[bookmark: _Toc481651147]《承插式波纹增强螺旋钢管》
团体标准编制说明

一、任务来源
[bookmark: _GoBack]贯彻落实中共中央、国务院印发的《国家标准化发展纲要》中大力发展团体标准的有关要求，制定满足市场和创新需要的团体标准，落实国家关于钢铁行业高质量发展的政策导向，满足生产企业和下游用户对承插式波纹增强螺旋钢管产品标准的实际需求，提出《承插式波纹增强螺旋钢管》团体标准制定项目。
本标准由中国特钢企业协会提出并归口。由吉林钰翎珑钢管钢构制造有限公司、吉林珑铁机械制造有限公司、冶金工业规划研究院等起草，并共同参与前期研究、调研和标准的编制、修改、技术数据验证以及标准推广等工作。
二、制定本标准的目的和意义
承插式波纹增强螺旋钢管是一种特殊的管道材料，它结合了波纹增强与螺旋焊接的优点，使得管道在结构上更加坚固耐用。波纹增强设计显著提高了管道的耐压能力和抗变形能力，使其在高压或复杂环境下能够保持稳定运行。螺旋焊接工艺使得管道在制造过程中能够确保焊缝的强度和密封性，从而提高了管道的整体质量。承插式连接方式则是这种钢管的一大特色。通过精确的切割和准备工作，将待连接的钢管两端处理成平整的面，确保连接面光滑且无明显凹陷。然后，将连接头插入钢管的两端，确保连接头与管道的连接面完全贴合，从而实现牢固且密封的连接。这种连接方式不仅简化了安装过程，还提高了管道系统的可靠性和安全性。随着经济社会发展和工程需求的不断提升，承插式波纹增强螺旋钢管将在更多领域得到应用和发展。
承插式波纹增强螺旋钢管目前没有专用的国家标准或行业标准，相关标准有GB/T 9711-2023《石油天然气工业 管线输送系统用钢管》、GB/T 3091-2015《低压流体输送用焊接钢管》，但并未针对螺旋钢管产品提出特殊要求。另有T/CISA 311-2023《波纹增强螺旋钢管》团体标准对波纹增强螺旋焊管进行了规定，但其钢管连接方式不适用于承插式钢管。随着工程建设行业发展，对承插式钢管的需求越来越大，急需制定承插式波纹增强螺旋钢管的标准，规范该产品的生产应用。
本标准以承插式波纹增强螺旋钢管专用产品的标准化需求为导向，满足专业细分领域对标准的需要，结合生产和下游用户应用的实际情况，制定适用性更强、技术指标更先进的产品标准，填补现有标准空白，突出标准的先进性，规范和引领承插式波纹增强螺旋钢管的高质量发展。
三、标准编制过程
吉林钰翎珑钢管钢构制造有限公司、吉林珑铁机械制造有限公司与冶金工业规划研究院等单位共同承担了《承插式波纹增强螺旋钢管》团体标准的编制工作，共同组建了该团体标准起草小组，明确各自的责任和分工，并开展工作。在《承插式波纹增强螺旋钢管》标准制定过程中，起草小组认真查阅有关资料、收集相关数据信息，结合国内外生产情况，以及产品下游用户提出的性能要求，以及相关产品标准等，进行本团体标准的编制工作。
主要编制过程如下：
2024年3月，中国特钢企业协会团体标准化工作委员会（以下简称团标委）秘书处给各位委员发出团体标准立项函审单。到立项函审截止日期，没有委员提出不同意见；
2024年4月，团标委正式下达《承插式波纹增强螺旋钢管》团体标准立项计划（2024年第三批）。由吉林钰翎珑钢管钢构制造有限公司、吉林珑铁机械制造有限公司、冶金工业规划研究院相关人员组成了标准起草组，提出了标准编制计划和任务分工，并开始标准编制工作；
2024年5月：进行了起草标准的调研、问题分析和相关资料收集等准备工作，完成了标准制定提纲、标准草案；
2024年5月：形成征求意见稿，发出征求意见；
2024年  月：计划完成征求意见处理、形成标准送审稿；
2024年  月：计划完成该标准审定会和标准报批稿，上报中国特钢企业协会审批；
2024年  月：计划完成该标准发布、实施。
四、标准编制原则
本标准的制定一是坚持先进性与实用性相结合、统一性与灵活性相结合、可靠性与经济性相结合的原则，尽可能使标准满足多目标要求；二是充分考虑承插式波纹增强螺旋钢管的使用需求，在充分调研交流基础上开展标准编制工作，尽可能使该标准符合实际现状和满足未来发展要求；三是技术创新的原则。在与国家标准体系协调一致的基础上，在标准结构、内容及主要技术指标等方面进行技术创新，在标准中充分体现新产品的技术特点。
五、主要技术内容
（一）标准编写格式
本文件按照GB/T 1.1-2020《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。
