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无缝钢管采购技术规格书
一、项目概况
本次采购物资为无缝钢管，产品适用于煤矿井下工况环境，所有供货产品需满足井下使用安全及性能标准。
二、采购范围及物料清单

	序号
	物料编码
	产品名称及规格型号
	预估采购量（千克）
	标准交货周期（天）
	备注

	1
	10000115
	无缝钢管|Φ95x20|28CrMnMo|S135
	240000
	45
	

	2
	10000122
	无缝钢管|Φ135x21.5|28CrMnMo|S135
	180000
	45
	

	3
	10000087
	无缝钢管|Φ80x20|28CrMnMo|S135
	150000
	45
	

	4
	10000094
	无缝钢管|Φ110x17|28CrMnMo|S135
	90000
	45
	


三、执行标准与规范
1.下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随 后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准 达成协议的各方研究可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适 用于本标准。
GB/T222    钢的化学成分允许偏差
GB/T223    钢铁及合金化学分析方法
GB/T228    金属拉伸试验方法 (GB/T  228-2002  ,eqv  ISO  6892:1998) 
GB/T4336   碳素钢和中低合金钢的光电发射光谱分析方法(常规法)
GB/T5777   无缝钢管超声波探伤检验方法 (GB/T   5777-2008   ,ISO   9303:1989MOD)
GB/T7735   钢管涡流探伤方法 (eqv  ISO  9304:1989)
GB/T12606  钢管漏磁探伤方法(GB/T12606-1999,eqv   ISO   9402:1989 、ISO   9598:1989)
GB/T20066  钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法(GB/T 20066-2006,ISO14284:1996,IDT)
GB/T229    金属夏比缺口冲击试验方法
GB/T17505  钢及钢产品交货一般技术条件
GB/T17395  无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差 GB/T2102   钢管的验收、包装、标志和质量证明书 
API 5DP     钻杆规范
2.尺寸、外形、重量及允许偏差 
2.1外径和壁厚
2.1.1钢管规格80*20、95*20、110*17、135*21.5,外径公差执行：( D)-0.5%D～+1%D,壁厚公差执行：( S)-5%S～+15%S。
2.1.2钢管的每米弯曲度应不大于1.0mm,  钢管的全长弯曲度应不大于钢管总长度的 1.5 ‰
3技术要求
3.1钢级(牌号)及化学成分
3.1.1 钢管的钢级(牌号)及化学成分(熔炼成分)推荐如表3,但 P 、S 含量应保证符合表5的规定。钢管按熔炼成分验收。当需方指定具体的牌号时，应在合同中注明。
3.1.2 当需方提出做成品分析时，钢管的化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 的规定。
3.1.3 根据需方要求，经双方协商，并在合同中注明，可提供表3以外钢级(牌号)的钢管。
表3钢管的钢级(牌号)及化学成分(熔炼成分)

	钢级
	牌号
	C
	Si
	Mn
	P≤
	S≤
	Cu≤
	Ni≤
	Cr
	Mo
	V

	S
	28CrMn Mo
	0.25~ 0.31
	0.20~ 0.35
	0.50~ 1.20
	0.020
	0.008
	0.15
	0.10
	0.60~ 1.20
	0.35~ 0.50
	≤  0.02


注S钢级Al:0.008~0.050 
3.2制造方法
3.2.1管坯的制造方法管坯应采用连铸或热轧(锻)方法制造。
3.2.2钢管可采用热轧或冷拔(轧)无缝方法制造。需方指定某一种方法制造钢管时，必须在合同中注明。
3.3交货状态
3.3.1 钢管的交货状态在合同中注明
3.3.2其它钢级(牌号)的热轧钢管可按热轧或正火状态交货，冷轧钢管按调质状态交货。
3.4力学性能
钢管交货状态的纵向力学性能应符合表4的规定。根据需方要求，经双方协商，并在合同中注明，也可生产其他力学性能的钢管。



