

奥氏体-铁素体

双相不锈钢
SF2225、SF2205、SF2507、SF2760 固溶处理 固溶处理

7.3 当满足下列条件时,可不进行热处理:
a) 热成形且最终成形温度在700℃~980℃之间,并置于静止空气中冷却的碳素钢类别的管件

(不包括低温用钢中的碳素钢管件);

b) 采用出厂时已经过热处理的原材料直接切削加工制造的管件。

7.4 公称壁厚大于20mm,经热成形后再焊接的碳素钢类别的焊接管件(不包括低温用钢中的碳素钢

管件),如满足7.3a)的规定,可进行焊后消除应力热处理。

7.5 公称壁厚小于或等于20mm,经热成形后再焊接的碳素钢类别的焊接管件(不包括低温用钢中的

碳素钢管件),如满足7.3a)的规定,经供需双方协商可不进行热处理,但应在交货文件和实物标志的管

件材料等级后加注后缀字母-NH,例如:CF415K-NH。

7.6 奥氏体不锈钢类别的管件经供需双方协商可不用热处理,但应在交货文件和实物标志的管件材料

等级后加注后缀字母-NH,例如:SF304-NH。

7.7 热处理炉应配有自动测温记录装置并可获得完整记录。热处理炉的有效加热区测定应符合

GB/T9452的规定;有效加热区的温度均匀性为±14℃。

8 检验与试验

8.1 力学性能

8.1.1 力学性能试样

8.1.1.1 试样宜从热处理后(或不需要热处理的成形后)的管件上制取,也可从与制造同批管件同炉热
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处理的样坯上制取。
注:批的定义为采用相同原材料牌号、相同熔炼炉号、相近原材料规格(厚度差小于或等于6mm)、相同成形工艺和

相同热处理工艺制造的管件。以下同。

8.1.1.2 当管件是用棒材或无缝管直接切削加工制成时,试样应直接在原材料上制取,该试样应与管件

具有相同的热处理状态。

8.1.1.3 锻件的试样制取和力学性能应符合GB/T14383的相应规定。

8.1.1.4 拉伸试样的取样位置应符合GB/T2975的规定,宜取横向试样。焊接接头拉伸试样的焊缝轴

线应位于试样长度方向的中间。对于长度方向呈弯曲状的拉伸试样可冷压校直。

8.1.1.5 冲击试样的取样位置应符合GB/T2975的规定,宜取横向试样,试样应取自同批管件或样坯

中厚度最大者。焊缝冲击试样的长度方向应垂直于焊缝的长度方向,缺口的轴线应垂直于焊缝表面,缺
口应位于焊缝的中间。冲击试验应采用横截面为10mm×10mm的标准试样;当管件或样坯的尺寸和

形状不足以制取标准试样时,应制取可能得到的最大的小尺寸试样;当不足以制取最小的小尺寸试样

时,则不要求进行冲击试验。

8.1.2 拉伸试验

8.1.2.1 每批管件应进行一次拉伸试验,试验应符合GB/T228.1的规定。拉伸试验结果应符合表3的

规定。

8.1.2.2 当管件为焊接结构时,应另对焊接接头进行一次拉伸试验(不包括按6.6方式制造的翻边短

节),焊接接头的抗拉强度不应小于相应材料等级规定的抗拉强度最低值。

8.1.2.3 奥氏体不锈钢类别的管件其热处理方式与原材料相同的情况下,原材料的拉伸性能可代表管

件的拉伸性能。

8.1.2.4 如果拉伸试验结果不符合规定,允许再取两个拉伸试样进行复验,复验结果均符合规定时为

合格。

8.1.2.5 除上述规定外,可按供需双方协商的内容进行拉伸试验。

表3 管件的力学性能

材料类别 材料等级
抗拉强度

Rm/MPa

下屈服强度a

ReL/MPa

断后伸长率b

A/%
冲击吸收能量

纵向 横向
试验温度

℃
KV2/J

布氏硬度

HBW

碳素钢

CF370 370~550 235 26 — — ≤160

CF415 415 240 20 14 — — ≤197

CF415K 415 240 22 14 20 27 ≤197

CF485 485 275 20 14 — — ≤197

CF485K 485 275 22 14 20 27 ≤197

合金钢

AF11 415 205 22 14 — — ≤197

AF11G 485 275 22 14 — — ≤197

AF12 415 220 22 14 — — ≤197

AF12G 485 275 22 14 — — ≤197

AF14 470 255 22 14 — — ≤197
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表3 管件的力学性能 (续)

