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JIS G  3444 - 2010    一般结构用碳素钢管一般结构用碳素钢管一般结构用碳素钢管一般结构用碳素钢管 

（（（（注注注注：：：：译文省略部分非技术性内容及焊管内容译文省略部分非技术性内容及焊管内容译文省略部分非技术性内容及焊管内容译文省略部分非技术性内容及焊管内容。。。。译文仅供参考译文仅供参考译文仅供参考译文仅供参考，，，，请与标准原文对照使用请与标准原文对照使用请与标准原文对照使用请与标准原文对照使用。）。）。）。） 

 

1  范围范围范围范围 

本标准适用于土木工程和建筑结构用碳素钢管，如铁塔、脚手架、脚桩、基

础钢桩、防滑坡桩等结构用碳素钢管（以下称钢管）。对于基础钢桩，本标准仅

适用于外径小于 318.5mm 的焊接钢管；对于防滑坡钢桩，本标准仅适用于外径

小于 318.5mm 的无缝钢管和焊接钢管 1）。本标准适用的尺寸范围通常为外径 21.7

至 1016.0mm。 

注：对防滑坡钢桩用离心浇铸钢管，适用 JIS G 5201。 

备注 1）：对外径大于等于 318.5mm 的基础钢桩或防滑坡钢桩用焊接钢管，适

用 JIS G 5505。 

2  规范性引用文件规范性引用文件规范性引用文件规范性引用文件   

下列标准的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。下列标准的最新版

本（包括修订）适用于本标准。 

JIS G 0320  钢产品熔炼分析标准试验方法 

JIS G 0321  锻钢的产品分析及其允许偏差 

JIS G 0404  钢和钢产品 — 一般交货技术要求 

JIS G 0415  钢和钢产品 — 检验文件 

JIS G 3302  热浸镀锌钢板和钢带 

JIS G 3313  电解镀锌钢板和钢带 

JIS G 3314  热浸镀铝钢板和钢带 

JIS G 3317  热浸锌-5%铝合金镀钢板和钢带 

JIS G 3321  热浸 55%铝-锌合金镀钢板和钢带 

JIS Z 2201  金属材料拉伸试验试块 

JIS Z 2241  金属材料拉伸试验方法 

JIS Z 3121  对焊接头拉伸试验方法 

JIS Z 8401  数字圆整指南
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3  种类和代号种类和代号种类和代号种类和代号   

钢管应分为 5 个种类，其代号及制造方法代号应符合表 1。 

表表表表 1  钢管种类代号及制造方法代号和标记钢管种类代号及制造方法代号和标记钢管种类代号及制造方法代号和标记钢管种类代号及制造方法代号和标记 

种类代号 

制造方法代号 

制造方法代号标记 
钢管制造方法 最终加工方法 

STK290 无缝：S 

电阻焊：E 

对接焊：B 

自动电弧焊：A 

热加工：H 

冷加工：C 

电阻焊焊态：G 

如第 11 b）条规定。 

STK400 

STK490 

STK500 

STK540 

4  制造方法制造方法制造方法制造方法   

制造方法应符合下列规定： 

a）钢管应采用表 1 规定的制管方法和最终加工方法的组合方法进行制造。

如有需要，也可对钢管进行适当的热处理。 

b）（省略焊管内容） 

c）根据买方规定，钢管可进行倒坡口加工，坡口形状应由制造厂和买方协

商确定。但如果对坡口形状没有专门规定，则坡口形状应符合图 1。 

 

图图图图 1  端部坡口形状端部坡口形状端部坡口形状端部坡口形状 

5  化学成分化学成分化学成分化学成分 

钢管应按 9.1 检验化学成分，所得熔炼分析值应符合表 2。若买方要求进行

产品分析，则分析应按 9.1 进行，所得产品分析值应符合表 2，产品分析允许偏

差应符合 JIS G 0321 表 2 的规定。
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表表表表 2  化学成分化学成分化学成分化学成分 a
 