本文件规定了承插式波纹增强螺旋钢管的订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。
（二）适用范围
本文件适用于建筑给排水、市政给排水、水利工程、热力管网用承插式波纹增强螺旋钢管(以下简称钢管）。
（三）术语和定义
GB/T 30062界定的术语和定义适用于本文件。
（四）订货内容
按本文件订货的合同或订单应包括下列内容：产品名称、本文件编号、钢的牌号、尺寸规格（公称外径×公称壁厚，单位为毫米）、波纹形式、长度（通常长度、范围长度或定尺、倍尺长度）、订购的数量（总重量或总长度）、特殊要求。
（五）尺寸、外形、重量
1. 结构型式和尺寸
承插式波纹增强螺旋钢管波纹型式分为U形、双U形，其示意图见图1。钢管的公称外径(DN)、公称壁厚(S)和波纹参数应符合表1的规定。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应表1规定以外的其他外径和壁厚钢管。制造钢管的钢带上波纹条数应符合表2的规定。
与T/CISA 311-2023相比，本文件表1将公称外径调整为公称通径，更加符合行业内的使用习惯。波纹高度上，在满足抗外压的情况下，略微降低，使得生产和使用时减少钢板的开裂。
2. 外径和壁厚允许偏差
钢管的公称外径允许偏差应符合表3的规定。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应表3规定以外允许偏差的钢管。钢管的壁厚允许偏差为±6%S。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应其他壁厚允许偏差的钢管。与T/CISA 311-2023保持一致。
3. 长度
钢管的通常长度为6000mm～12000mm。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应其他长度的钢管。
根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可按范围长度交货。范围长度应在通常长度范围内。
根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可按定尺长度或倍尺长度交货。钢管的定尺长度应在通常长度范围内。定尺长度不大于6000mm的钢管，定尺长度允许偏差为0~+30mm；定尺长度大于6000mm的钢管，定尺长度允许偏差为0~+50mm。倍尺长度每个切口应留余量5mm~15mm。
与T/CISA 311-2023保持一致。
4. 不圆度
钢管管端不圆度应不超过钢管外径公差。
5. 直度
钢管应具有满足使用要求的合理直度。
6. 重量
钢管按实际重量交货。
7. 管道、管件法兰
为了便于管件的安装和固定，本文件比T/CISA 311-2023新增了管道、管件连接的要求，管道、管件连接用法兰应符合表4的规定。管道、管件法兰主要起到固定作用，给管件、管道的配合进行了规范，为下游用户的使用提供了参考。
8. 承插口
承插口的制作采用专用设备辊压成型，承插口椭圆度小于1mm，承插口配合间隙为2mm，承插口厚度应符合GB/T 9711对钢管厚度的规定。
与T/CISA 311-2023相比，本文件新增给出了承插式连接所用承插口的技术要求，保证承插式连接的安全可靠。
（六）关于技术要求
1. 牌号和化学成分
钢的牌号和化学成分应符合GB/T 700中Q195、Q235B或GB/T 9711中L245、L290、L360、L415等牌号的规定。经供需双方协商，并在合同中注明，也可采用其他焊接性能良好的牌号。
与T/CISA 311-2023保持一致。
2. 制管用钢带
制造钢管的钢带应符合GB/T 3274的规定。
3. 制造方法
钢管应采用压制波纹的钢带经螺旋成型后，以自动氩弧焊、二氧化碳气体保护焊或自动埋弧焊的焊接方法制造。
4. 交货状态
钢管应以承插式形式交货。
5. 焊缝拉伸
钢管应进行焊缝室温横向拉伸试验。拉伸试样应在钢管上垂直于焊缝截取，且焊缝位于试样中间。焊缝拉伸试验只测定抗拉强度，其值应符合表5的规定。钢带对接焊缝应进行焊缝室温横向拉伸试验，焊缝拉伸试验只测定抗拉强度，其值应不低于表5中规定的室温抗拉强度最小值。与T/CISA 311-2023保持一致。
	牌号
	抗拉强度（Rm）MPa

