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前  言
本标准按照GB/T 1.1-2009和GB/T 20001.10给出的规则起草。

本标准代替JG/T 3030-1995《建筑装饰用不锈钢焊接管材》。
本标准根据当前不锈钢管材在建设领域应用范围、产品类型和技术指标、参数变化，将《建筑装饰用不锈钢焊接管材》更名为《建筑用不锈钢焊接管材》，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、管材截面形状代号；
——修改了管材的制造方法、尺寸容许偏差要求、
——修改了焊接表面质量要求、试验方法、检验规则、管材的包装、运输、贮存的相关规定；
——修改了本标准不锈钢牌号与各国不锈钢标准牌号对照表等；
——删除了管材的类别、管材热处理制度要求；
——删除了管材交货状态和交货重量相关规定等；
——增加了术语“不锈钢焊接管”；
——增加了管材的工艺性能要求、焊缝探伤要求、晶间腐蚀性能要求、管材标志的相关规定； 

——增加了不锈钢选材的相关规定；
——建筑用不锈钢管构件与连接的设计方法、施工规定等。
本标准修编工作由住房和城乡建设部标准定额研究所提出
本标准由住房和城乡建设部建筑制品与构配件产品标准化技术委员会归口。
本标准负责起草单位：中国建筑金属结构协会、清华大学。
本标准参加起草单位（排名不分先后）：
本标准主要起草人： 
本标准于本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——JG/T 3030-1995。

建筑用不锈钢焊接管材
1 范围
本标准规定了不锈钢焊接管材（以下简称管材）的术语、代号、标记、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志、运输和贮存。
本标准适用于建筑装饰装修、家具、工程结构、机械结构部件用不锈钢焊接管材。
2 规范性引用文件
下列文件对于本标准的应用必不可少，所有引文文件的最新版本（包括所有的修改版）适用于本标准：
GB/T 222  钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

GB/T 223  钢铁及合金化学分析方法

GB/T 228.1  金属拉伸 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 242  金属管 扩口试验方法

GB/T 246  金属管 压扁试验方法

GB/T 1031  产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值

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 4334  金属和合金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法

GB/T 20066  钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法
JG/T 203  钢结构超声波探伤及质量分级法
3 术语和类型
3.1 术语
不锈钢焊接管材  welded stainless steel tube
采用不锈钢钢带经冷成形焊接而成的钢管。
3.2 代号和标记
3.2.1 管材的供货状态代号应符合表1的规定。
表1 管材的供货状态代号
	供货状态
	代号

	焊接状态
	H

	磨（抛）光状态
	M


3.2.2 管材的截面形状代号应符合表2的规定。
表2 管材的形状代号
	形状
	圆管
	方管
	矩形管
	其他管

	代号
	Y 
	F
	J
	Q


3.2.3 管材的焊接方法代号应符合表3的规定。

表3 管材的焊接方法代号
	方法
	钨极氩弧焊
	等离子焊
	激光焊
	高频电阻焊
	熔化极气体保护焊
	复合热源焊

	代号
	W
	D
	J
	G
	R
	F


3.2.4 标记

[image: image1]
标记示例：选用06Cr19Ni10钢种，采用激光焊接方法制造，经磨（抛）光交货，外径为25.4mm，壁厚为1.2mm，长度为6000mm的定尺圆管，其标记为：
06Cr19Ni10-YMJ  25.4 ×1.2×6000    JG/T 3030-201X

3.3 规格尺寸
3.3.1 管材的规格（型号）用管材截面外形的尺寸表示。
3.3.2 常用的管材的外径、边长和壁厚应符合附录A的规定。
3.4 制造方法
管材使用经过固溶处理奥氏体不锈钢或退火态的铁素体不锈钢钢带，采用辊压成形、焊接、切割、抛光等方法制造。采用气体保护焊接方法时，不锈钢焊接保护气应采用氩气或氦气。
4 技术要求
4.1 牌号及化学成分
4.1.1钢材常用牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表4的规定。
表4 钢材牌号及化学成分
	序号
	统一数
字代号
	牌号
	化学成分/wt%

	
	
	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Ni
	Cr
	其他

	1
	S30408
	06Cr19Ni10
	≤0.07
	≤1.00
	≤2.00
	≤0.035
	≤0.030
	8.00~11.00
	17.00~19.00
	-

	2
	S30403
	022Cr19Ni10
	≤0.03
	≤1.00
	≤2.00
	≤0.035
	≤0.030
	8.00~12.00
	18.00~20.00
	-

	3
	S31608
	06Cr17Ni12Mo2
	≤0.08
	≤1.00
	≤2.00
	≤0.035
	≤0.030
	10.00~14.00
	16.00~18.00
	Mo:2.00~3.00

	4
	S31603
	022Cr17Ni12Mo2
	≤0.03
	≤1.00
	≤2.00
	≤0.035
	≤0.030
	12.00~15.00
	16.00~18.00
	Mo:2.00~3.00

	5
	S30210
	12Cr18Ni9
	≤0.15
	≤1.00
	≤2.00
	≤0.035
	≤0.030
	8.00~10.00
	17.00~19.00
	-

	6
	S32169
	07Cr19Ni11Ti
	0.04~0.10
	≤0.75
	≤2.00
	≤0.045
	≤0.030
	9.00~12.00
	17.00~19.00
	Ti:4×(C+N)~0.70

	7
	S11710
	10Cr17
	≤0.12
	≤0.75
	≤1.00
	≤0.035
	≤0.030
	-
	16.00~18.00
	-

	8
	S11763
	022Cr17NbTi
	≤0.03
	0.75
	1.00
	≤0.035
	≤0.030
	-
	16.00~18.00
	Ti+Nb:0.10~1.0

	9
	S11873
	022Cr18NbTi
	≤0.03
	1.00
	1.00
	≤0.040
	≤0.030
	≤0.50
	17.00~19.00
	Ti+Nb:0.20+4×(C+N)~0.75,
N≤0.03,Al≤0.15,

	10
	S11972
	019Cr19Mo2NbTi
	≤0.025
	1.00
	1.00
	≤0.040
	≤0.030
	Ni≤1.00,
Mo:1.75~2.50
	17.50~19.50
	Ti+Nb:0.20+4×(C+N)~0.80
N≤0.035