                                                                   单位：% 

种类代号 C Si Mn P S 

STK290 - - - ≤0.050 ≤0.050 

STK400 ≤0.25 - - ≤0.040 ≤0.040 

STK490 ≤0.18 ≤0.55 ≤1.65 ≤0.035 ≤0.035 

STK500 ≤0.24 ≤0.35 0.30~1.30 ≤0.040 ≤0.040 

STK540
b
 ≤0.23 ≤0.35 ≤1.50 ≤0.040 ≤0.040 

备注： 

a 根据要求，可加入本表中未规定的合金元素。 

b 壁厚超过 12.5mm 的 STK540 类钢管，化学成分可由买方和制造厂协商确定。 

6  力学性能力学性能力学性能力学性能 

6.1  抗拉抗拉抗拉抗拉强度强度强度强度、、、、屈服强度屈服强度屈服强度屈服强度或条件或条件或条件或条件屈服强度屈服强度屈服强度屈服强度 

钢管，或制管用钢板或钢带应按 9.2.3 进行试验，其抗拉强度、屈服强度或

条件屈服强度，以及焊缝区域的抗拉强度应符合表 3。（省略焊管内容） 

6.2  拉伸试块和伸长率拉伸试块和伸长率拉伸试块和伸长率拉伸试块和伸长率 

钢管，或制管用钢板或钢带应按 9.2.3 进行试验，每种钢管生产方法及适用

外径所适用的拉伸试块及最小伸长率值，应符合表 4。但外径大于等于 200mm

的钢管可采用 5 号试块；买方认可的其他外径的钢管也可采用 5 号试块。当对壁

厚小于 8 mm 的钢管进行 12 号或 5 号试块拉伸试验时，最小伸长率值的计算方

法应为：壁厚每减少 1 mm，则从表 4 伸长率值上减少 1.5 mm，并根据 JIS Z 8401

规则 A 圆整为整数。计算所得值应符合表 5。 

6.3  压扁压扁压扁压扁 

无缝钢管、电阻焊管或对接焊管应进行压扁试验。压扁试验按 9.2.4 进行，

试块不应出现缺陷或裂纹。此时，压板距离应符合表 3。 

6.4  弯曲弯曲弯曲弯曲 

对于外径小于等于 50 mm 的钢管，买方可规定用弯曲试验代替压扁试验。弯

曲试验应按 9.2.4 进行，试块应不出现缺陷或裂纹。此时，弯曲角和弯曲内半径

应符合表 3。
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表表表表 3  力学性能力学性能力学性能力学性能 

种类代号 

抗拉强度 

 

N/mm
2
 

屈服强度或条

件屈服强度 

N/ mm
2
 

焊缝区域

抗拉强度 

压扁 弯曲 

压板距离 

（H） 
弯曲角

a）
 内半径 

适用外径 

所有外径 所有外径 所有外径 所有外径 ≤50mm 

STK290 ≥290 - ≥290 2/3 D 90° 6 D 

STK400 ≥44000 ≥235 ≥44000 2/3 D 90° 6 D 

STK490 ≥490 ≥315 ≥490 7/8 D 90° 6 D 

STK500 ≥500 ≥355 ≥500 7/8 D 90° 8 D 

STK540 ≥540 ≥390 ≥540 7/8 D 90° 6 D 

注 1  本表中的符号 D表示钢管外径。 

注 2  1N/mm
2 

= 1MPa 

备注 a） 弯曲角的标准应为弯曲的起始点。 

表表表表 4  拉伸拉伸拉伸拉伸试块及最小伸长率试块及最小伸长率试块及最小伸长率试块及最小伸长率 

单位：% 

种类代号 

钢管制造方法 

无缝钢管 电阻焊和自动电弧焊 所有制造方法 

适用外径 

所有外径 ≤350mm ＞350mm 所有外径 

试块及试块方向 

11 号试块 

12 号试块 

11 号试块 

12 号试块 
5 号试块 4 号试块 

钢管轴向 钢管轴向 垂直钢管轴向 钢管轴向 垂直钢管轴向 

STK290 30 30 25 28 23 

STK400 23 23 18 21 17 

STK490 23 23 18 21 17 

STK500 15 15 10 14 9 

STK540 20 20 16 19 15 

外径小于等于 40mm 的钢管，本表的伸长率值不适用。但该类钢管的试验结果应予记录。

此外，其伸长率可由制造厂和买方协商确定。 
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表表表表 5  壁厚小于壁厚小于壁厚小于壁厚小于 8mm的钢管采用的钢管采用的钢管采用的钢管采用 12号试块和号试块和号试块和号试块和 5号试块时的最小伸长率号试块时的最小伸长率号试块时的最小伸长率号试块时的最小伸长率 