材料类别 材料等级
抗拉强度

Rm/MPa

下屈服强度a

ReL/MPa

断后伸长率b

A/%
冲击吸收能量

纵向 横向
试验温度

℃
KV2/J

布氏硬度

HBW

合金钢

AF22 415 205 22 14 — — ≤197

AF22G 520 310 22 14 — — ≤197

AF36 620 440 15 — — — ≤252

AF36G 660 460 15 — — — ≤252

AF5 415 205 22 14 — — ≤217

AF5G 520 310 22 14 — — ≤217

AF9 415 205 22 14 — — ≤217

AF9G 520 310 22 14 — — ≤217

AF91 585 415 20 14 — — ≤250

AF91G 620 415 20 14 — — ≤250

AF92 620 440 20 13 — — ≤250

低温用钢

LF415K1 415~560 240 22 -20 18 ≤197

LF415K2 415~585 240 22 -46 18 ≤197

LF485K2 485~670 260 21 -46 18 ≤197

LF450K3 450~620 240 22 -104 18 ≤197

LF680K4 680~865 515 16 -196 34 —

奥氏体

不锈钢

SF304 515 205 28 — — ≤201

SF304L 485 170 28 — — ≤201

SF304H 515 205 28 — — ≤201

SF310 515 205 28 — — ≤201

SF316 515 205 28 — — ≤201

SF316L 485 170 28 — — ≤201

SF316H 515 205 28 — — ≤201

SF316Ti 515 205 28 — — ≤201

SF317 515 205 28 — — ≤217

SF317L 515 205 28 — — ≤217

SF321 515 205 28 — — ≤201

SF321H 515 205 28 — — ≤201

SF347 515 205 28 — — ≤201

SF347H 515 205 28 — — ≤201

SF348 515 205 28 — — ≤201

SF348H 515 205 28 — — ≤201
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表3 管件的力学性能 (续)

材料类别 材料等级
抗拉强度

Rm/MPa

下屈服强度a

ReL/MPa

断后伸长率b

A/%
冲击吸收能量

纵向 横向
试验温度

℃
KV2/J

布氏硬度

HBW

奥氏体-
铁素体

双相不

锈钢

SF2225 620 450 20 — — ≤290

SF2205 655 450 20 — — ≤290

SF2507 800 550 15 — — ≤310

SF2760 750 550 25 — — ≤270

  注1:除标明之外,所示值为最小值。

  注2:纵向或横向的断后伸长率分别对应于纵向或横向试样;这并非对纵向和横向都有要求。

  a 不锈钢类别的管件采用规定非比例延伸强度Rp0.2表示;其他材料类别的管件当下屈服强度ReL不明显时,采用

规定非比例延伸强度Rp0.2表示。

  b 除不锈钢类别以外的其他材料类别的管件,当壁厚小于8.0mm时每减薄0.8mm,纵向伸长率可递减1.5%,横
向伸长率可递减1.0%(修约到整数)。

8.1.3 冲击试验

8.1.3.1 低温用钢类别的管件和碳素钢类别中材料等级为CF415K、CF485K的管件,每批应进行一次

冲击试验。试验应符合GB/T229的规定。试验温度和冲击吸收能量应符合表3的规定。

8.1.3.2 试验由3个试样构成一组。表3规定的冲击吸收能量为3个标准试样的平均值,允许其中1个

试样的单个值低于表列值,但不能低于表列值的70%(修约到一位小数)。

8.1.3.3 低温用钢类别的焊接管件和碳素钢类别中材料等级为CF415K、CF485K的焊接管件,应按上

述规定另对焊缝进行同样的冲击试验。

8.1.3.4 如果冲击试验结果不符合规定,可从管件或样坯原取样部位附近再取3个冲击试样进行复验,
每个试样的复验结果均应大于或等于规定的平均值。

8.1.3.5 小尺寸试样的冲击吸收能量应符合表4的规定,允许其中1个试样的单个值低于表列值,但不

应低于表列值的70%(修约到一位小数)。

表4 小尺寸试样的冲击吸收能量

试样尺寸(高度 mm×宽度 mm)
3个试样的平均值(最小)