表4钢管交货状态的纵向力学性能

	钢级
	屈服强度ReL/MPa
	抗拉强度Rm/MPa
	断后伸长率A/%
	冲击Akv/J

	
	不小于
	

	S
	931~1138
	≥1000
	13
	54


注1)S钢级拉伸及冲击性能的试样加工及试验方法参照API5DP钻杆管体要求。
3.4.1 S钢级热轧态交货截面硬度不大于280 HBW
3.5表面质量钢管内外表面不得有裂纹、折迭、轧折、离层、发纹和结疤存在。上述缺陷 允许修磨清除，但不允许焊补或填补，清除的深度不得超过壁厚的5%,且单个缺陷的轴向 修磨长度不得超过200mm, 不允许全长或全管体修磨。
3.6无损检测钢管应逐支采用涡流、漏磁+超声波中的组合方法进行无损检测。验收级别 分别为：用涡流探伤时，采用GB/T 7735 中 E3或 E3H级；用漏磁探伤时，采用 G B/T 12606 中 F3 级；用超声波探伤时，采用 GB/T 5777 中 U2级；
3.7非金属夹杂物
钢管的非金属夹杂物按GB/T 10561的 A 法进行评级，并符合下面表5的规定。 
表5非金属夹杂物要求
	A类
	B类
	C类
	D类
	DS类

	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	

	2.0
	1.5
	2.0
	1.5
	1.5
	1.5
	1.5
	1.5
	1.5

	A、B、C、D类夹杂物的粗系总和与细系的总和应分别不大于5.5级
	


4试验方法
4.1钢管的尺寸和外形应采用合乎精度要求的量具逐支进行测量。 
4.2 钢管的内外表面需在充分照明条件下用肉眼逐支检查。
4.3钢管的其它检验项目和试验方法应符合表6的规定。
表6钢管的检验项目、试验方法和取样数量

	序 号
	检验项目
	试验方法
	取样数量

	1
	化学成分
	GB/T222、GB/T223、
GB/T 4336、GB/T20066
	每炉一个试样

	2
	拉伸性能
	GB/T 228
	每批一个试样

	3
	冲击性能
	GB/T 229
	每批三个试样

	4
	非金属夹杂物
	GB/T 10561
	每批一个试样

	5
	涡流探伤
	GB/T 7735
	逐支

	6
	漏磁探伤
	GB/T 12606
	逐支

	7
	超声波探伤
	GB/T 5777
	逐支



5.1检查和验收钢管的出厂检验和验收由供方质量监督部门进行。
5.2 组批规则钢管按批进行检查和验收。每批钢管应由同一钢级、同一牌号、同一规格及 同一热处理制度的钢管组成。每批钢管数量不大于400支。
5.3取样数量各检验项目的取样数量应按表8规定。
5.4复验和判定规则钢管的复验和判定应符合 GB/T 2102 的规定。
6包装、标志及质量证明书合同中用户按钢级交货的，钢管的标志及质量证明书只用钢级表示：合同中用户按钢级(牌号)交货的，钢管的标志及质量证明书应用钢级(牌号)表示。钢管的包装和其它的标志及质量证明书应符合 GB/T2102 的有关规定。



7. 包装运输及随行文件
钢管捆扎牢固，端头防护，防止运输磕碰变形、划伤表面；每批货物随车附带：出厂合格证、材质质保书、探伤检测报告、力学性能检测报告。
8. 到货检验与验收
8.1出厂初检：供方质检部门完成全项目检测并出具合格资料；
8.2到货验收：甲方入库前核对规格、外观、质保资料，必要时抽样复检；复检不合格批次全部退货，供方承担往返运费及工期损失。
9.质保及售后服务条款
9.1质保期限：产品整体质保 1 年，质保期自货物到货验收合格之日起计算；
9.2质保责任：质保期内，在正常井下规范使用条件下，出现非人为损坏、原材料 / 制造工艺类质量缺陷，供方免费更换、补货并承担全部相关费用；
9.3质保期满后：供方提供终身有偿维修、更换供货服务，报价优于市场同期价格。
10、其他约定
本规格书未尽事宜，供需双方友好协商，形成书面补充协议后生效。
