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前    言
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输送瓦斯用钢管

1　 范围

本标准规定了输送瓦斯用钢管的规格型号、材料、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮存。

本标准适用于输送瓦斯的不锈钢管或经过热镀锌、涂覆非金属防护层（环氧树脂或聚乙烯树脂等）处理的无缝钢管、焊接钢管、咬合钢管（以下简称瓦斯钢管）。

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 710   优质碳素结构钢热轧薄钢板和钢带

GB/T 1591   低合金高强度结构钢
GB/T 2518   连续热镀锌薄钢板和钢带

GB/T 3091   低压流体输送用焊接钢管

GB/T 3280   不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 4237   不锈钢热轧钢板和钢带

GB/T 8163   输送流体用无缝钢管

GB/T 8165   不锈钢复合钢板和钢带

GB/T 10111   随机数的产生及其在产品质量抽样检验中的应用程序

GB/T 12771   流体输送用不锈钢焊接钢管

GB/T 13237   优质碳素结构钢冷轧薄钢板和钢带

GB/T 14976   流体输送用不锈钢无缝钢管

AQ 1043   矿用产品安全标志标识

AQ 1071   煤矿用非金属瓦斯输送管材安全技术条件

CJ/T 120-2016   给水涂塑复合钢管

MT/T 181   煤矿井下用塑料管安全性能检验规范

MT/T 191   煤矿井下用橡胶管安全性能检验规范

3　 规格型号

瓦斯钢管分为钢带螺旋瓦斯管、无缝及焊接瓦斯管（钢带焊接除外），型号规格及表示方法如下：

a）钢带螺旋瓦斯管











示例1：SSP（Y）-KW-D235/300×2.0表示公称直径为300 mm，采用公称壁厚2.0 mm、屈服强度为235 MPa的碳素钢带，采用咬合连接方式，采用镀锌放腐蚀方式的钢带咬合镀锌输送瓦斯用钢管；

示例2：SSP（H）-KW-T(EP/EP)235/300×2.0表示公称直径为300 mm，采用公称壁厚2.0 mm、屈服强度为235 MPa的碳素钢带，焊接连接方式，内外层涂覆环氧树脂涂层防腐蚀的钢带焊接环氧树脂涂层输送瓦斯用钢管。

示例3：SSP（H）-KW-S310/300×2.0表示公称直径为300 mm，采用公称壁厚2.0 mm、屈服强度为310 MPa的不锈钢带，采用焊接连接方式的不锈钢带焊接输送瓦斯用钢管。

b）无缝及焊接钢管









示例4：SP（W）-KW-T（PE-EP）295/63表示采用公称屈服强度为295 MPa、公称直径为63 mm的无缝碳素钢管，内层涂覆聚乙烯涂层、外层涂覆环氧树脂涂层防腐蚀的无缝输送瓦斯用钢管；

示例5：SP（H）-KW-S-310/63表示采用公称屈服强度为310 MPa、公称直径为63 mm的焊接不锈钢管的不锈钢焊接输送瓦斯用钢管。

4　 材料

4.1  钢带

碳素钢带应符合GB/T 2518、GB/T 710、GB/T 13237或GB/T 1591的规定，不锈钢带应符合GB/T 3280、GB/T 4237或GB/T 8165的规定。

4.2  钢管

无缝钢管应符合GB/T 8163的规定；焊接钢管应符合GB/T 3091的规定；不锈钢管、不锈钢复合管应符合GB/T 12771或GB/T 14976的规定。

4.3  管件

配套瓦斯钢管的法兰、弯头、三通等管件的材质应为金属材质。管件与瓦斯钢管、管件与管件的焊接应考虑防腐措施。
5  要求

5.1  外观质量

5.1.1  瓦斯钢管外观应清洁、光滑，内外壁应无明显油污、不规则凹陷、异常突起等，无引起锈蚀的附着物，无孔洞和不规则折皱等。

5.1.2  非金属涂层应光滑，色泽均匀，无伤痕、针孔和粘附异物等缺陷。
5.1.3  焊缝应均匀饱满，无断裂、突起、针孔等缺陷。咬口无开裂、无脱扣，咬合线应连续顺滑。
5.1.4  镀锌应为热镀锌工艺，镀锌层应光滑均匀，平整无毛刺，无过酸洗、漏镀、结瘤、积锌等。
5.2  规格尺寸

