
 

 

钢管检验规则 

一、钢管检查内容 

1.检查台作用： 

在成品检查台上，对成品钢管要逐支进行管径、壁厚的测量，同时进行内外表面质量

的检查。 

2.尺寸偏差的计算方法； 

1）外径偏差的计算； 

正偏差=（D 大-D 公）/D 公×100% 

负偏差=（D 小-D 公）/D 公×100% 

外径公差范围=正偏差+负偏差 

  式中：Dmax—钢管最大外径（mm） 

        Dmin—钢管最小外径（mm） 

        D公 —钢管公称外径（mm） 

2） 壁厚偏差计算 

 正偏差（+△S）=
公

公

S

SmaxS -
×100% 

 负偏差（-△S）=
公

公

S

SmaxS -
×100% 

壁厚公差范围=正偏差+负偏差 

3）钢管椭圆度计算： 

椭圆度（p）=（D大-D 小）/[0.5（D 大+D 小）]×100% 

式中：S大-钢管最大壁厚（mm） 

      S 小-钢管最小壁厚（mm） 

3.钢管和尺寸的测量。 

1）壁厚和外径的测量。 

   （1） 外径测量方法是： 

       用卡尺测量钢管外径（测量位于对称且不小于 4 点）若有一点超过外径正负偏差即

判为不合格品。 

（2） 壁厚测量方法是： 

   用千分尺在钢管的同一截面上对称地测量 8 点以上，若有一点壁厚超过壁厚超过壁

厚正负正负偏差，即判为不合格品。 

（3）钢管弯曲度的测量： 

用平尺和塞尺测量钢管弯曲度，若钢管弯曲度大于所规定的弯曲度值，即判为不合格。 

国际中规定的弯曲度规定值： 

壁厚：≤15mm   1.5mm/m 

      ＞15~30mm  2.0mm/m 

4.钢管内外质量检查 

1）检查方式： 

钢管内外表面质量检查是用肉眼来判定。 



2）缺陷类型： 

外表面常见缺陷：外折叠、发纹、结疤、划伤、外螺旋、裂纹、离层、麻面、凹坑、矫

凹等。 

内表面常见缺陷：定心内折、内折、内轧疤、内螺旋。 

3）各种缺陷特征和判定方法 

  （1）发纹 

       缺陷特征：在钢管外表面上呈连续，或不连续的发状细纹，发纹螺旋方向与穿

孔钢管旋转方向相反， 

       检查判定：钢管表面不允许有肉眼可见的发纹、若有发纹应清理干净、清除后

钢管的壁厚与外径均不得超过负偏差。 

   （2）外折叠： 

缺陷特征： 

在钢管外表面上呈现片状折叠，有的分布有规律，有的无规律。外折叠的螺旋

方向与穿孔机毛管旋转方向相反且螺距较大。 

       （3）麻面 

            缺陷特征： 

            钢管表面呈现高低不平的麻坑。 

检查判定： 

用肉眼检查，轻微者允许存在，严重者不允许存在，并根据缺陷程度决定是否进行修磨，对

于要进行修磨的钢管，修磨后的钢管尺寸，不允许超过壁厚和外径负偏差范围。 

        （4）结疤 

             缺陷特征： 

             钢管内外表面呈现边缘有棱角的斑疤。 

检查判定： 

用肉眼检查钢管表面允许有轻微的小轧疤，严重者修磨后，钢管应保证尺寸规格。 

（5）孔洞（撕破）。 

缺陷特征： 

钢管表面有撕破的现象，可能在局部出现。 

检查判定： 

用肉眼检查，钢管表现不允许存在撕破，局部撕破应予切除。 

（6）内折 

缺陷特征： 

钢管内表现呈螺旋形，或无规则的分布锯齿状折叠。 

检查判定： 

用肉眼检查，钢管内表面不允许有内折叠，局部内折应予切除全长内折应判废。 

（7）青线 

缺陷特征： 

钢管外表面呈现对称或不对称的线形轧痕，沿纵向分布，有的带指甲状压印。 

检查判定： 

用肉眼检查，钢管青线允许存在深度小于 0.1mm 的青线，对于一般钢管其青线不予考虑。 

（8）擦伤 

缺陷特征： 

钢管外表面呈现螺旋形伤痕，及有规律或无规律的沟痕。 

