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刚吕

本标准按照 GB/T 1. 1• 2()()9 << 标准化工作导则 第 1 部分:标准的结构和编写 》 给出的规则

起草 。

本标准代替 SY/ T 5037- 2()()() <<低压流体输送管道用螺旋缝埋弧焊钢管》。 与 SY/ T 5()37- 200() 

相比，主要技术变化如下:

一一在标准适用范围和相关条款中增加了直缝埋弧焊管的相关内容;

一一限定钢管仅用于水、污水、空气、采暖蒸汽等普通流体输送管道;

一一采用 API 日，的相应钢管规格范围替代了 SY / T 5037一2000 中表 1 "钢管标称外径、标称壁

厚和线质量";

将 SY / T 5037-2000 中表 2 "标称外径允许偏差"的尺寸范围细分为兰段;

一一将 SY / T 5037-2()O() 中表 3 按外径分挡改为按壁厚分挡。壁厚偏差较 SY / T 5037-20()() 加

严，基本控制在 10 % 以下;

一一增加了钢管实际质量与理论质量偏差的控制;

一一一增加了直缝埋弧对接管的要求;

一一一静水压试验环向应力提高为规定最小屈服强度的 80 % .并限定最大静水压试验压力;

一一删除了 SY / T 5()37-2()()() 中用割开焊缝方法消除超标错边的内容;

…一一增加了补焊焊缝长度不应超过钢管长度 20% 的限制;

一一增加了检测管端分层的超声波检验方法 ISO 10893 - 11: 2011; 

一一增加了附录 A. 明确 X 射线检验的人员资质、检验设备、 X 射线工业电视、计-算机抓图检

验灵敏度及校准，以及数字成像检验等相关要求;

一一对整个标准的条款进行了适当合并和完善。

本标准由石油管材专业标准化技术委员会归口 。

本标准起草单位:宝鸡石油钢管有限责任公司、国家石油天然气管材工程技术研究中心、上海宝

世戚石油钢管制造有限公司 。

本标准主要起草人:王慧、毕宗岳、苏琦、胡剑、黄勇、李根全 。

本标准代替了 SY / T 5037-2()O() 。

SY / T 5()37-2()()O 的历次版本发布情况为:

一 SY/ T 5037一1983 ， SY / T 5037- 19<)2 。

m
ω
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普通流体输送管道用埋弧焊钢管

1 范围

本标准规定了普通流体输送管道用埋弧焊钢管(包括直缝埋弧焊铜管和螺旋缝埋弧焊钢管，以下

简称"钢管")的尺寸、外形、质量、性能要求、试验方法、检验规则、涂层、标志和质量证明书等

内容。

本标准适用于水、污水、空气、采暖蒸汽等普通流体输送管道用钢管，也适用于具有类似要求的

其他流体输送管道用钢管。

注:应在汀货合同中注明钢管以理论质量交货还是采用实际质量(称重)方式交货(详见 4.6. 2) 。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/ T 222 钢的成品化学成分允许偏差

GB/丁 223 钢铁及合金化学分析方法

GB/ T 241 金属管 液压试验方法

GB/ T 7()() 碳素结构钢

GB/ T 2651 焊接接头拉伸试验方法

GB/ T 3323 金属熔化焊焊接接头射线照相

GB/ T 4336 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/ T 9445 元损检测 人员资格鉴定与认证

GB/ T 23 <J ()1. 1 元损检测 射线照相底片像质 第 1 部分:线型像质计 像质指数的测定

(GB/ T 239() 1. 1- 2()O<J, ISO 19232 - 1: 2()()4 , IDT) 

SY / T 6475 石油天然气输送铜管尺寸及理论重量

ISO 1 OR93 - 6 钢管元损检测 第 6 部分:焊接钢管焊缝缺欠的射线检测 (Non • destructi vc 

testing of steel tubes-Part 6: Radiographic testing of the weld seam of welded steel tubes for the 

detection of imperfections) 

ISO 1 ()H93 - 7 钢管无损检测 第 7 部分:焊接钢管焊缝缺欠数字射线检测 (Non - destruc1ive 

tcsting of stee l tubes • Part 7: Digital radiographic testing of the weld seam of weldcd steel tubes for 

the detection of imperfections ) 