	11
	S12182
	019Cr21CuTi
	≤0.025
	1.00
	1.00
	≤0.030
	≤0.030
	Cu：0.30~0.80
	20.50~23.00
	Ti、Nb或其组合:8×(C+N)~0.85，N≤0.025

	12
	S12361
	019Cr23Mo2Ti
	≤0.025
	1.00
	1.00
	≤0.040
	≤0.030
	Cu≤0.60：Mo:1.50~2.50
	21.00~24.00
	Ti、Nb或其组合:8×(C+N)~0.85，≤0.025

	13
	S22053
	022Cr23Ni5Mo3N
	≤0.030
	1.00
	2.00
	≤0.030
	≤0.020
	4.50-6.50
	22.00~23.00
	Mo:3.00~3.50,
N:0.14~0.20

	14
	S22253
	022Cr22Ni5Mo3N
	≤0.030
	1.00
	2.00
	≤0.030
	≤0.020
	4.50-6.50
	21.00~23.00
	Mo:2.50~3.50,
N:0.08~0.20


4.1.2 钢管化学成分的允许偏差应符合GB/T 222的规定。
4.2 管材尺寸允许偏差
4.2.1 管材的外径、边长允许偏差
管材的外径、边长允许偏差应符合表5的规定。
表5 管材的外径、边长允许偏差
	供货状态
	外径d或边长b/mm
	允许偏差/mm

	磨（抛）光状态
	d (b)≤25
	±0.15

	
	25＜d (b)≤40
	±0.18

	
	40＜d (b)≤50
	±0.20

	
	50＜d (b)≤60
	±0.23

	
	60＜d (b)≤70
	±0.25

	
	70＜d (b)≤80
	±0.30

	
	80＜d (b)≤90
	±0.40

	
	90＜d (b)≤100
	±0.50

	
	100＜d (b)≤160
	±0.55%d (b)

	焊接状态
	d (b)≤20
	±0.30

	
	20＜d (b)≤50
	±0.50

	
	d (b)＞50
	±1.0%d (b)


4.2.2 管材的壁厚允许偏差
管材的壁厚允许偏差应符合表6的规定。
表6 管材的壁厚允许偏差
	壁厚t/mm
	允许偏差

	0.4＜t≤0.8
	±0.10

	0.8＜t≤1.00
	±0.12

	1.00＜t≤1.25
	±0.13

	1.25＜t≤1.60
	±0.14

	1.60＜t≤2.00
	±0.16

	2.00＜t≤2.50
	±0.18

	2.50＜t≤3.00
	±0.20

	3.00＜t≤5.00
	±8.0%

	5.00＜t≤12.00
	±10.0%


4.2.3 管材的角度允许偏差
方管、矩形管的角度允许偏差为±1°。
4.2.4 管材的长度允许偏差
管材的定尺长度通常为6m，定尺长度允许偏差为0～+10mm。
4.3 管材的外形和表面质量
4.3.1 管材不得有明显的扭转。
4.3.2 管材的两端面应与钢管壁垂直，并应平整。
4.3.3 管材的平直度应符合表7的规定。
表7 管材的平直度允许偏差
	类别
	外径d或边长b/mm
	平直度, mm/m

	装饰管
	d (b)≤17
	—

	
	17＜d (b)≤140
	＜2.0

	
	d (b)＞140
	＜2.5

	结构管
	d (b)≤17
	—

	
	17＜d (b)≤140
	＜1.0

	
	d (b)＞140
	＜1.5


4.3.4 管材的外表面应清洁，不得有裂纹、折痕、过酸洗痕迹、氧化铁皮和深度超过壁厚允许偏差的错边、咬边、气泡、未焊合裂纹等焊接缺陷。
4.3.5 焊缝余高不超过管材壁厚的15%。
4.3.6 管材外表面粗糙度Ra值应符合表8要求，但允许有分散的、不大于总外表面积百分之一的外表面粗糙度Ra值低于表8的要求；对于焊接状态管材，在距管材1m距离，目视管材外表面，允许有不影响装饰效果的轻微的、个别的机械划伤、麻点、凹坑、辊印及氧化色等缺陷存在，其深度不大于0.08mm。对于磨（抛）光状态管材，在距管材1m距离，目视管材外表面，不应发现机械划伤、麻点、凹坑、辊印及氧化色等缺陷存在。
表8 管材的外表面粗糙度
	类别
	外表面最大粗糙度Ra/(m

	焊接状态
	2.50

	磨（抛）光状态
	1.0

	焊缝区
	16.0


4.3.7 对于表面不良缺陷，允许用重新磨（抛）光方法，或局部磨（抛）光方法清修，但应保证管材的最小壁厚。
4.4 管材的力学性能
管材的力学性能应不低于表9的规定。
表9 管材的力学性能
	类型
	统一数字代号
	牌号
	抗拉强度RM/MPa
	屈服强度Rp0.2/MPa
	伸长率A/%

	奥氏体型
	S30408
	06Cr19Ni10
	520
	210
	25

	
	S30403
	022Cr19Ni10
	480
	180
	

	
	S31608
	06Cr17Ni12Mo2
	520
	210
	

	
	S31603
	022Cr17Ni12Mo2
	480
	180
	

	
	S30210
	12Cr18Ni9
	520
	210
	

	
	S32169
	07Cr19Ni11Ti
	520
	210
	

	铁素体型
	S11710
	10Cr17
	按双方协议

	
	S11763
	022Cr17NbTi
	按双方协议

	
	S11973
	022Cr18NbTi
	按双方协议

	
	S11972
	019Cr19Mo2NbTi
	按双方协议

	
	S12182
	022Cr21CuTi
	按双方协议

	
	S12361
	019Cr23Mo2Ti
	按双方协议

	奥氏体-铁素体型
	S22053
	022Cr23Ni5Mo3N
	按双方协议

	
	S22253
	022Cr22Ni5Mo3N
	按双方协议


4.5 焊缝质量
4.5.1 结构用管材焊缝应有塑性变形的性能。
4.5.2 结构用管材焊缝质量应满足一级要求。
4.6 管材晶间腐蚀性能
进行焊接工艺评定试验时，母材和焊缝不得有晶间腐蚀倾向。
5 试验方法
5.1 化学成分检测
按GB/T 20066的规定取样，按GB/T 223的规定进行，容许偏差应满足GB/T 222的规定。
5.2 尺寸与允许偏差检测
外径、壁厚、边长用精度为0.02mm的游标卡尺测量，长度用精度为1mm的钢卷尺测量。直径测量2次，测量点交叉垂直；壁厚测量4次，测点沿周长均匀布置；边长测量2次，对边测量；长度测量2次，测量位置对称。测量结果取实测值的平均值。