5.2.1  基本尺寸

5.2.1.1  基管采用无缝钢管、焊接钢管生产的，其基管规格尺寸应符合4.2的规定。有涂层、覆层或镀锌层的，涂镀层厚度应符合表1的规定。

5.2.1.2  基管采用钢带生产的，其内径、壁厚应符合表1的规定。有涂层、覆层或镀锌层的，涂镀层厚度应符合表1的规定。采用咬合方式的，螺距节距应符合表1的规定。

表1  钢带螺旋管规格尺寸
	直径D（mm）
	壁厚t（mm）
	聚乙烯涂层厚度（mm）
	环氧树脂涂层厚度（mm）
	覆层

厚度（mm）
	螺旋

节距（mm）
	镀锌层

厚度

（μm）

	公称直径
	允许

偏差
	公称

壁厚
	允许

偏差
	内表面
	外表面
	内表面
	外表面
	
	
	

	D≤100
	±2
	≥1.2
	±10%
	>0.4
	>0.8
	>0.3
	>0.35
	≥1.0
	≤130
	≥45

	100＜D≤300
	±2或不超过±1%D
	≥1.5
	
	>0.6
	>1.2
	>0.35
	>0.45
	
	
	≥55

	300＜D≤400
	
	≥2.0
	
	
	>1.3
	>0.4
	
	
	
	

	400＜D≤500
	
	≥2.5
	
	
	
	
	
	
	
	

	500＜D≤700
	
	
	
	>0.8
	
	
	
	
	
	

	700＜D
	
	≥3.0
	
	>1.0
	>1.8
	>0.45
	>0.5
	
	
	≥70


5.2.2  长度

    瓦斯钢管的长度一般为2m、4m、5m、6m，也可根据需方要求，供需双方协议，长度允许偏差为±20 mm。

5.3  耐正压性能
在2.0 MPa试验压力下，稳压时间不少于1 h，应无渗漏、破坏或永久变形。

5.4  耐负压性能

在-0.097 MPa试验压力下，稳压时间不少于1 h，应无泄漏、破坏或永久变形。

注：基管采用无缝钢管的瓦斯钢管不作要求。

5.5  抗落锤冲击性能

有涂覆层的瓦斯钢管经落锤冲击试验后，钢管基体应无裂纹、明显凹陷和破坏，镀锌层或内外涂覆层不脱落。其中咬合钢带螺旋瓦斯管经落锤冲击后进行1.0 MPa试验压力下保持不少于15 min的试验，应无渗漏、永久变形或破坏。