KV2/J

10×10(标准试样) 18 27 34

10×7.5 14 21 29

10×5 9 15 23

10×2.5 5 8 11

8.1.3.6 除上述规定外,可按供需双方协商的内容冲击试验。
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8.1.4 硬度试验

8.1.4.1 硬度试验在管件最终热处理后或不需要热处理的成形后进行,试验方法应符合GB/T17394.1
或GB/T231.1的规定,可在管件本体上进行试验。各材料等级的管件硬度值见表3,表3中的硬度值

为至少三次测定结果的算术平均值。当管件为焊接结构时应另对焊缝和热影响区进行同样的试验。

8.1.4.2 合金钢类别的管件应逐件进行硬度试验。其他材料类别的管件应按每一热处理炉次(不需要

热处理的按批)抽样,每一品种、每一规格抽取样品数量不应少于3%且不应少于2件进行硬度试验;其
中如有1件不合格,应加倍抽样试验;若仍有1件不合格,则应逐件试验。

8.1.4.3 当对抛丸处理后的管件进行硬度试验时,可对管件表面打磨后再试验,以消除表面处理过程对

硬度的影响。

8.1.4.4 焊缝和热影响区的硬度值不应大于管件本体硬度值的120%。

8.1.4.5 当供需双方对硬度试验结果有异议时,应采用GB/T231.1规定的试验方法进行仲裁。

8.1.5 重新热处理

当力学性能试验或复验不合格时,允许对该批管件重新热处理后再行试验,但重新热处理的次数不

应超过两次。

8.2 形状、尺寸和外观

8.2.1 管件应有正确的外形,形状应对称。所有圆弧处应圆滑过渡,圆弧的任何部位不应有平面存在。

8.2.2 管件的尺寸和公差应逐件检验,应符合GB/T12459和/或合同规定。

8.2.3 管件表面应逐件检验,应无裂纹、夹层等缺陷,并应无毛刺、氧化皮及其他附着物。管件表面允

许有零星而不是大面积出现的疤痕、皱褶、凹坑、划痕等,其深度不应大于壁厚的5%且不大于0.8mm;
超过这一限值的视为缺陷,应采用打磨等方法修整,修整的部位应圆滑过渡,所有修整点的壁厚不应小

于规定的最小值。

8.2.4 焊接管件的焊缝余高应在(0~15%)tnom之间,且不应大于4mm;焊缝表面应无裂纹、未焊透、未
熔合、未焊满、气孔、夹渣和飞溅物等缺陷,并不应有咬边存在。

注:tnom为公称壁厚。

8.3 无损检测

8.3.1 所有材料类别的三通、四通、压制成形的异径管和采用锻件/棒材经切削加工成形的管件,根据

材料的适用性,应按NB/T47013.4或相关规范逐件磁粉检测,或按NB/T47013.5或相关规范逐件渗

透检测,Ⅰ级为合格。

8.3.2 除了8.3.1提及的品种以外,合金钢类别的其他管件和低温用钢类别中材料等级LF450K3和

LF680K4的管件,根据材料的适用性,应按NB/T47013.4或相关规范逐件磁粉检测,或按NB/T47013.5
或相关规范逐件渗透检测,Ⅰ级为合格。

8.3.3 除了8.3.5的规定以外,当焊接管件的焊缝由制造商完成时,应对焊接管件的焊缝全长按

NB/T47013.2或相关规范射线检测,Ⅱ级为合格(不包括按6.6方式焊接的翻边短节)。

8.3.4 除了8.3.5的规定以外,采用直缝焊接管制造的管件,如果焊缝已100%经过焊接管制造的射线

检测且Ⅱ级合格,管件的焊缝可不再射线检测,但另有要求除外。如果焊接管的焊缝没有100%经过焊

接管制造厂的射线检测,则管件制造商应对焊接管件的焊缝全长按NB/T47013.2或相关规范射线检

测,Ⅱ级为合格。

8.3.5 对于使用条件不需要进行焊缝射线检测的管件,经供需双方协商,其焊缝可不用射线检测,但应

在交货文件和实物标志的管件材料等级后加注后缀字母-NX,例如:CF370-NX。
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8.3.6 除上述规定外,可按供需双方协商的内容进行无损检测;例如另外要求的磁粉、渗透和超声检