5.3 管材的外形及表面质量检测
5.3.1 管材的外观质量采用在自然光下目视检验。

5.3.2 表面粗糙度按GB/T 1031的规定进行。
5.3.3 采用直角尺检查管材的两端面与钢管轴线的垂直。
5.3.4 采用2.0m靠尺检验管材的弯曲度。
5.3.5 采用焊缝检验尺测量焊缝余高。
5.4 力学性能检验
拉伸试验按GB/T 2975的规定取样，按GB/T 228.1的规定进行检测。
5.5 焊缝质量检验
5.5.1 焊缝塑性性能
焊缝塑性性能按GB/T 242、GB/T 246的规定进行。
5.5.2 焊缝质量等级
焊缝质量等级按JG/T 203的规定进行。
5.6 管材晶间腐蚀性能
管材焊缝的晶间腐蚀按GB/T 4334的方法进行。
6 检验规则
6.1 检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。
6.2 出厂检验
6.2.1 产品应经制造厂质量检验部门检验，合格后方可出厂，出厂时应附检验合格报告。
6.2.2 出厂检验项目包括管材的外形和表面质量、尺寸偏差、力学性能。
6.2.3 出厂检验按同牌号、同交货状态、同规格尺寸、同截面形状，每50t为一个检验批（不足50t的为一批），每批随机抽出10根，按第5.3条的方法，进行管材的外形和表面质量、尺寸偏差进行检验，当有2根或多于2根不符合4.3条的要求时，判定该批产品不合格。当合格时再进行力学性能检测，进行力学性能检测时，每批随机抽取3根，按5.4条的规定进行检测，取平均值。当抗拉强度或屈服强度或伸长率的平均值不符合第4.4条要求，判定该批产品不合格，当都符合要求时判定该批产品为合格。
6.3 型式检验
6.3.1 型式检验应由有相应资质的质量检测机构进行，有下列情况之一时，应进行型式检验。
a. 新产品或老产品转厂，生产试制定型鉴定；
b. 正式投产后，如材料、工艺等有较大改变，可能影响产品性能时；
c. 产品停产一年时间，恢复生产时；
d. 国家质量监督部门提出型式检验要求时；
e. 正常生产时每隔三年应进行型式检验。
6.3.2 型式检验项目为本标准所列的全部要求。
6.3.3 型式检验中，同牌号、同交货状态、同尺寸规格、同截面形状、同焊接方法的产品按50t组成一个检验批（不足50t的为一个检验批），每批产品抽样数量及判定规则见表10。
表10 型式检验中产品抽样数量及判定规则
	检测项目
	要求
（条文号）
	方法
（条文号）
	抽样数量
	判定规则

	化学成分
	4.1
	5.1
	对每批产品中随机抽取3根管材
	各成分含量的平均值偏差均符合
第4.1.2条要求时为合格，否则不合格

	尺寸偏差
	4.2
	5.2
	对每批产品中随机抽取10根
	当不合格数≥2根时，该批产品不合格，否则为合格。

	外形及表面质量
	4.3
	5.3
	在尺寸偏差检测合格的10根样品中随机抽取3根
	当不符合要求数≥2根时，该批产品不合格，否则为合格。

	力学性能
	4.4
	5.4
	在尺寸偏差检测合格的10根样品中随机抽取3根
	当平均值有一样不符合要求时，该批产品不合格，当都符合要求时则为合格。

	焊缝质量
	4.5
	5.5
	对每批产品中随机抽取3根
	先检测焊缝质量，当有一根不符合要求是，该批产品不合格；当合格时再检测焊缝的塑性性能，当有一根不符合要求时，该批产品为不合格，否则合格。

	晶间腐蚀
	4.6
	5.6
	对每批产品中随机抽取1根
	当有腐蚀倾向时该批产品为不合格，否则为合格。


6.3.4 受检产品的全部检测项目均合格时，判定该批产品合格。
7包装、标志、运输和贮存
7.1 包装

管材的包装应符合GB/T 2102相关规定。
7.2 标志

7.2.1 外径或边长不小于36mm的管材应在距管材一端端头不小于200mm处进行标志。外径或边长小于36mm的管材可不逐根标志。

7.2.2 标志至少包括如下内容：制造厂商名称或商标、产品标记、订单号、检查员代号以及可追踪性识别号码。

7.2.3 成捆和容器包装的每捆管材应贴（挂）不少于两个标签或吊牌。标签或吊牌内容应至少包括以下内容：制造厂商名称或商标、产品标记、订单号、批号、重量（数量）和制造日期。

7.2.4 每批交货的管材应附有证明该批钢管符合订货合同和本标准规定的质量证明书，质量证明书应由制造厂商技术质量部门盖章，质量证明书应包括以下内容：

a. 制造厂商名称或商标；

b. 需方名称；

c. 合同号；

d. 产品标记；

e. 炉号、批号、重量、根数；

f. 本标准和合同中所规定的各项检验结果；

g. 技术质量监督部门标记；

h. 质量证书签发日期。
7.3 运输

7.3.1 车厢内应干净无杂物，防止硬物硌伤管材。

7.3.2 对于散装或打捆的管材，均应在车厢底部垫上枕木，枕木上铺橡胶软垫，管材（每捆）之间铺垫橡胶软垫。采用钢结构托架的车辆，必须在与管材接触的侧面全长上加装防护橡胶垫。

7.3.3 管材装载后应捆扎牢固，避免碰撞、磨擦和前后窜动。若用钢丝绳或类似的硬物捆扎时，应在钢管捆扎处垫上防护隔离物或在钢丝绳上加装防护隔离物，防止损伤管材表面。