ISO 1 ()893 - R 钢管元损检视IJ 第 8 部分:无缝和焊接钢管分层缺欠的自动超声波检测 (Non 一

destructive testing of steel tubes • Part R: Automated ultrasonic testing of scamless and welded steel 

tubes for the detection of laminar imperfections) 

ISO 10H93 一 11 钢管元损检测 第门部分:焊接铜管焊缝纵向和/或横向缺欠的自动超声波检

测 (Non - destructive testing of steel tubes--Part 11: Automated ultrasonic testing of the weld seam 

of welded steel tubes for the detection of longitudinal and / or transverse imperfections) 
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3 符号

下列符号适用于本文件 。

D一一钢管公称外径，单位为毫米 (mm ) ;

f一一钢管公称壁厚，单位为毫米 (mm) ; 

M一一钢管单位长度质量，单位为千克每米 (kg/ m) ; 

户一←静水压试验压力，单位为兆帕 (MPa ) ; 

S一一静水压试验环向应力，单位为兆帕 (MPa) ; 

H←→焊缝余高，单位为毫米 (mm);

L一一一单根铜管长度， 单位为毫米 (mm).

4 尺寸、外形及质量

4. 1 外径和壁厚

4. 1. 1 铜管公称外径范围为 D注219.1mm，公称壁厚范围为 t注3.2mm 。 钢管公称外径和公称壁厚

的标准化数值应符合 SY/T 6475 的相关要求。经供需双方协商，也可选用其他外径和壁厚 。

4. 1. 2 钢管外径偏差应符合表 1 的要求，应使用卷尺、环规、卡规、卡尺或光学测量仪器测量直径。

4. 1. 3 钢管壁厚偏差应符合表 2 的要求 。 可采用壁厚千分尺或其他具有相应精度的无损检验装置测

量， 发生争议时应以壁厚千分尺的测量结果为准 。

公称外径 D
管体

D主二610 士1. 0% D

6 1O<D~ 1422 土 O. 75 % D

D> 1422 

洲 钢管外径偏差换算为周长后，可修约到最邻近的 lmm。

'管端为距钢管端部 1 00mm 范围内的钢管 .

公称壁厚 f

偏差

4.2 长度

t~5.0 

士 O . 5 

允许偏差·

管端b

f 士 O.75%D 或 :!: 2 . 5. 取小值

士 O. 50%D 或 :!: 4 . 5 ， 取小值

依照协议

5. O<t~15. 。

士 10.0 % 1

4.2.1 钢管通长长度为 6m~12m 。 经购方与制管厂协商，可供应其他长度的钢管 。

t> 15.0 

士 1 . 5

注:直缝埋弧焊钢管最大长度内制管用钢板的长度确定，螺旋缝埋弧焊钢管最大长度受制管厂场所和l 运输 T具

限制。

4.2.2 钢管定尺长度应在通长长度范围内，定尺钢管长度的极限偏差为:t S()()mm。经购方与制管厂

协商，可供应更严极限偏差的精定尺钢管 。
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椭圆度

在管端 10υmm 长度范围内，钢管最大外径不应比公称外径大 1 % ， 最小外径不应比公称外径小

1 % 。 采用能够测量最大和最小外径的卡尺、杆规或其他测量t具测量 。

4.3 

直度

钢管全长相对于直线的总偏离不应超过() . ()()2L (IW (). 2 % L) 。 可按罔 1 要求 ， 从钢管侧表面平

行于钢管轴线从一端至另一端拉一根细线或细钢丝，测量拉紧的线或丝至钢管侧表面的最大距离 。

叫
N
OC
-
-
v

4.4 

L 

1 拉紧的线或钢丝! 2一钢管

圄 1 铜管全长直度测量

管端

本标准供应的钢管为平端铜管 。 按图 2 测量的切斜不应超过以下规定:

一一--D<813mm 钢管， 切斜极限偏差为 1.6mm 。

一一-D二三813mm 钢管，切斜极限偏差为 3mm 。

4.5 

4.5.1 

t一切斜

切斜固 2

4.5.2 t>3.2mm 钢管的管端应加工焊接坡口。坡口角度为 300 ，上偏差为 5 0 ， 下偏差为 () O ，钝边为

1. 6mm :t (). 8mm 。 以钢管轴线的垂线为基准测量坡口 角 。 切斜应符合 4. 5 . 1 的规定 。

4.5.3 经购方与制管厂协商，钢管可以其他角度的坡口或以平头交货 。

质量4.6 

钢管单位长度质量应按公式(1)计算:4.6.1 

) 1 /
飞

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • 

3 

儿1 = (). ()2466( D - t) t 

式中 :

M一一钢管单位七三度质量，单位为千克每米 (kg/m ) ;
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D 钢管公称外径，单位为毫米 (mm) ; 

t 一钢管公称壁厚，单位为毫米 (mm ) 。

4.6.2 本标准范围内的钢管既可按理论质量交货，也可按实际质量交货 。 交货方式由供需双方协商，

并在合同中注明 。 按理论质量交货时，理论质量为铜管长度与钢管单位长度质量 M 的乘积 。 按实际

质量交货时，单根钢管实际质量和理论质量的上、下偏差不应超过 +10 % 和- 5 % 。 质量大于 lRt 的

钢管批实际质量和理论质量的偏差不应超过一 3.5 % 。

5 技术要求

5. 1 制造方法

5. 1. 1 铜管成型

5. 1. 1. 1 本标准范罔内的钢管采用热轧钢带(或铜板)做原料，经常温成型.并采用自动埋弧焊法

(终悍)将对缝焊接在一起 o 内、外埋弧焊缝各不少于→道 。

5. 1. 1. 2 用于制造螺旋缝钢管的钢带宽度应不小于钢管公称外径的(J. R 倍，且应不大于钢管公称外

径的 3 倍 。

5. 1. 2 钢带对头焊缝

5. 1. 2. 1 螺旋缝埋弧焊铜管上允许存在钢带对头焊缝，钢带对头焊缝与管端的距离应不小于

3()()mm 。 经购方与制管厂协商，允许钢带对头焊缝位于管端，但钢带对头焊缝与管端螺旋焊缝之间

的环向间隔不应小于 150mm 。 钢带对头内、外焊缝应各不少于一道 。

5. 1. 2. 2 允许将钢带对头焊缝的余高去除，但就削后的焊缝表面不应低于钢带原始表面 。

5. 1. 3 对接管

5. 1. 3.1 可将同类型、 同一规格、同一钢级的两段短管对焊接长为一根钢管，短管的长度应不小

于 1.5m 。

5. 1. 3. 2 对接环向焊缝两侧的钢管焊缝应错开，螺旋焊缝环向距离应不小于 15()mm 。 直焊缝环向间

隔应为 5 (J mm~2()()mm 。

5. 1. 3. 3 对接环向焊缝应采用埋弧自动焊、 气体保护焊等填充金属焊接方法焊接 。

5.2 钢级

本标准范围的钢管可采用 GB/T 7(H) 中的 Ql <)5 , Q215 和 Q235 钢材焊制，也可采用最小规定屈

服强度不小于 1 Sl5MPa 的其他焊接性良好的钢材 。

5.3 化学成分

制管用钢材的化学成分应符合 GB/T 700 或相应钢带(或钢板)标准的要求， 产品分析允许偏差

应符合 GB/T 222 的相关规定 。

5.4 力学性能

本标准范围内的钢管应进行焊接接头拉伸试验，焊接接头的抗拉强度应不低于 GB/T 7()() 或相应

钢带(或钢板)标准规定抗拉强度的最小值 。

5.5 静水压试验

5.5.1 每根钢管应由制管厂进行静水压试验，试验压力应不低于 5.5.2 的规定，试验过程中应无渗
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漏现象 。

5. 5. 2 铜管静水斥试验压力应按公式(2)计算，其巾静水压试验环向应力不应低于钢带(或钢饭)

规定最小屈服强度的 íW % • 计算结果桔确到(). 1 MPa o 

ρ =25. t / D 

式中:

ρ- 静水斥试验压力，单位为兆 Ip自 (MPa) ; 

S 一静水压试验环向应力，单位为兆帕 (MPa) ; 

f 二钢管公称壁厚，单位为毫米 (mm) ; 

