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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ３４０２０《双层卷焊钢管》分为３个部分：

———第１部分：冰箱管路系统用管；

———第２部分：汽车管路系统用管；

———第３部分：空调和制冷设备管路系统用管。

本部分为ＧＢ／Ｔ３４０２０的第２部分。

本部分按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本部分由中国钢铁工业协会提出。

本部分由全国钢标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８３）归口。

本部分负责起草单位：南京晨光迪峰机电有限责任公司、荆大（荆州）汽车配件股份有限公司。

本部分参加起草单位：天津市油管厂、天津助友时代汽车零部件制造有限公司、常州市武进顺达精

密钢管有限公司、荆州市天宇汽车配件有限公司、天津市重光五金制品厂、南昌汇合汽车管路有限公司、

河南斯凯特汽车管路有限公司。

本部分主要起草人：王建国、邓柏钢、赵国庆、刘继铎、吕一民、张小伟、曹江明、张华平、张永刚、

王书杰、刘国民、李天保、毛彦伟、杨时熙。
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双层卷焊钢管

第２部分：汽车管路系统用管

１　范围

ＧＢ／Ｔ３４０２０的本部分规定了汽车管路系统用双层卷焊钢管的分类与标记、尺寸、外形、重量及允

许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。

本部分适用于汽车的制动、离合、动力转向、燃油进回油、发动机、通风冷却等管路系统用双层卷焊

钢管，也适用于机械液压管路系统和通用工程设备中用的双层卷焊钢管（以下简称“双层管”）。

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／Ｔ２２２　钢的成品化学成分允许偏差

ＧＢ／Ｔ２２８．１—２０１０　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ２４１　金属管　液压试验方法