7.3.4 车厢应提供侧保护，以避免管材碰撞车帮。如用敞篷车运输时，应有防雨、防水措施。

7.4 贮存

7.4.1 管材的贮存仓库应清洁、干燥，不应与腐蚀介质接触，不应与土地面或水泥地面直接接触，需垫高不低于100mm。

7.4.2 管材不能露天存放，必须短暂露天存放时，应有防水、防潮和防尘措施。露天存放时管材需垫高不低于300mm。
7.4.3 不同批号的管材应分别堆放，防止混淆。管材贮存时应注意堆放层数，避免层数过多造成局部受力过大，从而使管材产生径向塑性变形。
附  录  A
（规范性附录）
常用管材的外径、边长和壁厚
表A.1 圆管
	         壁厚/mm
外径/mm
	0.4
	0.5
	0.6
	0.7
	0.8
	0.9
	1.0
	1.2
	1.4
	1.5
	1.8
	2.0
	2.2
	2.5
	2.8
	3.0

	6
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（9.53）
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	（12.7）
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	

	（15.9）
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	

	16
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	

	17
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	

	18
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	

	19
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	

	20
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	

	21
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	

	22
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	

	24
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	

	25
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	（25.4）
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	26
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	28
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	30
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	（31.8）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	

	32
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	

	36
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（38.1）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	40
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	45
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	50
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（50.8）
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	56
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（57.1）
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（60.3）
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	63
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（63.5）
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	71
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（76.2）
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	 80
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	90
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○


	（101.6）
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（108）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	110
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（114.3）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	125
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（140）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	160
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○


注：括号内尺寸不推荐使用，表中的符号“○”表示所对应的圆管为常用的管材。
表A.1 （续）
	        壁厚/mm
外径/mm
	1.6
	2.0
	2.6
	3.2
	4.0
	5.0

	（168.3）
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	（219.1）
	
	○
	○
	○
	○
	○

	273
	
	
	○
	○
	○
	○


注：括号内尺寸不推荐使用，表中的符号“○”表示所对应的圆管为常用的管材。铁素体不锈钢装饰焊管壁厚不超过3mm。

表A.2 方管和矩形管
	壁厚/mm
边长/mm
	0.4
	0.5
	0.6
	0.7
	0.8
	0.9
	1.0
	1.2
	1.4
	1.5
	1.8
	2.0
	2.2
	2.5
	2.8
	3.0

	方管
	10
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	（12.7）
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	
	

	
	（15.9）
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	

	
	16
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	

	
	20
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	
	25
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	

	
	（25.4）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	

	
	30
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	（31.8）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	（38.1）
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	40
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	50
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	60
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	70
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	80
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	90
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	100
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	矩形管
	20×10
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	
	
	

	
	25×13
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	
	

	
	（31.8×15.0）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	
	

	
	（38.1×25.4）
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	40×20
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	50×25
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	60×30
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	70×30
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	75×45
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	80×45
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	90×25
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	90×45
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	100×25
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	100×45
	
	
	
	
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○


注：括号内尺寸不推荐使用，表中的符号“○”表示所对应的方形和矩形管为常用管材。
表A.2（续）
	壁厚/mm
边长/mm
	2.0
	3.0
	4.0
	5.0
	6.0
	8.0
	10.0
	12.0

	方管
	125
	
	○
	○
	
	
	
	
	

	
	150
	
	○
	○
	○
	
	
	
	

	
	175
	
	
	○
	○
	○
	
	
	

	
	200
	
	
	○
	○
	○
	
	
	

	
	250
	
	
	
	○
	○
	○
	
	

	
	300
	
	
	
	○
	○
	○
	○
	

	
	350
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○

	
	400
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○

	矩形管
	100×50
	○
	○
	
	
	
	
	
	


	
	150×75
	
	○
	○
	○
	
	
	
	

	
	150×100
	
	○
	○
	○
	
	
	
	

	
	200×100
	
	
	○
	○
	○
	
	
	

	
	200×125
	
	
	○
	○
	○
	
	
	

	
	250×125
	
	
	
	
	○
	○
	
	

	
	250×150
	
	
	
	
	○
	○
	
	

	
	300×150
	
	
	
	
	○
	○
	○
	

	
	300×200
	
	
	
	
	○
	○
	○
	

	
	350×175
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○

	
	350×200
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○

	
	400×200
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○

	
	400×250
	
	
	
	
	○
	○
	○
	○


注：括号内尺寸不推荐使用，表中的符号“○”表示所对应的方形和矩形管为常用管材。
附  录  B
（资料性附录）
本标准不锈钢牌号与各国不锈钢标准牌号对照表
（参考件）
	中国
GB/T 20878
	日本
JIS
	国际标准
ISO/TS 15510
ISO 4955
	美国
ASTM
	欧洲
EN 10088:1
EN 10095
	前苏联
TOCT5632

	统一数字代号
	新牌号
	
	
	
	
	

	S30408
	06Cr19Ni10
	SUS304
	X5CrNi18-10
	304

S30400
	X5CrNi18-10, 1.4301
	08X18H10

	S30403
	022Cr19Ni10
	SUS304L
	X2CrNi19-11
	304L

S30403
	X2CrNi19-11, 1.4306
	03X18H11

	S31608
	06Cr17Ni12Mo2
	SUS316
	X5CrNiMo17-12-2
	316

S31600
	X2CrNiMo17-12-2, 1.4401
	08X17H13M2T

	S31603
	022Cr17Ni12Mo2
	SUS316L
	X2CrNiMo17-12-2
	316L

S31603
	X2CrNiMo17-12-2, 1.4404
	03X17H14M2

	S30210
	12Cr18Ni9
	SUS302
	X10CrNi18-8
	302

S30200
	X10CrNi18-8, 1.4310
	12X18H9

	S32169
	07Cr19Ni11Ti
	SUS321H
	X7CrNiTi18-10
	321H
S32109
	X6CrNiTi18-10, 1.4541
	12X18H11T