D -一钢管公称外径，单位为毫米 (mm) 。

注 1: 0~.W6. 4mm 的铜管式验Jf-.力斗、超过 511.IIMPa; 0 > 4116. ..mm 的钢管.试验压力不跑过 25 . Il MPa 。

(2 ) 

注 2. 静水 j王试验的民验压力是指铜管生产t ι检查斥力， ::Ì l工非为管道设计提供依据.不 一定与工作斥力有 直接

关系 。

5.5.3 钢管的静水压试验压力. D<S (时mm. 保持时间应不少于 5 日 D二月(时mm，保持时间应不少

于 10 叭 。

5.6 无损检验

5.6; 1 无损检验方法

应采用超声波检验或 X 射线检验对焊缝进行抽检 。 合同未规定时，由制管厂任选其中一种无损

检验方法 。 还应采用超声波方法对管端的分层夹杂进行抽枪 。

5.6.2 焊缝无损检验

钢管的螺旋焊缝和直焊缝应进行无损检验抽查(抽查频次见 7 4) 。

5.6.3 焊缝无损检验验收极限

5.6.3.1 采用 X 射线检验时，焊缝质量应达到 GB/T 3323 x ，j' rn 级焊缝(即无裂纹、无未熔合、无术

焊透)要求 o

5.6.3.2 采用超声波检验时，焊缝应不低于 ISO 1 ()W.!3 - 1 1 中验收等级 U3 的要求 。

5.6.4 管端及坡口面无损检验及验收极限

钢管上不应有扩展到管端面或坡 口 面上，且横向尺寸超过 6 . 4mm 的分层或夹杂 。 管端及坡口丽

的超声波检验应符合 IS0 1 ()WJ3 - 8 的规定，检测频次同 5.6.2 0

5.7 外观质量

5.7.1 铜管表面质量

铜管表面不应有裂缝、结疤、折叠.以及其他深度超过公称壁厚下偏差的缺陷 。 对无法判明深度

的缺陷，应采用修磨法完全清除后进行测量 。

5.7.2 摔坑

钢管管壁上不应有深度超过 6 . 4mm 的摔坑 。 摔坑长度在任何方向不应超过 ().5D 。 凹陷部分带

有尖锐划伤时，凹陷深度不应超过 3.2mm 。 当凹陷部分带有尖锐划伤时，应将尖锐划伤 j去去， {且磨

后的凹坑深度、长度应符合本条规定.修磨处剩余壁厚也应符合相应要求 。

F 
J 
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注:悴1尤深度是指[l'l陷处展低点与钢管原始轮廓延伸部分之间的距离 。

5.7.3 焊缝余高

5.7.3.1 钢管焊缝余高应符合表 3 要求.焊缝高度超过规定时允许修磨 。

5.7.3.2 根据需要.可将距管端至少l()()mm 长度的内焊缝磨平 。

表 3 焊缝余高

钢管公称壁厚 t 焊缝余高 h

豆豆 13. 0 主三 3. 5 

> n o 主二 4. () 

5.7.4 错边

单位为毫米

Iζ 1 3. ()mm 的钢管，错边[焊缝两侧钢带(或铜板)边缘的径向错位〕不应超过(). 35t 且最大

不超过 3. ()mm o t> 13.()mm 的铜管，错边不应超过(). 2日 。

5.7.5 焊偏

只要无损检测的结果表明焊缝完企焊透和熔合，焊偏不应成为拒收的理由 。

5.7.6 焊缝缺陆和缺欠

5.7.6.1 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 。

5.7.6.2 下列尺寸的咬边在钢管上允许存在 :

最大深度不超过 () . 6mm 的任意长度的焊缝咬边 。

一一最大深度不超过 ().8mm 且不超过钢管公称壁厚的 12.5 % ，最大长度为钢管公称壁厚一半的

咬边最多允许两处 。

5.7.6.3 超过 5. 7. 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 ().8mm 且不超过钢管公称壁厚的 12.5%咬边应修磨 。