测等。

8.3.7 从事无损检测的作业人员应按相关规范考试合格并取得相应资格。

8.4 铁素体检测

奥氏体-铁素体双相不锈钢类别的管件每批应进行一次铁素体检测,检测方法应符合GB/T13305
或相关规范的规定。交货状态下管件本体的铁素体含量应为40%~60%。对于焊接管件,焊缝区域的

铁素体含量由供需双方协商。

8.5 晶粒度检测

材料等级后缀“H”字母的奥氏体不锈钢管件每批应进行一次晶粒度检测,检测方法按GB/T6394
的规定。交货状态下管件的晶粒度应为7级或更粗。

8.6 水压试验

本文件不要求对管件单独进行水压试验。所有管件应能经受住与材料等级相匹配的、公称尺寸和

公称壁厚相同的无缝管按适用的管道规范所要求的水压试验压力,而不出现泄漏或有损于使用性能的

缺陷。

8.7 检验与试验汇总

管件的检验与试验汇总见表5。

表5 检验与试验汇总

序号 检验与试验项目 对应的条款 检验与试验数量 检验与试验方法

1 化学成分 5.1 每一熔炼炉号1个

GB/T222、GB/T223、

GB/T4336、GB/T11170、

GB/T20123、GB/T20124、

GB/T20125

2 焊缝金属化学成分 5.4
板材制造的不锈钢类别的焊接管

件的焊缝,每一焊材批号1个

GB/T222、GB/T223、

GB/T4336、GB/T11170

3 拉伸试验 8.1.2.1、8.1.2.3 每批1个 GB/T228.1、GB/T2975

4 焊接接头拉伸试验 8.1.2.2 每批1个 GB/T228.1、GB/T2975

5 冲击试验 8.1.3.1

低温用钢类别的管件和碳素钢类

别中 CF415K、CF485K 等 级 的 管

件,每批一组3个试样

GB/T229、GB/T2975

6 焊缝冲击试验 8.1.3.3

低温用钢类别的焊接管件和碳素

钢类 别 中 CF415K、CF485K 等 级

的焊接管件,每批一组3个试样

GB/T229、GB/T2975
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表5 检验与试验汇总 (续)

序号 检验与试验项目 对应的条款 检验与试验数量 检验与试验方法

7 硬度试验 8.1.4

合金钢类别的管件,逐件

其他材料类别的管件每一热处理

炉次中同批管件每一品种、每一规

格抽取不少于3%且不少于2件

GB/T17394.1、

GB/T231.1

8 形状、外观检验
8.2.1、8.2.3、

8.2.4
逐件 目测

9 尺寸、公差检验 8.2.2 逐件 GB/T12459、合同

10 磁粉检测/渗透检测 8.3.1、8.3.2

所有材料类别的三通、四通、压制

成形异径管、锻件/棒材加工的管

件,逐件

合金钢类别的管件和低温用钢类

别中 LF450K3、LF680K4等 级 的

其他管件,逐件

NB/T47013.4、

NB/T47013.5

11 射线检测 8.3.3、8.3.4 焊缝全长 NB/T47013.2

12 铁素体检测 8.4 双相不锈钢类别的管件,每批1个 GB/T13305

13 晶粒度检测
8.5

A.9

后缀“H”字母的奥氏体不锈钢管

件,每批1个

供需双方协商

GB/T6394

14 高温拉伸试验 A.5 供需双方协商 GB/T228.2

15 超声检测 A.6 供需双方协商 NB/T47013.3

16 腐蚀试验 A.7 供需双方协商 GB/T4334

17 非金属夹杂物检验 A.8 供需双方协商 GB/T10561

18 材料确认(PMI) A.10 供需双方协商 光谱分析

9 焊接修补

9.1 当管件母材表面缺陷不超过下列规定时,可采用焊接的方式修补:

a) 缺陷面积不应大于外表面积的5%;