ＧＢ／Ｔ２４２　金属管　扩口试验方法

ＧＢ／Ｔ２４４　金属管　弯曲试验方法

ＧＢ／Ｔ２４６　金属管　压扁试验方法

ＧＢ／Ｔ６８２　化学试剂　三氯甲烷

ＧＢ／Ｔ６８６　化学试剂　丙酮

ＧＢ／Ｔ６８８　化学试剂　四氯化碳

ＧＢ／Ｔ２１０２　钢管的验收、包装、标志和质量证明书

ＧＢ／Ｔ２９７５　钢及钢产品　力学性能试验取样位置及试样制备

ＧＢ／Ｔ７７３５—２０１６　无缝和焊接（埋弧焊除外）钢管缺欠的自动涡流检测

ＧＢ／Ｔ３４０２０．１　双层卷焊钢管　第１部分：冰箱管路系统用管

ＹＢ／Ｔ０６９　焊管用镀铜钢带

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３４０２０．１界定的术语和定义适用于本文件。

４　分类与标记

４．１　双层管外表面的状态及代号见表１。

１
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表１　双层管外表面的状态及代号

表面状态 代号 表面状态 代号 表面状态 代号

原始状态的铜层 Ｃｕ 热浸镀锌＋氟树脂 Ｚ／Ｆ 电镀锌＋尼龙 Ｚｎ／Ｐ

热浸镀锌 Ｚ 电镀锌＋氟树脂 Ｚｎ／Ｆ 热浸镀锌铝合金＋富铝树脂（银白色） ＺＡ／Ｅ

电镀锌 Ｚｎ 热浸镀锌铝合金＋氟树脂 ＺＡ／Ｆ — —

热浸镀锌铝合金 ＺＡ 热浸镀锌铝合金＋尼龙 ＺＡ／Ｐ — —

　　需要明确涂镀层的厚度时，厚度（单位为μｍ）的标注紧跟在相应的涂镀层标记的后面；需要明确盐雾试验耐蚀时

间时，耐蚀时间（单位为ｈ）在相应的涂镀层标记后通过连接号“—”标注。

４．２　双层管按不同尺寸精度分为：

ａ）　普通精度，代号为ＰＡ；

ｂ） 高级精度，代号为ＰＣ。

４．３　外表面镀锌的双层管，钝化处理的转化膜分为：

ａ）　光亮，代号为Ａ；

ｂ） 白色，代号为Ｂ；

ｃ） 彩虹，代号为Ｃ；

ｄ） 深色，代号为Ｄ；

ｅ） 黑色，代号为Ｆ。

４．４　标记示例：

普通精度、外径８．００ｍｍ、壁厚０．７０ｍｍ、长度６０００ｍｍ，外表面热浸镀锌层厚度５μｍ后再涂覆氟

树脂１５μｍ的条状定尺双层管，其标记为：ＰＡ８．００×０．７０×６０００Ｚ５／Ｆ１５—ＧＢ／Ｔ３４０２０．２—２０１７

高级精度、外径６．００ｍｍ、壁厚０．７０ｍｍ，外表面热浸镀锌铝合金后再涂覆尼龙，盐雾试验的耐蚀时

间１０００ｈ的盘状双层管，其标记为：ＰＣ６．００×０．７０ＺＡ／Ｐ１０００—ＧＢ／Ｔ３４０２０．２—２０１７

５　订货内容

按本部分订货的合同或订单应包括下列内容：

ａ）　本部分编号；

ｂ） 产品名称；

ｃ） 规格尺寸（双层管的外径、壁厚、长度，单位为毫米）；

ｄ） 尺寸精度；

ｅ） 外表面的涂镀层；

ｆ） 订购的数量（总重量或总长度）；

ｇ） 特殊要求。

６　尺寸、外形、重量及允许偏差

６．１　尺寸

６．１．１　双层管的外径（犇）、壁厚（犛）和理论重量应符合表２的规定。根据需方要求，经供需双方协商，

可供应表２以外规格的双层管。

２
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表２　外径、壁厚和理论重量

外径犇／ｍｍ

壁厚犛／ｍｍ

０．５０ ０．６０ ０．７０ ０．８０ ０．９０ １．００ １．３０

理论重量ａ／（ｇ／ｍ）

３．１８ ３３．０ ３８．２ ４２．８ ４７．０

４．００ ４３．２ ５０．３ ５７．０ ６３．１

４．７６ ５２．５ ６１．６ ７０．１ ７８．１ ８５．７

５．００ ５５．５ ６５．１ ７４．２ ８２．９ ９１．０ ９８．６

６．００ ６７．８ ７９．９ ９１．５ １０２．６ １１３．２ １２３．３

６．３５ ７２．１ ８５．１ ９７．５ １０９．５ １２１．０ １３１．９

７．００ ８０．２ ９４．７ １０８．８ １２２．３ １３５．４ １４８．０ １８２．７