5.6  弯曲性能

    无缝及焊接钢管（钢带螺旋焊接钢管除外）的弯曲性能应符合CJ/T 120-2016中6.4.1.3的规定。

5.7  压扁性能

无缝及焊接钢管（钢带螺旋焊接钢管除外）的压扁性能应符合CJ/T 120-2016中6.4.1.4的规定。

5.8  阻燃性能

有非金属材料涂层的瓦斯钢管进行酒精喷灯燃烧试验，试样有焰燃烧时间和无焰燃烧时间应满足以下要求：

a） 有焰燃烧时间的算术平均值应不大于3 s，其中任何一根试样的有焰燃烧时间应不大于10 s；

b） 无焰燃烧时间的算术平均值应不大于20 s，其中任何一根试样的无焰燃烧时间应不大于60 s。
5.9  抗静电性能

有非金属材料涂覆层的瓦斯钢管内、外壁表面电阻值的算术平均值均不得大于1.0×106 Ω。

5.10  涂层附着力

聚乙烯、环氧树脂等非金属涂层的涂层附着力应符合CJ/T 120-2016中6.4.1.2的规定。

5.11  覆层剥离力

聚乙烯等非金属材料覆层的剥离力应不小于10 N/mm。

5.12  针孔试验

对涂层瓦斯钢管内表面用火花仪检测时，应无电火花产生。
6  试验方法

6.1  外观质量

在充分光照条件下采用目测法进行。
6.2  规格尺寸

6.2.1  随机抽取一根样品，进行规格尺寸测量。

6.2.2  采用准确度不低于0.02 mm的量具测量壁厚，在任一端面，沿环向均匀间隔确定6个测量点，取平均值，结果保留到0.1 mm。

6.2.3  采用涂层测厚仪测量非金属涂层、镀锌层厚度；超过1.2 mm的涂层、覆层采用准确度不低于0.02 mm的量具测量，随机测量最小间距不小于100 mm，测量5个点取平均值，结果保留到0.02 mm。

6.2.4  采用准确度不低于0.02 mm的派尺测量内径或外径，在管两端、中间部分测量，取平均值。

6.3  耐正压试验

按GB/T 15560的规定进行，样品数量为1根，样品长度应不小于1.2 m。

6.4  耐负压试验

按AQ 1071的规定进行，样品数量为1根，样品长度为出厂长度的最大值，试验宜在标准大气压下进行。如果试验压力在大气环境下达不到-0.097 MPa的，出厂试验压力可为当地当时大气压的97%，型式试验不得高于-0.090 MPa。一般情况下，试验地点海拔应不高于1 000 m。

6.5  落锤冲击试验

按AQ 1071的规定进行，样品数量为1根，至少选取3个冲击点，冲击点应包括焊缝、加强结构和平整钢板部分等不同结构部分，每个冲击点冲击1次。咬合钢管完成落锤冲击试验后，再按5.5的规定进行落锤冲击试验后的耐正压试验。

6.6  弯曲试验

按CJ/T 120-2016中7.6的规定进行。

6.7  压扁试验

按CJ/T 120-2016中7.7的规定进行。

6.8  阻燃性能试验
外径不小于50 mm的瓦斯钢管按MT/T 181的规定进行，外径小于50 mm的瓦斯钢管按MT/T 191的规定进行。

在试验过程中，火焰燃烧时间达到100 s时仍不熄灭或可能危及试验设施的，终止试验，记录试验现象，按不合格处理。

公称直径不小于200 mm的试样可截成圆弧状进行试验。

6.9  抗静电性能试验

按MT/T 181的规定进行。

6.10  涂层附着力试验

按CJ/T 120-2016中7.5的规定进行。

6.11  覆层剥离力试验

按CJ/T 120-2016中附录A的规定进行。剥不开或者覆层被拉断，按合格处理；允许采用准确度不低于1级的材料试验机进行试验。

6.12  针孔试验

   涂层瓦斯钢管内表面针孔试验按CJ/T 120-2016中7.4的规定进行。

7  检验规则

7.1  出厂检验

7.1.1  由制造厂的质量检验部门进行检验，以同一配方、同一工艺条件生产的同一规格的管材，每1 000 m为一批（产量不足1 000 m时视为一批）。检验合格后方可出厂。

7.1.2  按表2规定的出厂检验项目进行出厂检验。

表2  出厂检验与型式检验项目

	序号
	项目名称
	本标准章条
	出 厂 检 验
	型 式 检 验

	
	
	技术要求
	试验方法
	
	

