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工程桩用钢管和配件 

 

1  范围 

本标准规定了用于基建工程的桩用钢管和配件的尺寸、外形、重量、技术要求、试验方

法、检验规则、包装、标志及质量证明书。 

本标准适用于海洋工程、码头桩基用直缝埋弧焊钢管，螺旋缝埋弧焊钢管和无缝钢管。

也可用于铁路、公路、桥梁、建筑的桩基，以及风电塔等工程项目桩基用钢管及配件。 

 

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。凡是注明日期的引用文件，仅注日期的版本

适用于本文件。凡是不注明日期的应用文件，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/T 223.3  钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量 

GB/T 223.5  钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钼酸盐光度法测定酸溶硅含量 

GB/T 223.10  钢铁及合金化学分析方法 铜铁试剂分离-铬天青 S光度法测定铝含量 

GB/T 223.11  钢铁及合金化学分析方法 铬含量的测定可视滴定或电位滴定法 

GB/T 223.12  钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离--二苯碳酰二 肼光度法测定铬量 

GB/T 223.14  钢铁及合金化学分析方法 钽试剂萃取光度法测定钒含量 

GB/T 223.16  钢铁及合金化学分析方法 变色酸光度法测定钛量 

GB/T 223.18  钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离-碘量法测定铜量 

GB/T 223.19  钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵—三氯甲烷萃取光度法测定铜量 

GB/T 223.23  钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟分光光度法测定镍量 

GB/T 223.24  钢铁及合金化学分析方法 萃取分离--丁二酮肟分光光度法测定镍量 

GB/T 223.32  钢铁及合金化学分析方法 次磷酸钠还原-碘量法测定砷量 

GB/T 223.36  钢铁及合金化学分析方法 蒸馏分离-中和滴定法测定氮量 

GB/T 223.37  钢铁及合金化学分析方法 蒸馏分离-靛酚蓝光度法测定氮量 

GB/T 223.40  钢铁及合金化学分析方法 离子交换分离-氯磺酚 S光度法测定铌量 

GB/T 223.53  钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收分光光度法测定铜量 
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GB/T 223.54  钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收分光光度法测定镍量 

GB/T 223.58  钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠—亚硝酸钠滴定法测定锰量 

GB/T 223.59  钢铁及合金化学分析方法 磷含量的测定铋磷钼蓝分光光度法 

GB/T 223.60  钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量 

GB/T 223.61  钢铁及合金化学分析方法 磷钼酸铵容量法测定磷量 

GB/T 223.62  钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量 

GB/T 223.63  钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠(钾)光度法测定锰量 

GB/T 223.64  钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定锰量 

GB/T 223.67  钢铁及合金化学分析方法 硫含量的测定 次甲基蓝分光光度法 

GB/T 223.68  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法 测定硫含量 

GB/T 223.69  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后气体容量法测定碳含量 

GB/T 223.71  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量 

GB/T 223.72  钢铁及合金化学分析方法 硫含量的测定 重量法 

GB/T 228  金属材料 拉伸试验方法 

GB/T 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法 

GB/T 232  金属材料 弯曲试验方法 

GB/T 246  金属管 压扁试验方法 

GB/T 700  碳素结构钢     

GB/T 1591  低合金高强度结构钢 

GB/T 2102  钢管的验收、包装、标志及质量证明书 

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 

GB/T 5313  厚度方向性能钢板 

GB/T 5777  无缝钢管超声波探伤检验方法 

GB T 7735  无缝和焊接(埋弧焊除外)钢管缺欠的自动涡流检测 

GB/T 8162  结构用无缝钢管  

GB/T 11345  焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定 

GB T 12606 无缝和焊接(埋弧焊除外)铁磁性钢管纵向和或横向缺欠的全圆周自动漏磁

检测 
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GB/T 17395  无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差 

GB/T 21835  焊接钢管尺寸及单位长度重量 

YB/T 4149  连铸圆管坯 

YB/T 5221  合金结构钢热轧和锻制圆管坯 

YB/T 5222  优质碳素结构钢热轧和锻制圆管坯 

 

3  分类和代号 

3.1 本标准的钢管按制造方式分为焊接钢管和无缝钢管，其代号分别为：  

a) 直缝埋弧焊钢管：LSAW 

b) 螺旋缝埋弧焊钢管：HSAW 

c) 热轧（扩）无缝钢管：W-H 

 

3.2 下列代号适用于本标准： 

D: 公称外径，单位毫米 

t：公称壁厚，单位毫米 

W：单位长度理论重量，单位为千克每米 

 