	S11710
	10Cr17
	SUS430
	X6Cr17
	430

S43000
	X6Cr17, 1.4016
	12X17

	S11763
	022Cr17NbTi
	SUS430LX
	X3CrTi17
	439

S43035
	X3CrTi17, 1.4510
	-

	S11873
	022Cr18NbTi
	-
	X2CrTiNb18
	S43940
	X2CrTiNb18, 1.4509
	-

	S11972
	019Cr19Mo2NbTi
	SUS444
	X2CrMoTi18-2
	444

S44400
	X2CrMoTi18-2, 1.4521
	-

	S12182
	019Cr21CuTi
	SUS443J1
	-
	-
	-
	-

	S12361
	019Cr23Mo2Ti
	SUS445J2
	-
	-
	-
	-

	S22053
	022Cr23Ni5Mo3N
	-
	-
	2205

S32205
	-
	-

	S22253
	022Cr22Ni5Mo3N
	SUS329J3L
	X2CrNiMoN22-5-3
	S31803
	X2CrNiMoN22-5-3, 1.4462
	-


附  录  C
（规范性附录）
不锈钢选材

	类别
	
	牌号
	用途
	各牌号推荐使用的地区和腐蚀环境

	奥氏
体型
	S30408
	06Cr19Ni10
	装饰管、结构管
	西部地区，农村地区，郊区，室外大气腐蚀环境

	
	S30403
	022Cr19Ni10
	装饰管、结构管
	西部地区，农村地区，郊区，室外大气腐蚀环境

	
	S31608
	06Cr17Ni12Mo2
	装饰管、结构管
	沿海，重污染地区，近海大气腐蚀环境

	
	S31603
	022Cr17Ni12Mo2
	装饰管、结构管
	沿海，重污染地区，近海大气腐蚀环境

	
	S30210
	12Cr18Ni9
	装饰管、结构管
	中西部地区，农村地区，郊区，室外大气腐蚀环境

	
	S32169
	07Cr19Ni11Ti
	装饰管、结构管
	西部地区，农村地区，郊区，室外大气腐蚀环境

	铁素
体型
	S11710
	10Cr17
	装饰管
	室内环境

	
	S11763
	022Cr17NbTi
	装饰管
	室内环境

	
	S11973
	022Cr18NbTi
	装饰管
	室内环境

	
	S12182
	022Cr21CuTi
	装饰管
	中西部地区，农村地区，郊区，室外大气腐蚀环境

	
	S11972
	019Cr19Mo2NbTi
	装饰管
	沿海，重污染地区，近海大气腐蚀环境

	
	S12361
	019Cr23Mo2Ti
	装饰管
	沿海，重污染地区，近海大气腐蚀环境

	奥氏体-
铁素体型
	S22053
	022Cr23Ni5Mo3N
	装饰管、结构管
	海洋岛屿、重污染城市，海洋大气腐蚀环境

	
	S22253
	022Cr22Ni5Mo3N
	装饰管、结构管
	海洋岛屿、重污染城市，海洋大气腐蚀环境


附  录  D
（规范性附录）
建筑用不锈钢管构件与连接的设计方法

D.1 基本设计规定
D.1.1 建筑结构用不锈钢材料，应根据结构的重要性、荷载特征、结构形式、应力状态、钢材厚度、成型方法、工作环境和表面要求等因素合理选取不锈钢牌号及性能指标，并在设计文件中明确。
D.1.2 建筑结构用不锈钢材料，其质量应分别符合GB/T 20878、GB/T 4237和GB/T 3280的规定。可采用牌号为06Cr19Ni10(统一数字代号：S30408)、022Cr19Ni10(S30403)、06Cr17Ni12Mo2(S31608)、022Cr17Ni12Mo2(S31603)奥氏体型不锈钢和022Cr23Ni5Mo3N(S22053)、022Cr22Ni5Mo3N(S22253)双相型不锈钢；当有可靠依据时，可采用其他牌号的不锈钢。
D.1.3 建筑结构用不锈钢材料应具有名义屈服强度、抗拉强度、伸长率和碳、镍、铬、钼等含量的合格保证，用于加工不锈钢管的钢板板材尚应具有冷弯试验的合格保证。
D.1.4 建筑结构用不锈钢材料的强度设计值应按表D.1.4采用。
表D.1.4  不锈钢材料强度指标
	种类
	统一数字代号
	牌号
	不锈钢强度设计值/（N/mm2）

	
	
	
	抗拉、抗压和抗弯强度f
	抗剪强度fv

	奥氏体
	S30408
	06Cr19Ni10
	175
	100

	
	S30403
	022Cr19Ni10
	145
	85

	
	S31608
	06Cr17Ni12Mo2
	175
	100

	
	S31603
	022Cr17Ni12Mo2
	145
	85

	双相型
	S22053
	022Cr23Ni5Mo3N
	385
	220

	
	S22253
	022Cr22Ni5Mo3N
	385
	220


当有可靠依据采用其他不锈钢材料时，其相应的抗拉、抗压和抗弯强度设计值取σ0.2/1.165、抗剪强度设计值取
[image: image2.wmf]0.2
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s

。其中，σ0.2按本标准第4.5节取值。
D.1.5 建筑结构用不锈钢材料焊缝连接的强度设计值应按表D.1.5采用。
表D.1.5  焊缝的强度设计值（N/mm2）
	构件钢材及相应的焊接方法和焊条
	牌号
	对接焊缝
	角焊缝

	
	
	抗压强度fcw
	焊缝等级为下列等级时抗拉强度ftw
	抗剪强度fvw
	抗拉、抗压和抗剪强度ffw

	
	
	
	一、二级
	三级
	
	

	自动焊、半自动焊和E308型焊条的手工焊
	S30408
	175
	175
	150
	100
	175

	自动焊、半自动焊和E308L型焊条的手工焊
	S30403
	145
	145
	125
	85
	145

	自动焊、半自动焊和E316型焊条的手工焊
	S31608
	175
	175
	150
	100
	175

	自动焊、半自动焊和E316L型焊条的手工焊
	S31603
	145
	145
	125
	85
	145

	自动焊、半自动焊和E2209型焊条的手工焊
	S22053
S22253
	385
	385
	325
	220
	260


D.1.6 建筑结构用不锈钢焊接材料应符合下列要求：
1 手工焊接采用的焊条，应符合GB/T 983的规定。选择的焊条型号应与主体金属的力学性能及防腐蚀性能相匹配。
2 自动或半自动焊接采用的焊丝及相应的焊剂应与主体金属力学性能及防腐蚀性能相匹配。焊丝应符合GB/T 17853或GB/T 17854的规定。
3 当两种不同强度级别的同类不锈钢相焊接时，宜采用与主体金属强度较低一种钢材相适应的焊条或焊丝。
D.1.7 建筑用不锈钢管结构的主要承重构件壁厚不宜小于1.5 mm。
D.2 不锈钢管构件设计规定
D.2.1 轴心受拉构件的强度应按照GB 50017中相应的公式计算，但其中不锈钢材料的抗拉强度设计值应按照表D.1.4取值。
D.2.2 轴心受压构件的稳定性应满足下列公式要求：
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式中：
φ
——轴心受压构件的稳定系数（取截面两主轴稳定系数中的较小者）；