７．９４ ９１．７ １０８．６ １２５．０ １４０．９ １５６．３ １７１．２ ２１２．９

８．００ ９２．５ １０９．５ １２６．０ １４２．１ １５７．６ １７２．６ ２１４．８

９．５３ １１１．３ １３２．１ １５２．４ １７２．２ １９１．５ ２１０．４ ２６３．９

１０．００ １３９．１ １６０．５ １８１．５ ２０２．０ ２２２．０ ２７８．９

１２．００ １６８．７ １９５．１ ２２１．０ ２４６．４ ２７１．３ ３４３．０

１２．７０ １７９．０ ２０７．２ ２３４．８ ２６１．９ ２８８．５ ３６５．５

１４．００ ２２９．６ ２６０．４ ２９０．８ ３２０．６ ４０７．２

１５．８８ ２６０．７ ２９５．９ ３３０．７ ３６５．０ ４６４．９

１６．００ ２６４．１ ２９９．９ ３３５．２ ３６９．９ ４７１．３

　　
ａ 未增添外涂镀层时的理论重量，密度取７．８５ｇ／ｃｍ

３。

６．１．２　未增添外镀层的双层管外径允许偏差应符合表３的规定。根据需方要求，经供需双方协商，并

在合同中注明，可供应其他外径允许偏差的双层管。

表３　双层管外径的允许偏差 单位为毫米

外径犇 普通精度（ＰＡ） 高级精度（ＰＣ）

＜４．７６ ±０．０５ ±０．０４

４．７６～８．００ ±０．０８ ±０．０５

＞８．００～１２．７０ ±０．１０ ±０．０７

＞１２．７０～１６．００ ±０．１２ ±０．０８

６．１．３　未增添外镀层的双层管壁厚允许偏差应符合表４的规定。

３
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表４　双层管壁厚的允许偏差 单位为毫米

壁厚 普通精度（ＰＡ） 高级精度（ＰＣ）

０．５０ ±０．０７ ±０．０４

＞０．５０～０．７０ ±０．０８ ±０．０５

＞０．７０～１．００ ±０．０９ ±０．０６

＞１．００～１．３０ ±０．１０ ±０．０７

６．１．４　双层管的通常长度为０．２ｍ～４０００ｍ。长度不大于８ｍ的双层管以条状交货，大于８ｍ的双层

管以盘状交货。

６．１．５　需要条状交货的双层管，其长度的允许偏差应符合表５的规定。根据需方要求，经供需双方协

商，并在合同中注明，条状双层管长度的允许偏差也可采用其他规定。

表５　双层管定尺长度的允许偏差 单位为毫米

长度 允许偏差

≤２０００
＋３
　０

＞２０００～５０００
＋５
　０

＞５０００～８０００
＋１０
　０

６．２　外形

６．２．１　不圆度

根据需方要求，经供需双方协商，双层管的不圆度应不超过外径公差的７０％。

６．２．２　弯曲度

条状交货双层管的弯曲度应不大于５ｍｍ／ｍ。

６．３　重量

６．３．１　盘状双层管按实际重量交货。

６．３．２　条状双层管按实际重量交货，也可按理论重量交货。双层管理论重量的计算应符合表２的规定

或按式（１）计算：

犠 ＝πρ（犇－犛）犛／１０００ …………………………（１）

　　式中：

犠 ———双层管每米理论重量，单位为千克每米（ｋｇ／ｍ）；

π ———圆周率，３．１４１６；

ρ ———双层管的密度，单位为克每立方厘米（ｇ／ｃｍ
３）；

犇 ———双层管的外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犛 ———双层管的壁厚，单位为毫米（ｍｍ）。

６．３．３　双层管按理论重量交货时，供需双方协商双层管的密度（增添外涂镀层时）和重量的允许偏差，

４

犌犅／犜３４０２０．２—２０１７



并在合同中注明。

７　技术要求

７．１　钢带

７．１．１　双层管用镀铜钢带应符合ＹＢ／Ｔ０６９的规定。

７．１．２　需方要求进行化学分析时，应在合同中注明。双层管成品化学成分的允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ２２２