                                                            单位：% 

种类 

代号 
试块 

壁厚范围 

≤1 mm 

＞1 mm 

~ 

≤ 2 mm 

＞2 mm 

~ 

≤ 3 mm 

＞3 mm 

~ 

≤ 4 mm 

＞4 mm 

~ 

≤ 5 mm 

＞5 mm 

~ 

≤ 6 mm 

＞6 mm 

~ 

≤ 7 mm 

＞7 mm 

~ 

＜8 mm 

STK290 
12 号试块

5 号试块 

20 

14 

21 

16 

22 

18 

24 

19 

26 

20 

27 

22 

28 

24 

30 

25 

STK400 
12 号试块

5 号试块 

12 

8 

14 

9 

16 

10 

17 

12 

18 

14 

20 

15 

22 

16 

23 

18 

STK490 
12 号试块

5 号试块 

12 

8 

14 

9 

16 

10 

17 

12 

18 

14 

20 

15 

22 

16 

23 

18 

STK500 
12 号试块

5 号试块 

4 

- 

6 

1 

8 

2 

9 

4 

10 

6 

12 

7 

14 

8 

15 

10 

STK540 
12 号试块

5 号试块 

10 

6 

11 

7 

12 

8 

14 

10 

16 

12 

17 

13 

18 

14 

20 

16 

7  尺寸尺寸尺寸尺寸、、、、重量和尺寸允许偏差重量和尺寸允许偏差重量和尺寸允许偏差重量和尺寸允许偏差 

7.1  外径外径外径外径、、、、壁厚和单位重量壁厚和单位重量壁厚和单位重量壁厚和单位重量   

钢管的外径、壁厚和单位重量应符合表 6 的规定。 
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表表表表 6  一般结构用碳素钢管尺寸一般结构用碳素钢管尺寸一般结构用碳素钢管尺寸一般结构用碳素钢管尺寸 a））））和单位重量和单位重量和单位重量和单位重量 

外径 

mm 

壁厚 

mm 

单位重量 

kg/m 

横截面积 

cm
2
 

几何惯性矩 

cm
4
 

截面模量 

cm
3
 

横截面回

转半径 

cm 
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表表表表 6（（（（续续续续）））） 
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表表表表 6（（（（完完完完）））） 

注：上表所列单位重量值以 1 cm
3钢 7.85 g按下式计算，并按 JIS Z 8401规则 A圆整至 3位有

效数字。 

W = 0.024 66 t（ D – t ） 

其中： 

W ：  钢管单位重量，kg/m 

t ：  钢管壁厚，mm 

D ：  钢管外径，mm 

0.024 66：用于W计算的转换系数 

备注
a）
 本表规定以外的其他尺寸，应由买方和制造厂协商确定。 
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7.2  尺寸允许偏差尺寸允许偏差尺寸允许偏差尺寸允许偏差 

尺寸允许偏差应符合下列规定： 

a） 钢管外径允许偏差应符合表 7 的规定。 

b） 钢管壁厚允许偏差应符合表 8 的规定。 

（省略焊管内容） 

c） 钢管长度应不小于规定长度，另有规定的除外。钢管长度允许偏差应由买方和

制造厂协商确定。 

表表表表 7  外径允许偏差外径允许偏差外径允许偏差外径允许偏差 
a） 

分类 外径 b）
 外径允许偏差

c）
 适用范围 

1 类 
＜ 50 

≥ 50 

± 0.5 mm 

± 1 % 

当无规定时适用。 

适用于热加工无缝钢管。 

2 类 
＜ 50 

≥ 50 

± 0.25 mm 

± 0.5% 

当有规定时适用。 

不适用于热加工无缝钢管。 

备注  

a）
 对于局部区域如修整部位，如果确定壁厚允许偏差能满足表 8，则不需适用本表中

的外径允许偏差。 

b） 对于外径超过 350mm 的钢管，外径可通过周长确定。外径 D 和周长 l 的换算按下

式计算： 

D = l / π 

其中： 

D：外径（mm） 

l：周长（mm） 

π：3.1416 

c）
（省略焊管内容） 
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表表表表 8  壁厚允许偏差壁厚允许偏差壁厚允许偏差壁厚允许偏差 
a）
 