Ae
——有效截面面积，按本标准第D.2.4条计算；

λ
——轴心受压构件的正则化长细比；

A
——轴心受压构件的毛截面面积；

NE
——轴心受压构件的弹性稳定临界力；

λ
——轴心受压构件的长细比；

αc、λc
——计算系数，可按表D.2.2取值。
表D.2.2计算系数αc和λc的取值
	截面类型
	αc
	λc

	方矩管截面
	0.60
	0.56

	圆管
	0.36
	0.00


D.2.3 受弯构件、压弯构件和拉弯构件均参照GB 50017中相应的公式计算，但其中不锈钢材料的抗拉强度设计值应按照表D.1.4取值，其对于受弯构件不考虑其塑性发展。
D.2.4 方矩管中板件的有效宽厚比应按下列公式计算
当λp
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当1.0<λp<1.5时，
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当λp
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1.5时，
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式中：
b
——板件宽度；

t
——板件厚度；

bc
——板件的受压区宽度；

ψ
——压应力分布不均匀系数；

σmax
——受压板件边缘的最大压应力（N/mm2），取正值；

σmin
——受压板件另一边缘的应力（N/mm2），以压应力为正，拉应力为负；

be
——板件的有效宽度；

α1～α6
——系数，应按表D.2.4确定；

λp
——计算板件的柔度系数；

σ1
——构件截面上的最大压应力，按本标准第D.2.5条规定确定；

σcr
——计算板件的屈曲临界应力；

E0
——不锈钢材料的初始弹性模量；

k
——板件的屈曲系数，按本标准第D.2.6条规定采用。
表D.2.4  计算系数α1～α6
	α1
	α2
	α3
	α4
	α5
	α6

	2.41
	-1.63
	3.15
	-1.86
	0.092
	0.65


D.2.5 压应力不均匀分布系数ψ和构件截面上的最大压应力σ1按下列规定确定：
1 对于轴心受压构件，截面上各板件的压应力分布不均匀系数ψ取1.0，最大压应力σ1取轴心受压构件的稳定系数与不锈钢材料的强度设计值的乘积（φf）。

2 对于压弯构件，截面上各板件的压应力分布不均匀系数ψ应由构件毛截面按强度计算，最大压应力板件的σ1取不锈钢材料的强度设计值f，其余板件的最大压应力按ψ推算。

3 对于受弯及拉弯构件，截面上各板件的压应力分布不均匀系数ψ及最大压应力应由构件毛截面按强度计算。
D.2.6 方矩管中受压板件的稳定系数可按下列公式计算：
当1≥ψ>0时，
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当0≥ψ>-1时，
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D.2.7 当受压板件宽厚比大于本标准第D.2.4条规定的有效宽厚比时，受压板件的有效截面应从截面的受压部分按图D.2.7所示位置扣除其超出部分（即图中不带斜线部分）来确定，截面的受拉部分应全部有效。
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图D.2.7  受压板件的有效截面图
图D.2.7中的be1和be2应按下列规定计算：
当ψ≥0时，
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当ψ<0时，
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D.3 不锈钢管组合构件设计规定

D.3.1 材料
D.3.1.1 一般规定
建筑用不锈钢管结构使用的材料应符合本规程的产品标准要求。
D.3.1.2 不锈钢

不锈钢管组合构件中的不锈钢管应采用表C.1.4中所列的不锈钢种类。不锈钢牌号的选择应根据结构的重要性、荷载特征、应力状态、材料厚度、连接方式、环境条件等因素合理选择牌号和质量等级。不锈钢的名义屈服强度依据表C.1.4选取。
D.3.1.3 混凝土
混凝土宜采用普通混凝土、高性能混凝土和钢纤维混凝土。混凝土强度等级、力学性能应符合GB 50010的规定。混凝土的质量标准应符合GBJ 107的规定。不锈钢管内浇筑的混凝土强度等级不应低于C30，水灰比不应大于0.45。
D.3.2 基本概念设计
D.3.2.1 不锈钢管组合构件的设计应充分考虑工程情况、材料供应、构件运输、安装和施工的具体条件，合理选用结构方案，做到安全、经济和适用，同时注意结构的耐火性能。不锈钢管混凝土结构的安全等级和设计使用年限按GB 50068确定。
D.3.2.2 荷载的标准值、荷载分项系数、荷载组合值系数等应按GB 50009的规定采用。
D 3.2.3 抗震设计应符合GB 50011的规定。当不锈钢管混凝土用作地震区的多层和高层、（结构体系中含框架的）超高层框架结构柱时，对于圆不锈钢管混凝土构件截面的约束效应系数标准值
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D.3.2.4 在结构设计中，应采用约束效应系数作为反映不锈钢管混凝土组合截面的几何特征和组成材料的物理特性的综合参数，其标准值用
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D.3.2.5不锈钢管混凝土构件在一个平面内承受压弯荷载共同作用时，承载力按下列公式计算。

1  强度承载力： 

1) 当N/Nu≥2时
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2) 当N/Nu<2时


[image: image33.wmf]u

m

u

2

u

2

M

M

N

N

c

N

N

b

×

+

×

-

×

-

b

≤1                      (D.3.2.5-2)

式中：
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对于圆不锈钢管混凝土：
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对于矩形不锈钢管混凝土：
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Nu—不锈钢管混凝土的轴心受压强度承载力；
Mu—不锈钢管混凝土的极限弯矩；