-一深度超过!J. Hmm，或超过铜管公称壁厚的 12 . 5 % 咬边应按 5 . 9.2 b) 中任一方法处置 。

5.8 其他表面缺陆和缺欠

一-外观检查发现的深度运O. 1St ， 且不影响最小壁厚的缺欠允许存在， 并按 5 . 9. 1 处置 。

外观检查发现的深度>0 . 1St ， 且不影响最小壁厚的缺欠应视为缺陷 ， 应按 5 . 9.2a) 处置。

一一 外观检查发现的影响最小壁厚的缺欠应视为缺陷 ，应按 5. 9. 2 b) 处置 。

5.9 缺欠和缺陆的处置

5.9.1 未被判为缺陷的缺欠，可不经处置保留在钢管上，也可采用修磨方法修整磨除，但剩余壁厚

应在规定范围内 。

5.9.2 对于各类缺陷，应按下歹IJ适用方法进行处理:

日) 可修整缺陷应用砂轮磨除，但剩余壁厚应在规定范围内 。

b) 不可修整缺陷应按下歹IJ 任一种方法进行处置:

1) 按 5. 1 () 要求进行补焊;

2) 在允许长度范闸内将有缺陷管段切除;

3) 判整根钢管不合格。
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5.10 修磨和修补要求

5.10.1 修磨处应平缓地过渡到铜管原始表面 。

5.10.2 钢管母材和焊缝上的缺陷均可修补 。 修补处应彻底清理，使之符合施焊要求 。 可采用埋弧

焊、焊条电弧焊(手工焊)法等进行补焊 。

5.10.3 间隔小于 1 ()()mm 的多个焊缝缺陷应当作一个连续单个焊缝进行修补 。 单个焊缝至少应补两

层 。 补焊焊缝的最小长度应为 50mm 。 一根钢管补焊焊缝总长度不应超过钢管长度的 20 % 。 如果方

向允许，钢管母材缺陷的补焊焊缝应沿圆周方向 。

5.10.4 应对补焊焊缝进行修磨，修磨后的补焊焊缝应平缓过渡到钢管原始表面 。 母材补焊修磨后的

高度不应超过1. 5mm 。

5.10.5 修补后的钢管应按 5 . 5 . I 的要求进行静水压试验，并按 5. 6 的要求进行无损检验 。

6 检验和试验方法

6. 1 化学成分

6. 1. 1 化学分析用试样可从成品铜管或钢带(或钢板)上截取 。 在钢带(或钢板)上取样时.取样

方法应符合钢带(或钢板) 标准的取样规定; 从钢管上取样时，取样位置至焊缝的距离应不小于相邻

螺旋焊缝距离的四分之一或者约处于距直焊缝c)()。处 。

6. 1. 2 化学成分分析应按 GB/T 4336 或 GB/T 223 规定进行 。 如有争议，以 GB/T 223 的分析结果

为准 。

6.2 拉伸试验

6.2.1 焊接接头拉伸试样应垂直于焊缝截取。 焊缝应位于试样的中部，且应符合罔 3 要求，焊缝余

高应去除 。 允许在常温下将试样压平 。

6.2.2 除本标准有规定外，拉伸试验应按 GB/T 2651 的要求进行，试验温度为 23 0C :t 5 0C ( 或常

温) 。

α" 钢管或钢带(或钢板 ) 原壁厚 s

ho 平行长度部分宽度 ， 可选取到mm 和 25mm;

/" …标距长度.为 SOmm ;

l 二二平行长度，为 S7mm;

'…… 

. . . . . . . . , ---- --­
' 