4  订货内容 

按本标准订购钢管的合同或订单至少应包括下列内容： 

标准编号； 

产品名称； 

钢的牌号 

订货的数量（总重量或总长度）； 

尺寸规格； 

制造工艺； 

钢管类型 

其他要求； 

 

5  尺寸、外形和重量 

http://www.tsinfo.js.cn/inquiry/gbtdetails.aspx?A100=YB/T%204149-2006
http://www.tsinfo.js.cn/inquiry/gbtdetails.aspx?A100=YB/T%204149-2006
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5.1  尺寸 

5.1.1  外径和壁厚 

除非合同中另有规定，钢管以公称外径和公称壁厚方式交货。 

无缝钢管外径和壁厚应符合 GB/T17395 的规定，外径不大于 2540mm 的焊接钢管的外径

（D）和壁厚（t）应符合 GB/T 21835 的规定。 

外径大于 2540mm 的钢管的外径（D）和壁厚（t），根据需方要求，经供需双方协商，

并在合同中注明。 

5.1.2  外径和壁厚的允许偏差 

焊接钢管的外径和壁厚的允许偏差应符合表 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 规定以外允许偏差的钢管。 

表 1 焊接钢管的外径和壁厚允许偏差      单位为毫米 

外径 

外径允许偏差 

壁厚允许偏差 
管体 

管端 

（距端部 100mm） 

D≤508 ±0.75%D 
+ 2.4 

- 0.8 

±10%t 

508＜D≤1219 ±0.80%D 
+ 3.2 

- 0.8 

1219＜D≤2540 ±15.0 
+ 4.8 

- 0.8 

2540＜D≤4064 ±20.0 
+ 8.0 

- 0.8 

无缝钢管的外径和壁厚的允许偏差应符合表 2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 2 规定以外允许偏差的钢管。 

表 2 无缝钢管的外径和壁厚允许偏差      单位为毫米 

钢管种类 钢管尺寸 mm 允许偏差 

 

热轧（扩）无缝

钢管 

外径 

D 

< 50 ± 0.5mm 

≥ 50 ± 1% 

壁厚 

s 

< 4 ± 12.5%(最小值为±0.4mm) 

≥ 4∽20 
+ 15% 

- 12.5% 

> 20 ±12.5% 

钢管的外径可用周长法测定。 
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5.2   长度 

5.2.1  交货长度 

钢管的交货长度由供需双方根据工程需求确定。 

螺旋缝埋弧焊钢管允许有丁字缝对接；直缝埋弧焊钢管允许环向对接后交货，但单节长

度不能短于 2.5m，且单根交货长度不能多于 3节。 

5.2.2  长度允许偏差 

单根钢管的长度偏差为 0～200mm。 

 

5.3  弯曲度 

5.3.1  钢管全长弯曲度应不大于钢管长度的 0.1%；且最大不超过 30mm。 

5.3.2  根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可规定其他弯曲度指标。 

 

5.4  不圆度 

焊接钢管管端的不圆度（同一截面最大外径与最小外径之差）应不超过管体公称外径

0.80%； 

无缝钢管管端的不圆度（同一截面最大外径与最小外径之差）应不超过管体公称外径公

差的 80%。 

 

5.5  管端 

钢管的两端应与钢管的轴线垂直切割，且不应有切口毛刺。 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管端面可加工坡口。 

 

5.6  交货质量 

5.6.1  钢管按理论重量交货，也可实际重量交货。 

5.6.2  钢管理论重量按公式(1)计算（钢的密度按 7.85kg/dm3）。 

            W=0.0246615(D-t)t                 ................(1) 

      式中： 

       W—钢管的单位长度理论重量，单位为千克每米（kg/m）； 

       D—钢管的外径，单位为毫米（mm）； 
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       t—钢管的壁厚，单位为毫米（mm)。 

5.6.3  焊接钢管按理论重量交货时，每批或单根钢管的理论重量与实际重量的允许偏

差为±5%； 

无缝钢管按理论重量交货时，钢管的理论重量与实际重量的允许偏差应符合以下规定： 

单根钢管：±5%； 

每批不小于 10吨的钢管：±7.5%。 

 

5.7  标识 

钢管的标识应包括制造商标记、标准号、类别（钢管类型）、尺寸、长度、单根重量等

内容，标识应喷印在钢管两端内壁上，喷标的颜色要和底色有明显差别，并确保钢管贮存一

年以上不影响识别效果。 

 