2  稳定承载力：

1) 当N/Nu≥23时
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2) 当N/Nu<23时
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式中：
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对于圆不锈钢管混凝土：
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对于矩形不锈钢管混凝土：
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M — 所计算构件段范围内的最大弯矩；
NE — 欧拉临界力,
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—弯矩作用平面内的轴心受压构件稳定系数，按下列公式计算：
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式中：
构件的长细比（(）按下式计算：
圆钢管混凝土：
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矩形钢管混凝土绕强轴弯曲：
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矩形钢管混凝土绕弱轴弯曲：
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	式中：
	l0
	——
	构件的计算长度；

	
	D
	——
	圆钢管外直径或矩形钢管长边边长；

	
	B
	——
	矩形钢管短边边长。
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分别为构件弹性失稳和弹塑性失稳的界限长细比：
圆钢管混凝土：
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矩形钢管混凝土：
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a，b，c，d均为系数，
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对于圆不锈钢管混凝土：
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对于矩形不锈钢管混凝土：
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另外，对于绕强轴弯曲的矩形不锈钢管混凝土压弯构件，除了按式(D.3.2.5-3)和(D.3.2.5-4)验算弯矩作用平面内的稳定性，还需按下式验算弯矩作用平面外的稳定性：
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D.4 不锈钢管连接设计

D.4.1 不锈钢管连接设计
D.4.1.1 焊缝应采用与不锈钢母材相适应的焊接材料和施焊工艺，对接焊缝和角焊缝的强度应按GB 50017相应规定计算，但其焊缝的强度指标按表D.1.5取值，不考虑正面角焊缝强度设计值增大系数。
D.4.1.2 不锈钢管结构相贯节点的承载力计算及构造应根据GB 50017确定，不锈钢材料的强度设计值应按本标准表D.1.4取值，相贯焊缝的计算按本标准D.4.1.1确定。
D.5 防火设计
D.5.1 不锈钢在高温下的材料性能

高温下不锈钢材料的应力—应变关系仍然可以参照常温下的公式确定，但弹性模型和名义屈服强度需考虑高温的折减。高温下奥氏体型不锈钢：06Cr19Ni10（统一数字代号：S30408）、022Cr19Ni10（S30403）、06Cr17Ni12Mo2（S31608）、022Cr17Ni12Mo2（S31603）的弹性模量折减系数、名义屈服强度折减系数和极限抗拉强度折减系数分别按照表D.5.1-1和表D.5.1-2取值：
表D.5.1-1 高温下304不锈钢的弹性模量、屈服强度和抗拉强度的折减系数表
	温度
T/oC
	弹性模量折减系数
kE=E0,T/E0
	屈服强度折减系数
kσ0.2=σ0.2,T/σ0.2
	抗拉强度折减系数
kσu=σu,T/σu

	20
	1.00
	1.00
	1.00

	100
	0.96
	0.82
	0.87

	200
	0.92
	0.68
	0.77

	300
	0.88
	0.64
	0.73

	400
	0.84
	0.60
	0.72

	500
	0.80
	0.54
	0.67

	600
	0.76
	0.49
	0.58

	700
	0.71
	0.40
	0.43

	800
	0.63
	0.27
	0.27

	900
	0.45
	0.14
	0.15

	1000
	0.20
	0.06
	0.07

	1100
	0.10
	0.03
	0.03

	1200
	0.00
	0.00
	0.00


表D.5.1-2  高温下316不锈钢的弹性模量、屈服强度和抗拉强度的折减系数表
	温度
T/oC
	弹性模量折减系数
kE=E0,T/E0
	屈服强度折减系数
kσ0.2=σ0.2,T/σ0.2
	抗拉强度折减系数
kσu=σu,T/σu

	20
	1.00
	1.00
	1.00

	100
	0.96
	0.88
	0.93

	200
	0.92
	0.76
	0.87

	300
	0.88
	0.71
	0.84

	400
	0.84
	0.66
	0.83

	500
	0.80
	0.63
	0.79

	600
	0.76
	0.61
	0.72

	700
	0.71
	0.51
	0.55

	800
	0.63
	0.40
	0.34

	900
	0.45
	0.19
	0.18

	1000
	0.20
	0.10
	0.09

	1100
	0.10
	0.05
	0.04

	1200
	0.00
	0.00
	0.00


D.5.2 不锈钢构件防火设计原则

不锈钢构件的防火设计应符合GB 50016的相关规定。
D.5.3 填充混凝土的不锈钢构件的防火设计原则

不锈钢管混凝土柱的耐火极限主要与构件截面形状、截面尺寸、长细比和荷载比有关，圆形不锈钢管混凝土柱的耐火极限可按表D.5.3-1采用，矩形不锈钢管混凝土柱的耐火极限可按表D.5.3-2采用。
表D.5.3-1 圆形不锈钢管混凝土柱的耐火极限（时间单位：min）
	长细比
	截面尺寸D/mm
	荷载比n

	
	
	0.3
	0.4
	0.5
	0.6

	20
	300
	110
	70
	45
	25

	
	600
	170
	95
	65
	40

	
	900
	230
	130
	85
	50

	40
	300
	80
	55
	35
	25

	
	600
	125
	75
	50
	35

	
	900
	150
	90
	60
	45

	60
	300
	65
	45
	30
	20

	
	600
	80
	50
	40
	30

	
	900
	100
	60
	50
	40


表D.5.3-2 矩形不锈钢管混凝土柱的耐火极限（时间单位：min）
	长细比
	截面尺寸B/mm
	荷载比n

	
	