r-- .2()mm ~ J()mm ο 

图 3 拉伸试样尺寸

6.3 静水压试验

静水底试验应符合 GB/T 241 的要求 。

7 
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6 .~ 无损检验

6. ~.1 X 射线检验

X 射线检验应符合附录 A 的规定 。

6.~ . 2 超声波检验

6.4.2.1 焊缝超声波检验应符合 ISO 1 ()例3 一 门的规定 。

6.4.2.2 管端 25mm 宽度区域的超声波检验应符合 ISü 1 ()WJ3 - H 的规定 。

7 检验规则

7. 1 表面和尺寸检验

应逐根检查钢管表面质量。每工作班开始及每 1 0 根至少应随机抽取一根钢管进行尺寸及外形测

量 。 如发现任一根钢管尺寸或外形超过允许偏差， 则应对该钢管前和后的所有钢管顺序进行检验，直

至连续 3 根钢管尺寸和外形在允许偏差范罔内 。

7.2 母材化学成分

7.2.1 每一熔炼炉的钢管或钢带(或钢板)应抽取一个试样进行化学分析 。

7.2.2 如果代表一个熔炼炉的钢管或钢带 (或钢板)的试验结果不合格.应从该熔炼炉未检验的钢

管或钢带(或铜板)中抽取两个试样进行复验;如果复验试验结果合格， 则除初验不合格的钢管或钢

带(或钢板)外，该炉钢管或钢带(或铜板)可判合格;如果复验试验中有一个或两个试样结果不合

格， 则应对该炉未检验的钢管或钢带(或钢板)逐个进行试验 。

7. 3 焊接接头拉伸试验

7.3.1 焊接接头拉伸试验应从同一工作班生产的同一钢级、同一规格不多于表 4 所列数量的钢管中，

抽一根铜管取一个试样进行拉伸试验 。

表 4 焊接接头拉伸试验频次

!字号
公布:J'直径 。

试验批数量及 j顾次
mm 

21 <) 1 <D~323. <) 不超过 2()() 根钢管为一试验批.每批一次

于7 D> 323. <) 不超过 l 仆仆 根钢管为一试验批 ，每批一次

注: 钢带对头焊缝及管管对接焊缝试验批为含对头焊缝或对接焊缝且不跑过上述数量的钢管批 。

7.3.2 如果代表一批钢管的拉伸试验结果不合格，可从同批钢管中另抽取两根铜管，每根钢管各取

一个试样进行复验 ; 如果复验结果均合格 ， 则除初始取样不合格的钢管外，该批钢管可判合格 ;如果

复验试样中有一个试样或两个试样试验结果不合格，应对该批未检验的铜管逐根取样试验 。

7.4 无损检验

每工作班开始生产及钢管生产工艺参数调整时，应对首根铜管的埋弧悍缝全长和管端进行无损检

验 ， 正常生产时至少每 j() 根钢管中抽 2 根铜管对埋弧焊缝和管端进行无损检验 。 钢带对头焊缝、管

管对接焊缝和补焊焊缝应进行焊缝全长无损检验 。

8 
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8 涂层、标志和质量证明书

8. 1 涂层

钢管应以光管(不涂层)方式交货 。 如果购方要求钢管外表面带 l临时性涂层交货.购方应在订货

合同中注明 。 临时性涂层应光滑均匀，不应漏涂或过厚 O

8.2 标志

8.2.1 标志位置

钢管标志位置如下:

a) D < 40 (i. 4mm 铜管，应从外表面距管端 45()mm~75()mm 处开始，沿钢管轴向 。

b) D二三4()6.4mm 钢管，应从内表面距管端不小于 15()mm 处，沿铜管罔周方面 。

按 H. 2. 2 所述内容和顺序，采用模版漆印或自动喷印方法做标志 。

8.2.2 标志内容和顺序

标志内容和顺序如下:

a) 制管厂名称或标识 。

b) 本标准号 。

c) 钢管公称外径，单位为毫米 (mm) 0 

d) 钢管公称壁厚，单位为毫米 (mm) 。

e) 铜管长度，单位为毫米 (mm) 。

f) 钢牌号(钢级) 。

g) 年号及管号(生产年号后两位数字后接"拌并加钢管顺序号) 0 

h) 制管厂或购方认为有必要标明的其他内容 。

示例:

普通 ijt体输送管道用埋弧焊钢管.制造厂标识 AB. 公称外径 7 1 1 mm. 公称壁厚 H llllll .长度 1 1 5 1)() 1ll 1ll .钢牌号

Q235B . 生产年份川 11 年.钢管顺序 号 2145111 。

A J3 SY /丁 51137 711 X HX 门 51111 Q235B 11 兰 2145()1

8.3 质量证明书

出厂的钢管应由制管厂提供质量证明书，证明所提供的钢管符合本标准的要求 。

质量证明书应注明:

a) 制管厂名称。

b) 购方名称 。

c) 合同号。

d) 本标准号 。

e) 产品名称及尺寸 。

f) 钢管根数和质量 。

g) 钢带(或钢板)熔炼炉号及牌号 。

h) 标准规定或合同补充的各种试验结果 。

i) 发运编号。

日
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j) 发货记录。

k) 质量检验部门印记 。

J) 制管厂认为有必要标明的其他内容 。

HU l 



A.l 人员资质

附录 A

(资料性附录)

