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前  言 

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。 

本标准由广东省不锈钢材料与制品协会提出并归口。 

本标准根据当前不锈钢管材在装饰领域应用范围、产品类型、技术指标、参数变化，参考行业标准

JG/T 3030修订，主要修订条款内容如下： 

——修改了标准的适用范围、规范性引用文件； 

——修改了管材尺寸的偏差要求； 

——修改了管材的包装、标识的相关规定； 

——修改了管材的取样数量和组批规则； 

——删除了管材的焊接方法和热处理方法； 

——删除了管材工艺性能中的试弯试验； 

——增加了术语“装饰用不锈钢焊管”、“拉丝”、“压花”、“印花”； 

——增加了三种交货状态及相应代号； 

——增加了三种牌号钢种J4、J1、J3，及对应的元素成分和物理性能； 

——增加了管材压花深度、印花深度和表面光泽度要求。 

 

本标准主要起草单位：广东昌华海利科技有限公司、广东炜联长城金属有限公司、广东粤华不锈钢

型材股份有限公司、佛山市东正宏骏金属制品有限公司、佛山市中成不锈钢管业有限公司、佛山市建缘

不锈钢有限公司、广东新鸿秀金属有限公司、佛山市再辉不锈钢制品有限公司、佛山市业和不锈钢有限

公司、佛山市润田金属制品有限公司、佛山市金海辉煌不锈钢有限公司、佛山市顺德区万佳泓不锈钢制

品有限公司、佛山市源恒丰不锈钢制品有限公司。 

本标准主要起草人：谭永炼、陈培华、李儒昌、林树灿、陈华华、黄耿燕。 
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装饰用不锈钢焊管 

1 范围 

本标准规定了装饰用不锈钢焊管的分类、代号、技术要求、试验方法、检验规则、包装和贮存。 

本标准适用于市政设施、道桥护栏、建筑装饰、防护网、扶手围栏、厨房用具、医疗器械、一般机

械结构部件等的装饰用不锈钢焊管。 

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，仅所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 221  钢铁产品牌号表示方法 

GB/T 222  钢的成品化学成分允许偏差 

GB/T 228  金属材料室温拉伸试验方法 

GB/T 242  金属管 扩口试验方法 

GB/T 244  金属管 弯曲试验方法 

GB/T 246  金属管 压扁试验方法 

GB/T 4397  不锈钢和耐热钢冷轧钢带 

GB/T 2102  钢管的验收、包装、标志和质量证明书 

GB/T 2975  钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备 

GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级 

GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB/T 30062  钢管术语 

JG/T 3030  建筑装饰用不锈钢焊接管材 

3 术语和定义 

GB/T 30062 界定的以及下列术语和定义适用于本标准。 

3.1 装饰用不锈钢焊管 

以不锈钢板带为基材，通过焊接、抛光等工艺制成的有装饰效果和防护性能的空心管材。 

3.2 拉丝 

不锈钢焊管表面通过研磨等工艺加工形成具有线状纹路的装饰效果。 

3.3 压花 

不锈钢焊管表面通过机械设备加工形成具有规律性的珠花或螺纹等的装饰效果。 

3.4 印花 

https://wenku.baidu.com/view/b8421b7aa8114431b90dd8aa.html?from=search
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不锈钢焊管表面通过模具加工形成具有不同凹凸图纹的装饰效果。 

4 分类及代号 

4.1 不锈钢焊管表面交货状态分为七种，状态名称及其代号应符合表 1的规定。 

表1 钢管交货状态分类及代号 

交货状态 代号 

表面未抛光 SNB 

表面抛光（亮光） SB 

表面磨光（砂光） SP 

表面拉丝 SS 

表面喷砂 SA 

表面压花 SE 

表面印花 SY 

 

4.2 不锈钢焊管按截面形状分为四种，形状名称及其代号应符合表 2的规定。 

表2 钢管截面形状分类及代号 

截面形状 圆形 方形 矩形 异形 

代号 R S Q T 

 

4.3 型号标识 

 

4.4 标识示例 

采用牌号为06Cr19Ni10（相当于SUS304）的不锈钢焊管，截面形状为圆形，交货表面为表面压花状

态，外径38mm，壁厚1.1mm，长度为6000mm的管，其标记为： 

06Cr19Ni10/S.SE 38×1.1×6000  T/GDSS 001－2018 

注：不锈钢焊管以圆截面形状，抛（磨）光状态交货，可不标注其代号。 

5 技术要求 

     

产品标准编号 

 