分类 

无缝钢管 非无缝钢管 

适用范围 

壁厚 壁厚允许偏差 - - 

1 类 

＜ 4 mm 
+ 0.6 mm 

- 0.5 mm 
- - 

当无规定时适用。 

适用于热加工无缝钢管。 
≥ 4 mm 

+ 15 % 

- 12.5 % 
- - 

2 类 

＜ 3 mm ± 0.3 mm - - 
当有规定时适用。 

不适用于热加工无缝钢管。 
≥ 3 mm ± 10 % - - 

备注  
a） 外径超过 1016.0mm 钢管的壁厚允许偏差，可由制造厂和买方协商确定。 

8  外观外观外观外观   

外观应符合下列规定： 

a）钢管应相当平直，两端应与钢管轴线成直角。 

b）钢管应无影响实际使用的缺陷。 

c）钢管可采用打磨或机加工或其他方法进行修整，但修整后的壁厚仍应满足规定

的壁厚允许偏差。 

d）修整部分的表面应与钢管轮廓平滑过渡。 

e）如果买方对钢管表面加工状态或涂层有特别要求，则应由买方和制造厂协商确

定。 

（省略焊管内容） 

f）（省略焊管内容） 

g）根据买方的要求，可在考虑到安全和强度前提下，在钢管上加吊环。 

吊环的规定和检验应由买方和制造厂协商确定。 

9  试验试验试验试验 

9.1  化学分析化学分析化学分析化学分析 

9.1.1  化学分析一般要求及分析试样取样方法化学分析一般要求及分析试样取样方法化学分析一般要求及分析试样取样方法化学分析一般要求及分析试样取样方法   

化学分析一般要求及分析试样取样方法应符合 JIS G 0404的第 8 条。如果买方要求

进行产品分析，则其取样方法应符合 JIS G 0321的第 4 条。
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9.1.2  分分分分析方法析方法析方法析方法   

熔炼分析的分析方法应符合 JIS G 0320，产品分析的分析方法应符合 JIS G 0321。 

9.2  力学试验力学试验力学试验力学试验 

9.2.1  力学试验一般要求力学试验一般要求力学试验一般要求力学试验一般要求 

力学试验一般要求应符合 JIS G 0404的第 7 条和第 9 条。但力学试验的取样方法应

符合 JIS G 0404的第 7.6 条的 A 类。 

（省略焊管内容） 

9.2.2  取样方法及试块数量取样方法及试块数量取样方法及试块数量取样方法及试块数量   

试样取样方法及试块数量应符合表 9。（省略焊管内容） 

表表表表 9  取样方法及试块数量取样方法及试块数量取样方法及试块数量取样方法及试块数量 

外径范围 取样方法 试块数量 

≤ 65 mm 
相同尺寸和相同热处理的每 10000 m 钢

管或其尾数，取 1 个试样 

试样取试块的数量应符合下

列规定。适用的试块应符合

第 6 条的规定。 

拉伸试验试块：1 个 

压扁试验试块：1 个 

弯曲试验试块：1 个 

 

＞ 65 mm ~  

≤ 100 mm 

相同尺寸和相同热处理的每 5000 m 钢

管或其尾数，取 1 个试样 

＞ 100 mm ~  

≤ 200 mm 

相同尺寸和相同热处理的每 2500 m 钢

管或其尾数，取 1 个试样 

＞ 200 mm~  

≤ 350mm 

相同尺寸和相同热处理的每 1250 m 钢

管或其尾数，取 1 个试样 

＞ 350 mm 

1. 钢管取样： 

相同尺寸和相同热处理的每 1250m 钢管

或其尾数，取 1 个试样 

2. 钢板或钢带取样（省略） 

 