b) 缺陷深度不应大于公称壁厚的1/4且不大于5mm;

c) 缺陷长度不应大于公称直径的1/8。

9.2 焊接修补前应采用切削加工、铲削或打磨的方式清除缺陷,并根据材料对清除部位进行磁粉检测

或渗透检测,以保证缺陷完全去除。

9.3 焊接修补时应选择与母材相匹配的焊材,由取得相应施焊资格的焊工按焊接工艺规程施焊。

9.4 焊接修补后应采用切削加工或打磨的方式对修补表面修整,修整部位应与管件表面圆滑过渡;并
根据材料对修整部位进行磁粉检测或渗透检测,以保证修补质量。
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9.5 合金钢、低温用钢和不锈钢类别的管件在焊接修补后应进行相应热处理。

10 表面防护与包装

10.1 除另有规定以外,对于碳素钢、合金钢和低温用钢类别的管件应在外表面(不包括焊接坡口)涂防

锈油漆,不锈钢类别的管件应酸洗、钝化。

10.2 涂漆或钝化前可用喷丸或清洗等方法对管件预处理,保持表面干净,无氧化皮、锈蚀或其他附

着物。

10.3 焊接坡口应采用适宜的方法保护,防止磕伤。

10.4 管件应按不同材料等级分别包装,并采取防潮措施。包装箱内应附有装箱单。

11 产品质量合格证明书

11.1 按本文件生产的管件,应按GB/T18253—2018中5.1的规定提供产品质量合格证明书。产品质

量合格证明书应至少包括以下内容:

a) 制造商的名称和地址;

b) 管件名称、结构(无缝的或焊接的)、材料等级、规格、数量和产品生产批号;

c) 产品标准编号;

d) 原材料的牌号、熔炼炉号和标准编号;

e) 原材料的化学成分;

f) 焊缝金属的化学成分(适用于板材制造的不锈钢类别的焊接管件);

g) 管件的力学性能;

h) 交货状态;

i) 无损检测结果(如果有);

j) 其他检验试验结果和订单中补充规定的检验试验结果;

k) 独立于生产部门的制造商授权代表的签字。

11.2 制造商应提供产品质量合格证明书的电子版文件或纸质版文件。
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附 录 A
(规范性)
附加要求

A.1 概述

本附录提供了有特殊规定的附加要求供设计和采购选择,订货时可选用其中的一项或几项。附加

要求中的细节由供需双方协商。

A.2 热处理

A.2.1 按需方的要求对管件热处理。

A.2.2 对含钛、铌元素的奥氏体不锈钢类别的管件,在固溶热处理之后进行稳定化热处理。稳定化热

处理制度为在815℃~870℃的温度范围内,按管件最大厚度计算至少保温5min/mm,然后在炉内或

出炉空冷。

A.3 棒材

订单中有规定时不应直接使用棒材制造管件。

A.4 焊接修补

订单中有规定时不应对管件进行焊接修补。

A.5 高温拉伸试验

对管件进行高温拉伸试验,试验应符合GB/T228.2的规定。试验温度、合格要求等由供需双方

协商。

A.6 超声检测

对管件进行超声检测,检测应符合NB/T47013.3或需方指定的规范。检测时机、检测比例、合格

级别等由供需双方协商。

A.7 腐蚀试验

A.7.1 对奥氏体不锈钢类别的管件进行腐蚀试验,试验按GB/T4334中的方法E(不锈钢硫酸-硫酸铜

腐蚀试验方法)进行。

A.7.2 采用GB/T4334中的其他试验方法或采用其他标准的试验方法对奥氏体不锈钢或奥氏体-铁素

体双相不锈钢类别的管件进行腐蚀试验时,由供需双方协商。

A.8 非金属夹杂物检验

对管件进行非金属夹杂物检验,检验应符合GB/T10561的规定。取样方法和非金属夹杂物等级

等由供需双方协商。

A.9 晶粒度检测

对管件进行晶粒度测定,测定应符合GB/T6394的规定。取样方法和晶粒度等级等由供需双方

协商。
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A.10 材料确认(PMI)