外形尺寸 

 
截面形状代号 

交货状态代号 

材料牌号 
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5.1 材料及化学成分 

5.1.1 制管用钢的牌号及化学成分（光谱分析）应符合表 3的规定。 

表3 牌号及化学成分 

牌号 
各化学成分的质量分数/% 

C Cr Ni Mn P S 其它 

06Cr19Ni10 

(SUS304) 
≤0.07 18.00~20.00 8.00~10.00 ≤2.00 ≤0.035 ≤0.030 — 

022Cr19Ni10 

(SUS304L) 
≤0.03 18.00~20.00 8.00~12.00 ≤2.00 ≤0.035 ≤0.030 — 

06Cr17Ni12Mo2 

(SUS316) 
≤0.07 16.00~18.00 10.00~14.00 ≤2.00 ≤0.035 ≤0.030 Mo≥2.00 

022Cr17Ni12Mo2 

(SUS316L) 
≤0.03 16.00~18.00 10.00~14.00 ≤2.00 ≤0.035 ≤0.030 Mo≥2.00 

10Cr14Mn11Ni 

(J4) 
≤0.10 14.00~16.00 1.00~2.00 8.5~12.5 ≤0.050 ≤0.008 Cu≥1.00 

12Cr14Mn11Ni 

(J1) 
≤0.15 13.00~15.00 1.00~2.00 8.5~12.5 ≤0.050 ≤0.008 Cu≥0.40 

14Cr13Mn11Ni 

(J3) 
≤0.18 12.00~14.00 0.60~2.00 8.5~12.5 ≤0.050 ≤0.008 Cu≥0.40 

注：本表牌号引用JG/T 3030。 

供需双方协商可供应表3中所列以外（含不锈铁系列）的牌号。 

 

5.1.2 不锈钢焊管的化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 中表 3规定。 

5.2 工艺性能 

5.2.1 将不锈钢焊管试样的外径压扁至管径的 1/3 时，不得有裂纹和裂口。 

5.2.2 顶心锥度为 60º，将圆形不锈钢焊管试样的外径扩至管径的 6%时，不得有裂纹和裂口。 

5.3 力学性能 

不锈钢焊管的力学性能应符合表4的规定。 

表4 力学性能 

牌号 
屈服幅度 

σ0.2 /MPa 

拉伸强度 

σb/MPa 

断后伸长率 

δ5 /% 

硬度 

HV 

06Cr19Ni10（SUS304） ≥205 ≥520 ≥35 ≤200 

022Cr19Ni10（SUS 304L） ≥175 ≥480 ≥35 ≤200 

06Cr17Ni12Mo2（SUS 316） ≥205 ≥520 ≥35 ≤200 

022Cr17Ni12Mo2（SUS 316L） ≥175 ≥480 ≥35 ≤200 

10Cr14Mn11Ni(J4) ≥325 ≥520 ≥35 ≤240 
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12Cr14Mn11Ni (J1) ≥325 ≥520 ≥35 ≤240 

14Cr13Mn11Ni (J3) ≥325 ≥520 ≥35 ≤240 

 

5.4 耐腐蚀性能  

5.4.1 按 GB/T 10125 标准，进行试验周期为 96H 的中性盐雾试验（NSS），其中牌号为 J4、J1、J3

的不锈钢焊管试验周期为 24h。 

5.4.2 按 GB/T 6461 标准，对试验后的不锈钢焊管外观评级应不低于 9级。 

5.5 尺寸及允许偏差 

5.5.1 圆形不锈钢焊管的外径允许偏差应符合表 5规定。 

表5 不锈钢焊管的外径允许偏差 

单位:mm 

供货状态 外径或边长（D） 
允许偏差 

普通级 高级 

抛光（亮光）状态 SB 

磨光（砂光）状态 SP 

压花状态 SE 

印花状态 SY              

≤25 ±0.15 ±0.12 

25.1~38.0 ±0.18 ±0.15 

38.1~51.0 ±0.22 ±0.18 

51.1~63.0 ±0.25 ±0.20 

63.1~76.0 ±0.30 ±0.25 

76.1~102.0 ±0.35 ±0.30 

≥102.1 ±0.5%D ±0.4%D 

未抛光状态 SNB 

喷砂状态 SA 

拉丝状态 SS 

≤25.0 ±0.30 ±0.20 

25.1~51.0 ±0.50 ±0.30 

≥51.1 ±1.0%D ±1.0%D 

 

5.5.2 长度 

不锈钢焊管的定尺长度为6000mm，全长允许偏差为+10-0mm，经供需双方协商，可生产非定尺长度

和其它规格、尺寸、厚度的钢管。 

5.5.3 不锈钢焊管壁厚允许偏差应符合表 6规定。 

表6 不锈钢焊管的壁厚允许偏差 

单位:mm 

壁厚 
允许偏差 

普通级 高级 

≤0.40 ±0.03 ±0.02 

0.41~0.80 ±0.04 ±0.03 

0.81~1.20 ±0.05 ±0.04 

1.21~1.50 ±0.06 ±0.05 
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1.51~2.00 ±0.08 ±0.06 

≥2.01 ±0.10 ±0.08 

 

5.5.4 不锈钢焊管弯曲度允许偏差应符合表 7规定。 

表7 不锈钢焊管的弯曲度允许偏差 

单位:mm/m 

外径或边长（D） 
允许偏差 

普通级 高级 

≤25.0 ≤2.5 ≤1.5 

25.1~51.0 ≤2.0 ≤1.0 

51.1~89.0 ≤1.5 ≤0.5 

≥89.1 ≤1.0 ≤0.2 

 