9.2.3  拉伸试验拉伸试验拉伸试验拉伸试验 

拉伸试验应符合下列要求： 

a）试块试块试块试块  拉伸试块应符合： 

1）试块应为 JIS Z 2201中规定的 11 号、12 号（12A 号、12B 号、12C 号）、4 号

或 5 号试块中的一种，且应从钢管上取样。4 号试块直径应为 14 mm（标距长度 50 mm）。

5 号试块应沿钢管横向截取并压扁。 

2）（省略焊管内容）
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3）（省略焊管内容） 

4）（省略焊管内容） 

5）（省略焊管内容） 

b）试验方法试验方法试验方法试验方法  试验方法应符合 JIS Z 2241。 

9.2.4  压扁试验压扁试验压扁试验压扁试验 

压扁试验应符合下列要求： 

a）试块试块试块试块  应从试样端部截取长度大于等于 50mm 的试块。 

b）试验方法试验方法试验方法试验方法  试块应在常温下放置于两块平板之间压扁，直至压板距离达到表 3

的规定值，检查是否出现缺陷或裂纹。（省略焊管内容） 

c）压板距离压板距离压板距离压板距离  表 3 中规定的压板距离（H）为上限值，即进行压扁试验应不超过该

规定距离。 

无缝钢管可省略压扁试验
4）
，除非买方有特别规定。 

注
4）

  根据制造厂的意见，可省略压扁试验，但仍应满足压扁要求。 

 

图图图图 2  压扁试验压扁试验压扁试验压扁试验 

9.2.5  弯曲试验弯曲试验弯曲试验弯曲试验 

弯曲试验应符合下列要求： 

a）试块试块试块试块  应从试样端部截取适当的长度作为试块。 

b）试验方法试验方法试验方法试验方法  试块应在常温下按表 3 规定弯曲角度和内半径绕弯心进行弯曲，并

检查是否出现缺陷或裂纹。（省略焊管内容） 

c）弯曲角度和内半径弯曲角度和内半径弯曲角度和内半径弯曲角度和内半径  表 3 规定弯曲角度应为下极限，进行弯曲试验时应不小于

该角度。规定弯曲内半径应为上极限，进行弯曲试验时应不大于该半径。 

9.3  其他试验其他试验其他试验其他试验
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买方可规定液压试验、焊缝无损检测等其他试验。在这类情况下，试验项目、试块取样

方法、试验方法及验收准则等应由制造厂和买方事先协商确定。 

10  检验及复验检验及复验检验及复验检验及复验 

10.1  检验检验检验检验   

检验应符合下列规定。 

a）检验的一般要求应符合 JIS G 0404。 

b）化学成分应符合第 5 条。 

c）力学性能应符合第 6 条。 

d）尺寸应符合第 7 条。 

e）外观应符合第 8 条。 

f）其他检验  如果进行了 9.3 条规定的任意试验，则试验结果应符合由制造厂和买

方事先协商确定的验收准则。 

10.2  复验复验复验复验   

力学试验中拒收的钢管，可根据 JIS G 0404第 9.8条进行复验，进而确定能否予以

验收。 

11  标记标记标记标记   

检验合格的每支钢管，应标示如下事项。对于小外径钢管或买方有特殊要求的钢管，

可采用按捆标记。标记事项的顺序无规定。如果买方认可，可省略部分事项。 

a）等级代号 

b）制造方法代号。代表制造方法的代号应符合下列规定。破折号可用空格代替。 

1）热加工无缝钢管：  —S—H 

2）冷加工无缝钢管：  —S—C 

3）焊态电阻焊钢管：  —E—G 

4）热加工电阻焊钢管：  —E—H 

5）冷加工电阻焊钢管：  —E—C 

6）对接焊管：  —B 

7）自动电弧焊管：  —A 

c）尺寸  尺寸应标明外径和壁厚。
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d）制造厂名称或缩写 

e）表示涂层类型的符号 

12  报告报告报告报告   

报告应符合 JIS G 0404中第 13条的要求，除非订货时另有规定，报告类型应符合 JIS G 

0415中表 1 规定的 2.3 或 3.1.B。 

 

 

 

 

 

 

附录 A （资料性附录） 

采用涂层钢板或涂层钢带所制造钢管的涂层类型及重量 

 

 