检查判定： 



肉眼检查，并用量具测量擦伤深度，深度小于 0.1mm 的允许存在，其它擦伤应及时修磨修磨

后的钢管外径和壁厚均不允许超过偏差的范围。 

（9）矫凹 

缺陷特征： 

钢管内外表面上出现面积不等的局部凹陷。 

检查判定： 

肉眼检查，不允许存在凹坑，修磨后的钢管外径与壁厚应不超过负偏差的范围。 

（10）离层 

缺陷特征： 

在钢管端部或内表面上出现螺旋形状块状的金属分层或破裂。 

检查判定： 

用肉眼检查，局部离层应切除，轻微分层应修整（镗磨） 

（11）内螺旋 

缺陷特征:钢管内表面呈现螺旋状凹凸现象。 

检查判定：用肉眼或手摸检查，螺旋高度应小于 0.2mm 毫米。超过者判废。 

（12）凹面 

缺陷特征：钢管表面局部内凹陷，管壁呈现外凹里凸的损伤现象。 

检查判定：钢管外径不超过负偏差的凹面允许存在，超过者应予切除。 

（13）钢管弯曲 

缺陷特征：钢管沿长度方向不直。仅管端部呈现鹅头弯曲成为“鹅头弯”。 

检查判定：用 1.8 米平尺检查，弯曲度超过标准规定时，应重新矫直，无法矫直的“鹅头弯”

予切除。 

4.钢管检查后的处理： 

1）缺陷的标记。 

要求用粉笔或其他笔明显地把检查到缺陷标记出来。 

相应的标记形式如下：（车间可以内部规定，一下仅供参考） 

钢管缺陷                              标记形式 

发纹、外折、划伤                      画螺旋线“、、、、” 

内外结疤、凹面、麻面                  划“圈”起来“O” 

端部壁厚超差                          画出“S+、S-”线 

弯曲管子                              在纵向上画“~~~~” 

内折、内螺旋                          在管表面画“x x... ...” 

2)缺陷的处理办法 

（1）经检查合格的钢管进行喷标、测长、称重、打捆、入库。 

（2）将检查有缺陷的不合格的管子，根据缺陷情况进行管端再切头处理，或进行修磨或改

尺。需修磨或改尺的管子吊往修磨台或改天锯，同时在钢管上标明批号，班别、钢号、炉号

等，切完修磨完后，再吊往检查台重检。 

（3）对取样后，检查力学性能不合格的钢管，在钢管上标明批次后，单独存放，送往退火

间，退火后钢管按批次重新矫直、切头、检查。 

（4）对于返切三次以上及修磨或不合格而判为现状管及处理管的，用油漆写明后，打捆、

过称后入库，等待处理。 

二.钢管检查规程 

1.表面检查规章 

1）所有的管子必须具有符合生产厂或生产标准中规定的光滑的外表面。 



2）必须清楚地标明权限标记内容中规定的缺陷标记符号。 

3）必须在有足够的照明条件下，由肉眼逐支进行表面观察，外表面是否存在缺陷。 

4）管子必须具有可以识别主要缺陷的主要状态。防止不合格管子与成品管混放。 

5）只要是壁厚不合外径规定的公差范围内，并不影响管子的继续使用，管子允许有轻微的

纵向伤痕。 

6）缺陷要不低于最小的外径和壁厚偏差，可以允许通过大砂轮进行局部修磨。 

7）每天接班前，都必须对测量工具进行校准，应保持 0.1mm 为测量精度。 

8）测量壁厚时，测量工具必须与管子端面呈直角，在每个测量点上测量仪可以很容易地任

何方向翻转跟直角不同的角度，同时测出最小值。 

2、逐根对管子的表面进行质量检查。 

1）借助于各种测量工具，来测量光管端部的外径； 

2）检查出的内表面缺陷，要划出相应的缺陷标记（写字）； 

3）如果一经确定不允许的壁厚偏差或带有缺陷的管端时，用滑石划出位置，待切管机作切

除处理。 

3、检查时的注意事项 

1）检查员必须逐支对钢管进行通长检查，不允许只检查两端。 

2）对检查不合格的管子应在缺陷处，作不同的明显（或写字）切头的钢管，必须复查。 

 