5.5.5 方矩管 R角允许偏差应符合表 8规定。 

表8 方矩管 R角允许偏差 

单位:° 

产品级别 允许偏差 

普通级 ±2 

高级 ±1 

 

5.5.6 压花深度应符合表 9规定。 

表9 压花深度 

单位:mm 

管材厚度 花纹深度 

≤0.40 0.15~0.20 

0.41~0.80 0.20~0.25 

0.81~1.20 0.25~0.30 

≥1.21 0.30~0.40 

 

5.5.7 印花深度应符合表 10 规定。 

表10 印花管深度 

单位:mm 

管材厚度 花纹深度 

≤0.50 0.10~0.30 

0.51~1.0 0.20~0.40 
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≥1.01 0.30~0.50 

 

5.6 外观质量 

5.6.1 不锈钢焊管的外表应清洁，不得有裂纹、划伤、折叠、分层、氧化皮和明显的焊缝缺陷。 

5.6.2 不锈钢焊管两端头外形应与管轴线垂直，并应平整，不得有毛刺。由于切断方法造成的较少变

形和轻微缺陷允许存在。 

5.6.3 不锈钢焊管不得有明显的扭拧。 

5.7 粗糙度 

不锈钢焊管表面粗糙度应符合表11规定。 

表11 不锈钢焊管的表面粗糙度 

单位:μ m 

类别 
表面粗糙度 Ra 

普通级 高级 

圆管抛光状态 0.8 0.4 

方矩管抛光状态 0.4 0.2 

 

5.8 光泽度 

不锈钢焊管光泽度在抛光状态下应符合表12规定。 

表12 不锈钢焊管的表面光泽度 

单位:° 

方矩管边长（D） 
表面光泽度 GS 

普通级 

≤25×25 ≥520 

26×26~50×50 ≥510 

>50×50 ≥500 

注：高级装饰管的表面光泽度可按供需双方协议要求。 

6 检验方法 

6.1 不锈钢焊管的检验项目和试验方法应符合表 13 的规定。 

表13 检验项目及测试方法 

 

检验项目 取样数量 取样方法 检验方法 

化学成分 1 GB/T 222 GB/T 223 

防锈性能 1 GB/T 10125 GB/T 6461 
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抗拉强度 2 
GB/T 2975 

GB/T 228 
GB/T 228 

压扁试验 1 GB/T 246 GB/T 246 

扩口试验 1 GB/T 242 GB/T 242 

弯曲检验 1 GB/T 244 GB/T 244 

扭拧检验 1 — 放在水平平衡架上目视 

外观 2 — 放在水平检验台上目视 

尺寸 2 — 符合精度要求的量具 

粗糙度 
钢管的表面粗糙度检验取 2 根试样，在钢管的表面上用粗糙度测定仪进行检测

试，测量点不少于 3 处，可用粗糙度表标准样板或粗糙度样板进行对比试验。 

光泽度 
钢管的表面光泽度检验取 2 根试样，在钢管的表面上用光泽度检测仪进行检测

试，测量点不少于 3 处，可用光泽度表标准样板或光泽度样板进行对比试验。 

 

6.2 不锈钢焊管的定尺长度检验，在 10根试样里用钢卷尺（精度为 1mm）进行测量。 

7 检验规则 

7.1 检查和验收  

不锈钢焊管的检查和验收由供方品控部门进行，需方有权根据本标准规定进行验收。如有品质争议

由供方生产企业所在地的质量主管部门裁定。 

7.2 组批规则 

不锈钢焊管应按批进行检查和验收。每批管应由同一牌号、同一尺寸规格和同一生产工艺的钢管组

成，其数量不超过下述规定： 

——外径小于或等于 38.1mm 时，每批钢管数量不超过 800 根。 

——外径大于 38.1mm、小于或等于 63.5mm 时，每批钢管数量不超过 300 根。 

——外径大于 63.5mm 时，每批钢管数量不超过 150 根。 

7.3 取样数量 

不锈钢焊管的取样数量见表13。 

7.4 复验与判定规则 

不锈钢焊管的复验与判定规则应符合GB/T 2102中4.5的规定。 

8 标志、标签、包装和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 不锈钢焊管应有以下标志内容： 

——产品商标； 

——产品规格。 
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8.1.2 外包装应有以下标志内容: 

——产品的名称，执行标准，商标； 

——生产企业名称，详细地址； 

——产品牌号。 

8.2 标签 

标签上应有以下内容： 

——产品名称、商标； 

——产品规格。 

8.3 包装 

不锈钢焊管应采用以下包装方式： 

——内包装用塑料薄膜进行包装； 

——经供需双方协商，钢管的外包装可采用塑料编织袋、木箱包装或其他材料。 

8.4 贮存 

应将不锈钢焊管贮存在通风、防潮、无腐蚀性气体的仓库内。 

 

 

 

_________________________________ 