6  技术要求 

6.1 钢的牌号和化学成分 

6.1.1 钢的牌号和化学成分应符合 GB/T 700 中牌号 Q235 和 GB/T 1591 中牌号

Q355(N/M)、Q390(N/M)、Q420(N/M)、Q460(N/M)、Q500M 的规定。根据需方要求，经供需双

方协商，可供其他牌号的钢管。 

6.1.2 钢管按熔炼成分验收。当需方要求进行成品分析时，应在合同工中注明，成品化

学成分的允许偏差应符合 GB/T 222 的规定。 

6.2 制造工艺 

焊接钢管应采用直缝埋弧焊、螺旋缝埋弧焊的一种工艺制造，无缝钢管应采用热轧(扩)。 

6.3 交货状态 

钢管以焊接状态和热轧（扩）状态交货。根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中

注明，直缝埋弧焊钢管可按焊缝热处理状态交货；无缝钢管可按热处理状态交货。 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可按表面保护涂层交货。 

6.4 力学性能 

6.4.1  力学性能要求 

钢管的力学性能要求应符合表 3、表 4的规定，其他钢牌号的力学性能要求由供需双方

协商确定。 
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表 3 力学性能 

牌号 

下屈服强度 Rel/MPa 

不小于 
抗拉强度 Rm/MPa 

不小于 

断后伸长率能 A/% 

不小于 
t≤16mm t＞16mm 

Q235 235 225 370 22 

Q355(N/M) 355 345 470 22 

Q390(N/M) 390 380 490 20 

Q420(N/M) 420 400 520 19 

Q460(N/M) 460 440 540 17 

Q500(N/M) 500 490 610 17 

 

表 4 热轧（扩）无缝钢管力学性能 

 

6.4.2 拉伸试验 

标准 

焊接钢管拉伸试验应截取母材横向试样和焊缝试样。 

直缝钢管母材拉伸试样应在钢管垂直于轴线距焊缝约 180°的位置截取；螺旋缝钢管母

材拉伸试样应在钢管上垂直于轴线距焊缝约 1/2 螺距的位置截取； 

焊缝（包括直缝埋弧焊钢管的焊缝，螺旋缝埋弧焊钢管的螺旋焊缝和钢带对接焊缝）拉

伸试样应在钢管上垂直于焊缝截取，且焊缝位于试样的中间，焊缝试样只测定抗拉强度。 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，壁厚大于 40mm 时，可按 GB/T 5313

的规定作 Z向拉伸试验。 

拉伸试验，亦可以在相同批的管坯板材上截取制备试样进行。以制备试样试验时，钢管

的实物性能，由供方在生产工艺上给以保证。 
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无缝钢管应做纵向拉伸试验，其力学性能应符合表 3的规定。 

 

6.5 工艺性能 

6.5.1  弯曲试验 

埋弧焊钢管应进行正面导向弯曲试验。导向弯曲试样应从钢管上垂直焊缝（包括直缝钢

管的焊缝、螺旋缝钢管的螺旋焊缝和钢带对接焊缝）截取，焊缝位于试样的中间，试样上不

应有补焊焊缝，焊缝余高应去除。试样在弯模内弯曲约 180°，弯芯直径为钢管壁厚的 8倍。

试验后，应符合如下规定： 

试样不允许完全断裂； 

试样上焊缝金属中不允许出现长度超过 3.2mm 的裂纹或断裂，不考虑深度； 

母材、热影响区或熔合线上不允许出现长度超过 3.2mm 的裂纹或深度超过壁厚 10%的裂

纹或破裂。 

出现在试样边缘且长度小于 6.4mm 的裂纹，不应作为拒收的依据。 

导向弯曲试验，亦可以在相同批的管坯板材上截取制备试样进行。以管坯板材上截取制

备试样进行时，钢管的实物性能，由供方在生产工艺上给以保证。 

对于 D>400mm 或 t>40mm 的无缝钢管，可用纵向弯曲试验代替压扁试验， 一组弯曲试验

应包括一个正向弯曲（靠近钢管外表面的试样表面受拉变形）和一个反向弯曲（靠近钢管内

表面的试样表面受拉变形）。  

弯曲试验的弯芯直径为 25mm，弯曲试样应在室温下弯曲到 180°。 

弯曲试验的试样应沿钢管的一端纵向截取，试样的制备应符合 GB/T 232 的规定。 

弯曲试验后，试样弯曲受拉表面及侧面不允许出现可视的裂纹或者裂口。 

 