管件的全部制造工序完成之后,在包装之前按照管件标志所示的材料等级,使用光谱分析的方法对

管件进行材料确认。检测的材料类别、使用的仪器、检测的元素、检测比例和检测后的标志等要求由供

需双方协商。
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附 录 B
(资料性)

管件的常用原材料

表B.1给出了制造管件常用原材料的指南。当使用附录B以外的原材料时见5.3的规定。当使用

较高材料等级所对应的原材料制造较低材料等级的管件(例如使用CF415K所对应的原材料制造

CF415的管件)时,其化学成分和力学性能需符合订货管件材料等级的规定。

表B.1 管件常用的原材料

材料

类别
材料等级

管材 板材

牌号/

统一数字代号
标准编号

牌号/

统一数字代号
标准编号

碳素钢

CF370 — — Q235B GB/T700、GB/T3274

CF415 20 GB/T3087、GB/T8163 20 GB/T711

CF415K

20
20G

L245PSL2

GB/T6479、GB/T9948
GB/T5310
GB/T9711

Q245R
Q245PF

GB/T713.2
GB/T30060

Gr.B ASTMA106 Gr.60 ASTMA515、ASTMA516

CF485 Q345B GB/T8163
20Mn
Q345B

GB/T711
GB/T1591

CF485K

25MnG
Q345B

GB/T5310
GB/T6479

Q345R GB/T713.2

Gr.C ASTMA106 Gr.70 ASTMA515、ASTMA516

合金钢

AF11、AF11G

AF12、AF12G

AF14

AF22、AF22G

AF36、AF36G

12Cr1Mo GB/T9948 14Cr1MoR GB/T713.2

P11 ASTMA335 11 ASTMA387

15CrMo
15CrMoG

GB/T6479、GB/T9948
GB/T5310

15CrMoR GB/T713.2

P12 ASTMA335 12 ASTMA387

12Cr1MoV
12Cr1MoVG

GB/T9948
GB/T5310

12Cr1MoVR GB/T713.2

12Cr2Mo
12Cr2MoG

GB/T6479、GB/T9948
GB/T5310

12Cr2Mo1R GB/T713.2

P22 ASTMA335 22 ASTMA387

15Ni1MnMoNbCu GB/T5310 — —

P36 ASTMA335 — —

15NiCuMoNb5-6-4 EN10216-2 15NiCuMoNb5-6-4 EN10028-2
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表B.1 管件常用的原材料 (续)

材料

类别
材料等级

管材 板材

牌号/

统一数字代号
标准编号

牌号/

统一数字代号
标准编号

合金钢

AF5、AF5G

AF9、AF9G

AF91

AF91G

AF92

12Cr5Mo GB/T6479、GB/T9948 — —

P5 ASTMA335 5 ASTMA387

12Cr9Mo GB/T9948 — —

P9 ASTMA335 9 ASTMA387

10Cr9Mo1VNbN GB/T5310 — —

P91Type1 ASTMA335 91Type1 ASTMA387

— — — —

P91Type2 ASTMA335 91Type2 ASTMA387

10Cr9MoW2VNbBN GB/T5310 — —

P92 ASTMA335 92 ASTMA1017

低温

用钢

LF415K1

LF415K2

LF485K2

LF450K3

LF680K4

20
20G

GB/T6479
GB/T5310

Q245R GB/T713.2

Gr.B ASTMA106 — —

10MnDG GB/T18984 — —

Gr.6 ASTMA333
Gr.60
Gr.65

ASTMA516
ASTMA516

16MnDG
Q345E

GB/T18984
GB/T6479

16MnDR GB/T713.3

— — Gr.70 ASTMA516

06Ni3MoDG GB/T18984 08Ni3DR GB/T713.4

Gr.3 ASTMA333
Gr.D
Gr.E

ASTMA203
ASTMA203

06Ni9DG GB/T18984 06Ni9DR GB/T713.4

Gr.8 ASTMA333 A353 ASTMA353

奥氏

体不

锈钢

SF304

SF304L

06Cr19Ni10/

S30408

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

06Cr19Ni10/

S30408
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP304 ASTMA312 304 ASTMA240

022Cr19Ni10/

S30403

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

022Cr19Ni10/

S30403
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T713.7

TP304L ASTMA312 304L ASTMA240
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表B.1 管件常用的原材料 (续)