X 射线检验

SY /T 5037-2012 

A. 1. 1 进行 X 射线检验的人员， 应按 GB/T 9445 或相当标准进行相应培训、考核，并持有相应考

核机构颁发的资格证书 。

A. 1. 2 未按评定过的方法从事 X 射线检验超过一年的检验人员，应按原方法重新认定 。

A.2 检验要求

A. 2.1 应按 ISO 1 ()川3-6 或 IS() lOS93 - 7 要求进行 X 射线检验 。

A. 2. 2 冷扩径钢管的焊缝 X 射线检验应在怜扩径之后进行 。

A.3 X 射线检验设备

A.3.1 应采用 X 射线下业电视对焊缝进行全长检验.检验灵敏度见表A. 1 。

A. 3.2 应对 X 射线工业电视动态、检验过程 r l' 发现的可疑位置和钢管管端采用计算机抓阁 。 抓罔时焊

缝上应放置像质计，检验灵敏度见表 A.2 。

A.3.3 也可采用 X 射线数字成像技术对焊缝进行无损检验.但检验灵敏度不应低于 A. 3.1 和 A. 3. 2 

的要求 。

A.4 线型像质计 (IQIS)

A.4.1 如果使用 ISO 线型像质计，则应为 GB/T 23圳 1.1 规定的 W1 FE , W6 FE 或 WlO FE ，适用

于各种焊缝厚度的线型像质计基本线径见表A. 1 和|表 A.2 0

表 A.l X 射线工业电视检验用 ISO 钱型像质计 (IQI)

焊缝厚度" 基本线径
FE 金属丝系列 金属丝号码

mm (in) mm ( in) 

乓二8 (1. 32 W\()~ WI6 或 W(， ~ WI2 11 

>~~~ 11 () .-w W1(}~ W16 或 W()~ WI2 1() 

> 11 ~~ 1-+ (). 5() W6~ W12 υ 

> 1-+~~ 1 白 (). 63 W6~ W12 刘

> lH~~25 () ~(I W6~ W12 或 Wl~ W7 7 

>25~~32 1. (Il) W(' ~ W12 马X: Wl ~ W7 6 

>32~~41 1. 25 Wl ~W7 5 

焊缝厚度'是指规定且更厚与焊缝余高 {r片 ìl'俏之和 c

11 



SY/ T 5037-2012 

A.~. 2 所采用的像质 i十 ( 1Q 1) 应横跨焊缝放置在代表完整余高的原焊缝 仁， 且应包含两种基本线

径 ， 一种线径 ER 包括完整焊缝余高的焊缝厚度确定， 另一种线径 FR 母材厚度确定。

A.5 设备校准

A. 5.1 在工作速度下(检验速度运4.5m/ min ) 进行动态、检验时，应使用像质计校验灵敏度和检验

工艺的适用性 ， 且每工作班至少应校验一次 。

注: 当检验者在焊缝仁能清晰看见使用的像质计基本金属丝时 . !l fl 达到了合适的清晰度和| 灵敏度 。

A. 5. 2 用像质计对检验设备进行初次调整时，钢管可处于静止状态 。

表 A.2 计算机静态抓图检验用 ISO 线型像质计 (IQI)

焊缝厚度A 基本线径
FE 金属丝系列 金属丝号码

mm (in) mm ( i n ) 

主二白 (). 16 WI() ~ W16 14 

>H~:(; 门 () . 20 Wlll~W1 6 13 

> 11 ~:(; 14 O. 25 W I () ~ WI6 或 W6~ W12 12 

> 14 ~:(; 1 8 (). .3 2 Wlil ~ W16 或 W()~W I 7. 11 

> l H ~:(; 7. 5 ()斗1) W1Ii~ W16 或 W6 ~ Wl 7. 1() 

>25 ~:(; .3 2 () . 51) W6~W1 2 υ 

>.3 2 ~:(;41 1). 6.3 W6 ~ W12 8 

> 41 ~:(; 5() (). H() W6~W1 2 7 

> 5() 1. ()!I W6~W 1 2 6 

a 焊缝厚度是指规定壁厚与焊缝余高估计值之和 。

12 
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