6.6 无损检测 

6.6.1  焊接钢管焊缝的无损检测 

钢管的所有焊缝（直缝埋弧焊钢管的焊缝，螺旋埋弧焊钢管的螺旋焊缝和钢带对接焊缝）

需经超声波探伤检验。超声波探伤检验应符合 GB/T 11345 中验收等级 A的规定。 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可作射线探伤或其他检测要求的检

验。射线探伤检验应符合 GB/T 3323 中图像等级为 R2 的规定；其他检测要求的方法和合格

级别，由双方协商确定。 
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6.6.2  无缝钢管的无损检测 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，无缝钢管可采用以下方法中的一进

行无损检测： 

按 GB/T5777 的规定进行超声波检测时，验收等级为：热轧（扩）钢管 L4 级；特殊要求

供需双方协商。 

 

6.7 焊接表面质量 

6.7.1  焊缝 

6.7.1.1  埋弧焊钢管的焊缝余高 

超过钢管原始轮廓的内、外焊缝余高应不大于 3.5mm。 

6.7.1.2  错边 

埋弧焊钢管的焊缝处钢带边缘的径向错边应不大于钢管壁厚的 12.5%； 

6.7.1.3  钢带对接焊缝 

螺旋缝埋弧焊钢管允许有钢带对接焊缝，但钢带对接焊缝与螺旋缝的连接点距管端的距

离应大于 150mm，当钢带对接焊缝位于管端时，与相应管端的螺旋缝之间至少应有 150mm 的

环向间隔。 

6.7.2  表面缺陷 

钢管的内外表面不允许有折叠、裂纹、分层、搭焊、断弧、烧穿及其他深度超过壁厚负

偏差的缺陷存在。深度不超过壁厚负偏差的其他缺欠不应作为拒收依据。 

6.7.3  缺陷的修补 

钢管母材和焊缝处的局部缺陷允许进行修补，修补处应进行符合焊接要求的焊前处理，

补焊后应进行表面处理，以确保与原始表面圆滑过渡，并按 6.6.1 的规定进行超声波探伤检

验。 

 

6.8 无缝钢管表面质量 

钢管的内外表面不允许有裂纹、折叠、结疤、轧折和离层。这些缺陷应完全清除，缺陷

清除深度应不超过壁厚的 10%，清除面应保持平滑过渡曲面，缺陷清理处的实际壁厚应不小

于壁厚所允许的最小值。不超过壁厚负偏差的其它局部缺陷允许存在。 
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7  试验方法 

7.1 钢管的尺寸、外形、埋弧焊钢管的焊缝余高应采用符合精度要求的量具或仪器测量。 

 

7.2 钢管的表面质量应在充分照明的条件下逐根目视检查。 

 

7.3  钢管其他检验应符合表 5的规定。 

表 5 钢管的检验项目、取样和试验方法及取样数量 

序号 检验项目 
取样和试验

方法 
取样数量 

技术要

求条款 

1 化学成分 

GB/T 222 

GB/T 223 

GB/T 4336 

每炉一个 6.1 

2 拉伸试验 

GB/T 228 

GB/T 2997 

GB/T 5313 

直缝

螺旋

焊 

母材每批一个 

焊缝每批一个 

母材每批一个 

焊缝每批一个 

钢带对接焊缝每批一个 

6.4.2 

3 弯曲试验 GB/T 232 每批一个 6.5.2 

4 
焊缝超声波

检验 
GB/T 11345 逐根 

6.6 5 
无缝钢管超

声波检验 
GB/T 5777 协商 

6 
射线探伤检

验 
GB/T 3323 协商 

 

8  检验规则 

8.1 检查和验收 

钢管的检查和验收应由供方质量监督部门进行。 

 

8.2 组批规则 

钢管应按批进行检查和验收。每批钢管应由同一牌号、同一炉号、同一规格、同一焊接

工艺、同一热处理制度的钢管组成。 

 

8.3 取样数量 

钢管检验取样数量应符合表#的规定。 
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8.4 复验与判定规则 

钢管的复验与判定规则应符合 GB/T 2102 的规定。 

 

9  包装、标志、质量证明书 

钢管的包装、标志及质量证明书应符合 GB/T 2102 的规定。 

 

10  贮存、搬运、吊装 

钢管的贮存、搬运、吊装应保证产品质量不受影响，同时符合安全规定。 

 