	1
	外观质量
	5.1
	6.1
	О
	О

	2
	规格尺寸
	5.2
	6.2
	О
	О

	3
	耐正压性能
	5.3
	6.3
	О
	О

	4
	耐负压性能
	5.4
	6.4
	-
	О

	5
	抗落锤冲击性能
	5.5
	6.5
	-
	О

	6
	弯曲性能
	5.6
	6.6
	-
	О

	7
	压扁性能
	5.7
	6.7
	-
	О

	8
	阻燃性能
	5.8
	6.8
	О
	О

	9
	抗静电性能
	5.9
	6.9
	О
	О

	10
	涂层附着力
	5.10
	6.10
	-
	О

	11
	覆层剥离力
	5.11
	6.11
	-
	О

	12
	针孔试验
	5.12
	6.12
	О
	О

	注：“О”表示应检的项目；“-”表示不检的项目。


7.2  型式检验

7.2.1  型式检验按照表2规定的型式检验项目进行。

7.2.2  有下列情况之一者应进行型式检验：

a） 新产品或老产品转厂生产时的试制定型鉴定；

b） 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c） 批量生产后，每五年进行一次；

d） 产品停产二年后，恢复生产时；

e） 国家安全生产监管监察机构、国家质量监督机构提出型式检验要求时。

7.3  抽样方法

7.3.1  出厂检验的抽样方法

按照GB/T 10111的规定随机抽样。

7.3.2  型式检验的抽样方法

从出厂检验合格的产品中，按照GB/T 10111的规定进行随机抽取。样品数量为5根，4根1.2 m，其中1根带法兰；1根长度为出厂长度最大值，带法兰。抽样基数不少于40 m。
7.4  判定规则

7.4.1  合格判定

   检验项目全部合格或检验项目中有不合格的，在同一批产品中加倍抽取样品对不合格项目进行复检，复检后检验项目全部合格的，判定该批产品为合格产品。
7.4.2  不合格判定

检验项目中有不合格的，在同一批产品中加倍抽取样品对不合格项目进行复检，复检后检验项目仍有不合格的，判定该批产品为不合格产品。

8  标志、包装、运输与贮存

8.1  标志

瓦斯钢管表面应有清晰的标志，并应包括以下内容： 

a) 产品名称、规格；

b) 生产厂名称；

c) 生产日期、批号；

d) 瓦斯管标志；

e) 取得矿用产品安全标志的，应按AQ 1043施加安全标志标识。

8.2  包装

瓦斯钢管应按照用户要求进行包装，包装应牢固可靠，并应附有下列随即文件：

a) 产品合格证；

b) 产品使用说明书；

c) 装箱单。

8.3  运输

瓦斯钢管在运输过程中，应避免剧烈撞击、抛摔、日晒，严禁拖擦及用尖锐硬物刻划。

8.4  贮存

瓦斯钢管应储存在温度为（-10～+40）℃，通风良好，无腐蚀性气体的仓库内，不得露天存放。有非金属涂层的管材要远离热源。
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中华人民共和国煤炭行业标准





ICS 23.040.1


D 98


备案号：





SSP （□） - KW  -  □  （□/□） □ / □ × □


                                                      钢带公称壁厚，mm。


                                                      公称内径，mm。


                                                      材料屈服强度，MPa。


                                                  内-外层材料，PE表示聚乙烯；


                                                            EP表示环氧树脂；


                                                            镀锌、不锈钢带时缺省。


                                                   防腐蚀处理方式，D表示镀锌；


                                                                   T表示涂塑；


S表示不锈钢带；


                                                                       F表示覆塑。


                                                   用途，输送瓦斯。


 钢带咬合方式，Y表示咬合；


                                                                 H表示焊接。


                                                       产品代号，钢带螺旋管。





SP （□）-KW - □  （ □/□ ）□  /  □


                                                     公称外径，mm。


                                                     材料公称屈服强度，MPa。


                                                 内-外层材料，PE表示聚乙烯；


                                                           EP表示环氧树脂；


                                                           镀锌、采用不锈钢时缺省。


                                                  防腐蚀处理方式，D表示镀锌；


                                                                  T表示涂塑；


                                                                  S表示不锈钢。


                                                  用途，输送瓦斯。


钢管形式，W表示无缝；


                                                            H表示焊接。


                                                        产品代号，防锈蚀钢管。








6
1