材料

类别
材料等级

管材 板材

牌号/

统一数字代号
标准编号

牌号/

统一数字代号
标准编号

奥氏体

不锈钢

SF304H

SF310

SF316

SF316L

SF316H

SF316Ti

SF317

SF317L

SF321

07Cr19Ni10/

S30409
GB/T5310、GB/T9948、

GB/T13296
07Cr19Ni10/

S30409
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP304H ASTMA312 304H ASTMA240

06Cr25Ni20/

S31008

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

06Cr25Ni20/

S31008
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP310S ASTMA312 310S ASTMA240

06Cr17Ni12Mo2/

S31608

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

06Cr17Ni12Mo2/

S31608
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP316 ASTMA312 316 ASTMA240

022Cr17Ni12Mo2/

S31603

GB/T9948、

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

022Cr17Ni12Mo2/

S31603
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T713.7

TP316L ASTMA312 316L ASTMA240

07Cr17Ni12Mo2/

S31609
GB/T13296、

GB/T14976
07Cr17Ni12Mo2/

S31609
GB/T713.7

TP316H ASTMA312 316H ASTMA240

06Cr17Ni12Mo2Ti/

S31668
GB/T13296、

GB/T14976
06Cr17Ni12Mo2Ti/

S31668
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T713.7

TP316Ti ASTMA312 316Ti ASTMA240

06Cr19Ni13Mo3/

S31708
GB/T13296、

GB/T14976
06Cr19Ni13Mo3/

S31708
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP317
317

ASTMA312
ASTMA358

317 ASTMA240

022Cr19Ni13Mo3/

S31703
TP317L
317L

GB/T13296、

GB/T14976
022Cr19Ni13Mo3/

S31703
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T713.7

ASTMA312
ASTMA358

317L ASTMA240

06Cr18Ni11Ti/

S32168

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

06Cr18Ni11Ti/

S32168
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP321 ASTMA312 321 ASTMA240
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表B.1 管件常用的原材料 (续)

材料

类别
材料等级

管材 板材

牌号/

统一数字代号
标准编号

牌号/

统一数字代号
标准编号

奥氏体

不锈钢

SF321H

SF347

SF347H

SF348

SF348H

07Cr19Ni11Ti/

S32169

GB/T5310、GB/T9948、

GB/T13296、

GB/T14976

07Cr19Ni11Ti/

S32169
GB/T713.7

TP321H ASTMA312 321H ASTMA240

06Cr18Ni11Nb/

S34778

GB/T12771、

GB/T13296、

GB/T14976

06Cr18Ni11Nb/

S34778
GB/T3280、GB/T4237、

GB/T4238、GB/T713.7

TP347 ASTMA312 347 ASTMA240

07Cr18Ni11Nb/

S34779
GB/T5310、GB/T9948、

GB/T13296、GB/T14976
07Cr18Ni11Nb /

S34779
GB/T713.7

TP347H ASTMA312 347H ASTMA240

— — — —

TP348
348

ASTMA312
ASTMA358

348 ASTMA240

— — — —

TP348H ASTMA312 348H ASTMA240

奥氏体-
铁素体

双相不

锈钢

SF2225

SF2205

SF2507

SF2760

022Cr22Ni5Mo3N/

S22253
GB/T21832.2、

GB/T21833.2
022Cr22Ni5Mo3N/

S22253
GB/T4237、GB/T713.7

S31803 ASTMA790 S31803 ASTMA240

022Cr23Ni5Mo3N/

S22053
GB/T21832.2、

GB/T21833.2
022Cr23Ni5Mo3N/

S22053
GB/T4237、GB/T713.7

S32205 ASTMA790 S32205 ASTMA240

022Cr25Ni7Mo4N/

S25073
GB/T21832.2、

GB/T21833.2
022Cr25Ni7Mo4N/

S25073
GB/T4237、GB/T713.7

S32750 ASTMA790 S32750 ASTMA240

022Cr25Ni7-
Mo4WCuN/

S27603

GB/T21832、

GB/T21833

022Cr25Ni7Mo4-
WCuN/

S27603

GB/T3280、GB/T4237、

GB/T713.7

S32760
ASTMA790、

ASTMA928
S32760 ASTMA240
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