11  桩基用管的配件 

用于海洋工程的桩基工程用钢管桩，根据设计施工、使用可靠性的要求，通常有配套管

配件需要。配件包括桩靴、桩帽、衬圈、栓钉或凸筯等，所用配件可参考下面要求，也可以

根据用户需要与用户共同设计符合用户需要的配件。 

11.1.1 桩靴 

钢管桩需要打入风化岩层、砾石层或打穿柴排等障碍物时，宜设置增强穿透能力的桩靴。

桩靴通常是采用与桩基管牌号、外径（或内径）相同，壁厚为桩基管 1.5～2.0 倍的螺旋缝

埋弧焊钢管，长度通常是桩基管径的 1/4～1/2。 

11.1.2 桩帽 

钢管桩与桩顶横梁的连接，根据工程设计，为缩短现场工期和保证质量，采用桩帽过渡

施工法正得到较好应用。 

桩帽通常需要在工厂制作，由外径是桩基管径的 1.35 或 1.5 倍，长度是桩基管径的 0.5

倍的外层钢管，加焊接底部环状隔膜、顶部锚筋而制成。 

11.1.3 衬圈 

采用桩帽施工法时，位于顶部的钢管，距管端 0.2 至 0.4 倍桩基管径范围内，在桩基管

的内外壁沿周向各焊接 2或 3道环型衬圈，作为桩基管与桩帽之间填注混凝土时的防止滑移

筋。 

衬圈通常采用与桩基管相同牌号的钢板切割成的板条弯制而成。 

11.1.4 栓钉或凸筯 

在钢管桩采用内注混凝土强化时，为增强管体与混凝土柱体的结合效果，通常需要在钢
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管内壁焊接栓钉或凸筯。 

栓钉通常采用与桩基管相同牌号的棒材切割成的栓柱，焊接固定在管体内； 

凸筯通常采用与桩基管相同牌号的钢板切割成的板条或弯制成弧型，在管体内呈轴向或

周向弧型焊接固定。 

 

12  钢管的防腐蚀保护 

12.1  用于海洋工程的桩基用钢管应考虑防腐蚀保护对钢管质量的影响。 

12.1.1  防腐蚀保护措施的选择 

防腐蚀保护应根据工程项目的重要性、腐蚀环境、使用年限、防护材料、维护方法等，

经技术经济比较确定。同时，应符合人体健康、使用安全，以及对环境保护的规定。 

12.1.2  供需双方在协商对钢管进行防腐蚀保护时，可探讨符合 ISO 12944 标准的可行

性。 

 

附  录  A 

（资料性附录） 

超声波测试附加要求 

应当选择适合的折射角，保证可能有不连续缺陷存在的主要反射面上的入射角是大致上

正常的，如果不能保证的话，扫描和评估敏感度都应加上表格中所对应的附加值： 

入射角，角度 附加值，dB 

≤10 0 

>10 ≤15 6 

>15 ≤20 12 

对于特殊的不连续缺陷，应考虑使用一个以上的折射角来达到最大程度的显像。 

备注： 

预期的主要反射面上的入射角不得大于 20° 

平面不连续缺陷大致上都会沿着焊接准备面上出现 

折射角度应当选择能够保证射束轴垂直于预期的反射面，正常的入射角的±5°，应当

先考虑一下焊缝可能出现的不连续缺陷的原因和类型，就能预测这些缺陷的位置，方向，形

状以及反射面的结构。 
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有时候因为可以使用的探头的局限性和焊缝准备的几何形状，无法达到最佳的折射角。

那就应当使用最接近的探头和角度，并且要考虑到反射量被减少的可能性。 

 

采用单 V准备时就应预计到最普遍存在的缺陷会是焊缝缺少熔结，未焊透和裂纹，这些

缺陷会在母材上形成一种直角反射物，视为直角形的角反射物，当超声波以 60°的入射角

射在上面时，由于模式的改变，反射量会急剧减少。所以应当使用 40°到 55°的入射角，

如果连这种角度也无法达到，那就改用 65°到 75°的入射角。入射角为 70°时反射量会下

降 50%，而入射角为 80°时反射量只会下降 10%。 

 

书面的测试流程 

有的采购商，操作规范或者管理机构会要求提供所使用的超声波测试流程的书面说明。

实验室或者测试机构应在试验开始前向所有受益方和测试人员提供一份流程文件。 

 

测试流程应说明规定的测试方法的具体情况，比如规定的探头角度，特殊的扫描表面，

敏感度级别，以及设备的具体情况。 

 

 

 

     