	Q195
	≥315

	Q235B
	≥370

	L245
	≥415

	L290
	≥415

	L360
	≥460

	L415
	≥520


6. 液压
钢管应进行液压试验。试验压力按式（1）计算。
7. 表面质量
（1）一般要求
钢管表面不应有裂缝、结疤、折叠以及其他深度超过壁厚下偏差的缺陷。
（2）错边
钢管错边应不超过1.6 mm。
（3）焊缝
钢管的焊缝不应有裂纹、断弧、烧穿和弧坑。焊缝外形应均匀平整、过渡平缓。
钢管焊道允许存在深度不超过0.6mm的任意长度咬边；咬边深度超过0.6mm但不超过公称壁厚的12.5%且不超过0.8mm，且长度不超过钢管公称壁厚40%的咬边应不超过两处。
钢管上允许有钢带对接焊缝，钢带对接焊缝与管端的距离应不小于300mm。经供需双方协商，允许钢带对接焊缝位于管端，但钢带对接焊缝与相应管端螺旋焊缝之间的环向间隔应不小于150mm。
钢带对接焊缝的余高可去除，但去除后焊缝表面应不低于母材表面。
对于钢管母材和焊缝上的缺陷可进行补焊，缺陷的补焊应符合以下规定：a)补焊处应彻底清理使之符合施焊要求，补焊长度应不小于50mm且不超过100mm；b)补焊后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；c)修补后的钢管应进行液压试验。
对于不可修补的缺陷应采用下列任一种方法进行处置：a)在允许长度范围内将有缺陷的管段切除；b)整根钢管判为不合格。
本文件表面质量要求与T/CISA 311-2023保持一致。
8. 管端连接方式
钢管宜采用承插方式连接。承插口应使用模具等方式加工成型，具体形状和尺寸参数由供需双方协商确定。经供需双方协商，并在合同中注明，钢管也可采用法兰或焊接方式连接。
与T/CISA 311-2023相比，本文件新增给出了管端采用承插方式连接的要求。考虑到实际使用中可能还会采用其他方式进行管端连接，补充了由供需双方协商的说明。
9. 防腐
a）内防腐的做法
I型给水管水泥内衬防腐执行防腐厚度单面10-15mm；II型给水水管水泥内衬防腐执行防腐厚度单面15-25mm。
b）外防腐的做法
给水外防腐执行三油两布或两油一布工艺，也可根据客户要求进行调整。
规范了钢管内外防腐的处理方法，提高了钢管的使用寿命。与T/CISA 311-2023保持一致。
10. 水压试验
a）I型钢管管道试验压力3.2MPa，运行压力1.6MPa。
b）II型钢管管道试验压力1.6MPa，运行压力0.8MPa。
为了保证管道的使用性能，根据客户对管道是使用性能要求，给出了钢管水压试验要求。与T/CISA 311-2023保持一致。
（七）试验方法
钢管化学成分分析的取样应遵守GB/T 20066的规定。化学成分分析通常遵守GB/T 4336、GB/T 20123、GB/T 20125或其他通用方法的规定，仲裁时应遵守GB/T 223.9、GB/T 223.12、GB/T 223.17、GB/T 223.19、GB/T 223.23、GB/T 223.26、GB/T 223.40、GB/T 223.59、GB/T 223.60、GB/T 223.63、GB/T 223.76、GB/T 223.78、GB/T 223.85、GB/T 223.86、GB/T 20125的规定。
钢管的尺寸和外形应采用符合精度要求的量具逐根测量，测量时应避开波纹。外径测量可采用周长法测量。钢管的内外表面应在充分照明条件下逐根目视检查，必要时可借助符合精度要求的量具测量。钢管其他检验项目的取样方法及试验方法应符合表5的规定。
	序号
	检验项目
	检验频次
	取样数量
	取样方法
	试验方法
	技术要求条款

	1
	化学成分
	1次/炉
	1个
	GB/T 20066
	7.1
	6.1

	2
	焊缝拉伸
	1次/批
	螺旋焊缝1个
钢带对接焊缝1个
	GB/T 2651
	GB/T 2651
	6.5

	3
	液压
	逐根
	—
	—
	GB/T 241
	6.6


（八）检验规则
1. 检查和验收
钢管的检查和验收由供方质量检验部门进行。
2. 组批规则
钢管应按批进行检查和验收（化学成分可按炉检查和验收）。每批钢管应由同一牌号、同一炉号、同一规格、同一结构型式的钢管组成。每批钢管的数量应不超过如下规定：a) 外径不大于325 mm，200根；b) 外径大于325 mm，100根。
3. 取样数量
每批钢管各项检验的取样数量应符合表5的规定。
4. 复验和判定
钢管的复验和判定应符合GB/T 2102的规定。
5. 数值修约
数值判定采用修约值比较法进行修约，修约规则应符合GB/T 8170的规定。
（九）关于包装、标志和质量证明书
钢管的包装、标志和质量证明书应符合GB/T 2102的规定。
六、与国内其它法律、法规的关系
制定本标准时依据并引用了国内有关现行有效的标准，也不违背国内其它行业标准、法律、法规及强制性标准的有关规定。
七、标准属性
本标准属于中国特钢企业协会团体标准。
八、标准水平及预期效果
该标准的制定能有效规范承插式波纹增强螺旋钢管的生产、销售和使用，对该产品的有序发展具有重要意义。同时该标准对该产品的技术创新具有较高的指导意义，有利于促进产品质量提升与推广应用，体现团体标准的引领作用。
九、贯彻要求及建议
本标准归口单位为中国特钢企业协会，经过审定报批后，由中国特钢企业协会发布。建议在承插式波纹增强螺旋钢管的生产、贸易和使用等相关单位进行宣贯执行。
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