 

 

 

 

 

         标准 

内容 

 

项目 

API SPEC 5L API Spec 5CT 

材质 PSL1、A25~X70、PSL2、B~X80 
H40、155、K55、N80-1/Q、C95、

C90、T 钢级、Q125、P110 

管体外径 

≤168.3 的钢管管体±0.0075D； 

>168.3 的钢管±0.0075D； 

管体不圆度公差 0.02D，管端部圆度公差 

D≥4.5 英明 +1%D~-0.5%D 

抽查频率：每 100 支至少抽查

一支 

管端外径 

≤168.3 的光管-0.4mm+1.6mm； 

>168.3mm钢管±0.0005D但最大±16.mm； 

管体不圆度公差 0.02D，管端部圆度公差

0.015D 

0——+1%D 

壁厚公差 >4-<25mm 时广告管壁厚 +15.0%t-12.5%t -12.5% 

直线度 
直度偏差不得超过管长 0.2%L,管端每一

米范围内对直线的局部偏离不应超过 4mm 

（1） 小 于 钢 管 总 长 的

0.2% 

（2） 在每端 1.5m 长度内

小于 3.18mm 的下重

距离（鹅头弯）。 

管端内毛刺 管端内毛刺应清楚干净，手感圆滑； 
管端内毛刺应清除干净，手感

圆滑； 



坡口角度 30-35 度；坡口根面宽度应为 1.6±0.8mm 平端 

切斜 管端的切斜不应超过 1.6mm -------- 

精水压 

P=2st/D 钢级  尺寸  标准试验压力（%） 

A    任何       60A 

B    任何       60A 

X42~X120  ≤141.3   60B 

141.3-≤219.1   75B 

>219.1     85B 

A:对于 D>88.9mm 试验压力可以不超过

19.0MPA 

B：试验压力不可以不超过 20.7MPA 

P=（2×f×ys min ×t）/D 

P-静水压试验压力，单位兆帕

（MPa） 

f-系数规格代号1大于9.625

英寸的 j55、K55f 为 0.6 其它

钢级和规格为 0.8 

ys min -管体规定做小屈服强

度，单位兆帕 

无损检测 
ASTM 标准 E213、管体 100%探伤。要求使

用一种方法或多种方法结合使用。 
100%检测 

性能试验 

性能：每炉批在两根成品管上取样各 1组

进行性能试验分析。对于而处理钢管的首

尾都得取样。 

性能：每炉批在两根成品管上

取样各 1 组进行性能试验分

析。 

通径检查 油管（TFL 管）应逐根进行通经检查 应逐根进行通径检查 

外观质量及其它

缺陷 

内外表面不得有裂纹、折叠、轧折（内折、

外折）、离层、结疤，这些缺陷应完全清

除，其清楚处要平滑过渡，不得有硬棱，

清楚处的实际壁厚不得小于钢管规定壁

厚的最小值 

≥0.3mm 的凹坑、麻面应修磨。 

内外表面不得有裂纹、折叠、

轧折（内折、外折）、离层、

结疤，这些缺陷应完全清除处

的实际壁厚不得小于钢管规

定壁厚的最小值 

≥0.3mm 的坑、麻面修磨 

剩磁测量要求 

才用霍尔效应高斯计测量，沿圆周方向约

90℃，至少读取 4个读数的平均值不应超

过30高斯，切任一读数不应高过35高斯。 

-------- 

外观检查照度要

求 
检查表面的环境光照度不应低于 300Lux 

检查表面的环境光照度不应

低于 500 Lux 

重量 

米重（Kg/M）：W=0.02466（D-t）t（D：

外径； t：壁厚） 

单根+10%-3.5% 

单根：+6.5%~-3.5% 

米重：W=0.0246615(D-t)t 

 