	0.3
	0.4
	0.5
	0.6

	17.3
	300
	110
	70
	45
	25

	
	600
	170
	95
	60
	35

	
	900
	220
	120
	75
	45

	34.6
	300
	95
	65
	45
	25

	
	600
	145
	80
	55
	35

	
	900
	160
	95
	65
	45

	52
	300
	75
	50
	35
	20

	
	600
	95
	65
	45
	30

	
	900
	125
	85
	60
	40


附  录  E
（规范性附录）
施工规定
E.1 焊接规定
E.1.1 钢管应采用气体保护自动电弧焊、等离子焊、高频焊、激光焊接等方法制造，具体制造方法应经供需双方协商，并应在合同中注明。
E.1.2 焊接作业前，制造单位对首次采用的钢材、焊材及焊接工艺等各种参数的组合条件，应进行焊接工艺评定，并应出具焊接工艺评定报告及焊接作业指导书；焊接工艺评定执行标准可参考行业标准NB/T 47014执行。
E.1.3 进行钢管焊接的焊工及焊接操作工必须经考试合格，并应取得资格证书；焊工和焊接操作工的考试应分别符合GB/T 15169或GB/T 19805或其它相关标准的规定。
E.1.4 钢管焊接完成后，应进行尺寸、焊缝外观检验；如需要对焊缝进行其他无损检测，应经供需双方协商，并应在合同中注明。
E.2 工厂及流水线焊接作业要求
E.2.1 钢管焊接前应做好以下准备工作。
1 不锈钢卷材分条，待焊接的两侧表面应均匀、光洁，且无毛刺、裂纹和其他对焊缝质量有不利影响的缺陷。
2 分条后的不锈钢卷材应进行脱脂清洗，以清除影响正常焊接和焊缝质量的粉尘、油脂、水等杂质。
E.2.2 钢管焊接过程中应严格控制焊接工艺，并符合以下要求。
1  钢管的焊接线能量按式E.2.2计算：
焊接线能量公式为：
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式中：
q—焊接线能量（J/cm）；
I—焊接电流（A）；
U—电弧电压（V）；
v—焊接速度（cm/min）。
2  线能量控制范围应根据焊接工艺确定，在保证熔合良好的情况下宜采用小线能量。
3  焊接施工工艺应满足以下要求。
1）铁素体不锈钢应根据钢板厚度和焊接条件选择焊前预热和焊后热处理工艺，焊前预热和焊后热处理参数应按设计文件和焊接工艺指导书确定。铁素体不锈钢焊接若采用奥氏体焊材，则焊前可不预热，焊后可不进行热处理。
2）铁素体不锈钢焊前宜预热100~150℃，坡口及两侧应清理干净。焊接宜采用小线能量，多层焊时控制层间温度应近似等于预热温度。不宜连续施焊。焊后宜进行700~730℃退火处理。
E.2.3 钢管钨极气体保护焊焊接应满足以下要求。
1  奥氏体和铁素体不锈钢焊接要求。
1）焊缝正面和背面应同时采用惰性气体氩气或氦气保护。
2）焊接材料可选用超低碳奥氏体不锈钢焊材ER308L或ER316L。
3）在保证熔合良好的情况下宜采用小线能量，尽可能采用小的焊接热输入。
2  双相不锈钢焊接要求。
1）应采用氩气保护。
2）应选用镍含量较高的ER2209焊接材料，保证焊缝组织中铁素体和奥氏体组织分数为40-50%。
3  钨极气体保护焊所用的氩气应符合GB/T 4842的规定，且纯度不应低于99.95%。
4  钢管焊接的操作应符合以下规定。
1）采用钨极氩弧焊时，焊接区应注意防风，防止吹散氩气，影响焊接质量。
2）采用钨极氩弧焊时，焊缝背面也应进行氩气保护。
3）多层焊时，前道焊缝表面应用不锈钢丝刷刷清后再焊后道。
E.2.4 采用高频焊、激光焊等焊接工艺的焊接流水线进行作业时应符合以下规定。
1  焊接流水线设备应定期保养，并应有设备维护保养记录。
2  焊接流水线设备的计量器具应定期进行计量检定，并应具有有效的计量检定标记。
3  焊接流水线的焊接操作工在每班开工前应对流水线设备进行检查，并应定期进行试焊操作。
4  根据本标准第6.3节所列的各种情况，应对焊接流水线生产的钢管进行型式检验。
E.2.5 钢管焊接质量检验标准应按设计要求或设计指定的施工验收规范执行。焊接检验应参照GB 50661或其它相关标准进行。
1  焊缝外观质量应符合以下要求。
1）焊缝应冷却到周围环境温度后方可进行外观检测。
2）外观检测应采用目测方式，并宜辅以放大镜在合适的光照条件下进行。
3）焊缝应与母材圆滑过渡，焊缝表面不允许出现裂纹、折叠、重皮、过酸洗痕迹、残留氧化铁皮等缺陷。上述缺陷应完全清除，清除处实际管壁厚度不得小于允许值的负偏差。
4）钢管不得出现分层。
5）错边、凹陷不得大于管壁厚度允许偏差。焊缝缺陷应允许修补，但以热处理状态交货的钢管修补后应重新进行热处理。
6）焊缝表面不得低于母材，焊缝余高（e，图E.2.5）应符合表E.2.5的规定，焊缝的峰谷差值不大于1.5mm。

[image: image69]
图E.2.5  焊缝余高示意图
表E.2.5  焊缝的最大余高
	外径或边长/mm
	壁厚t/mm

	
	≤5
	5-10
	>10

	≤108
	—
	—
	—

	108-219
	0.2t
	0.15t
	—

	> 219
	0.2t
	0.15t
	0.1t


2  焊缝的无损检测应符合以下要求。
1）无损检测应在焊缝外观检验合格后进行，应根据钢管母材的种类确定无损检测的时间。
2）无损检测方法、检验数量、合格标准应按设计规定或设计制定的检测标准进行。
3）焊缝内部缺陷的无损检测宜优先选用超声波检测法。
E.3 现场装配式施工规定
E.3.1 现场装配式施工单位应建立完善的安全、质量、环境和职业健康管理体系。
E.3.2 施工前，施工单位应编制施工组织设计或专项施工方案，并应按规定进行审批和论证。
E.3.3 施工单位应对现场装配式施工人员进行相应专业的培训。
E.3.4 施工单位应对进场的钢管部件进行检验，合格后方可使用。
E.3.5 施工单位应根据现场装配式的特点，选择合理的施工方法和施工顺序，并应形成稳固的空间单元，必要时应增加临时支撑或临时措施。
E.3.6 不锈钢钢管部品吊装应采用专用吊具，起吊和就位应平稳，防止磕碰。安装应平直，不得扭曲，间距应符合设计要求。
E.3.7 钢管现场施工应符合GB 50755 和GB 50205 的规定。
E.3.8 钢管现场装配式施工进行紧固件连接时，紧固件连接工艺和质量应符合GB 50755、GB 50205和JGJ 82的规定。当钢管现场施工需要进行焊接时，焊接工艺和质量应符合GB 50661 和GB50205 的规定。
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