的规定。

７．２　制造方法

双层管采取将镀铜后的钢带（单带）卷绕７２０度后在还原性气氛中加热钎焊的方法制造。图１为双

层管截面的示意图。

说明：

１ ———镀铜层；

２ ———钢带；

犇———双层管的外径；

犛 ———双层管的壁厚。

图１　双层管截面示意图

７．３　力学性能

未经加工的双层管力学性能应符合表６的规定。

表６　双层管的力学性能

抗拉强度犚ｍ 下屈服强度犚ｅＬ
ａ 断后伸长率犃５０ｍｍ

ｂ 硬度 ＨＲ３０Ｔ

≥２９０ＭＰａ ≥１８０ＭＰａ ≥１４％
ｃ

≤６５

　　
ａ 当屈服现象不明显时采用规定塑性延伸强度犚犘０．２代替。

ｂ 试样类型为ＧＢ／Ｔ２２８．１—２０１０附录Ｅ中的管段试样编号Ｓ８（犔０＝５０ｍｍ）。

ｃ 不同外径、壁厚双层管断后伸长率的要求值由供需双方协商确定，并在合同中注明。

７．４　液压

双层管应进行液压试验。试验压力按式（２）计算，在试验压力下稳压时间应不少于３０ｓ，双层管不

应出现渗漏现象。

犘＝２犚犛／犇 …………………………（２）

５
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　　式中：

犘 ———试验压力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

犚 ———允许应力，１１０ＭＰａ；

犛 ———双层管的壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；

犇 ———双层管的外径，单位为毫米（ｍｍ）。

７．５　爆破

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，双层管可进行爆破试验，双层管的爆破压力参见

附录Ａ。

７．６　工艺性能

７．６．１　压扁

双层管应进行压扁试验。压板将长度为５０ｍｍ～１００ｍｍ的试样压扁至内壁接触，焊缝与压扁作

用力方向呈９０°，将压扁后的试样沿管轴线方向，绕直径等于３倍压扁厚度的轴弯曲９０°后再扳直，试验

后试样不应出现裂缝、裂口或焊缝开裂。

７．６．２　扩口

双层管应进行扩口试验。试样长度为５０ｍｍ～１００ｍｍ，顶芯锥度为３０°，外径扩口率为２０％，试验

后试样不应出现裂缝、裂口或焊缝开裂。

７．６．３　弯曲

双层管应进行弯曲试验。对外径不大于８．００ｍｍ的双层管，其弯芯直径为外径的３倍；外径大于

８．００ｍｍ的双层管，其弯芯直径为外径的６倍。弯曲角度大于３６０°，焊缝应位于弯曲方向的外侧。试验

后试样不应出现皱折、开裂或其他裂缝。

７．７　密实性

７．７．１　检验方式

双层管的密实性检验可在７．７．２、７．７．３规定的检验方式中任选其一，也可同时选取。

７．７．２　涡流检测

双层管进行涡流检测时，涡流检测人工缺陷对比试样应符合ＧＢ／Ｔ７７３５—２０１６中验收等级Ｅ１Ｈ

的规定。

７．７．３　气密性

双层管进行气密性检验时，气密性检验的试验压力为１．５５ＭＰａ～１．７３ＭＰａ。经过涡流检测后的双

层管再进行气密性检验时，试验压力的下限为０．６ＭＰａ。在试验压力下，稳压时间应不少于５ｍｉｎ，双层

管不应出现渗漏现象。

７．８　双层扩口

双层管应进行双层扩口试验。试验的要求应符合附录Ｂ的规定。

７．９　辊压

双层管应进行辊压试验。试样沿轴线压扁，压辊间距为试样壁厚的２．５倍；压扁后的试样在辊压面
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的凹痕长度，管径小于８ｍｍ时应小于试样管径的１３０％，管径不小于８ｍｍ时应小于试样管径的１１０％；

辊压面的凹痕宽度应小于试样管径周长的２０％；辊压面的凹痕累计数量应不大于２个／１０００ｍｍ。

７．１０　搭接

７．１０．１　重叠

双层管应进行钢带焊缝处的金相检查，试样端面上钢带搭接重叠处的焊缝应贴合，其他部位的双层

钢带间存在的沿圆周方向未能贴合的焊缝或气泡的长度应小于试样管径周长的２０％。

７．１０．２　搭接长度

双层管应检查钢带搭接处的重叠量，在图２所示内外钢带的搭接处，重叠长度犔 应不小于试样壁

厚的１．７倍。

７．１０．３　搭接高度

双层管应检查钢带搭接处的钢带边缘高度。外层钢带搭接处存在无钎焊镀铜层的凹坑时，图２所

示的外层钢带边缘处的凹坑深度犔１ 应不大于０．０４ｍｍ；内层钢带搭接处存在无钎焊镀铜层的凹坑时，

图２所示的内层钢带边缘处的凹坑深度犔２ 应不大于０．０５ｍｍ。

说明：

犔 ———重叠长度；

犔１———外层钢带边缘处的凹坑深度；

犔２———内层钢带边缘处的凹坑深度。

图２　双层管钢带的搭接示意图

７．１１　内表面清洁度

双层管内表面清洁度的残留物应不超过０．１６ｇ／ｍ
２，试验方法应符合附录Ｃ的规定。

７．１２　涂镀层

双层管涂镀层的要求参见附录Ｄ。

７．１３　表面质量

７．１３．１　未增添外表面涂镀层的双层管，内外表面应清洁、光滑，不应有对使用有害的缺陷。

７．１３．２　外表面具有涂镀层的双层管，涂镀层的表面不应有漏镀、漏涂、起泡、脱落和裂纹以及长度大于

１．５ｍｍ的尖锐性积瘤，涂镀层的色泽应基本一致。

７
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８　试验方法

８．１　钢带的化学成分和力学性能通常采用核对钢厂原始质量证明书的方法验收。

８．２　双层管的尺寸和外形应采用符合精度要求的量具测量，壁厚的测量应避开焊缝。

８．３　双层管的气密性试验由供方在以下方式中选择一种：

ａ）　双层管的一端接入气压表，另一端通入干燥的气体，在达到规定的压力后断开气源，保压到规

定的时间，双层管内的压力应不下降，进行该试验时应保证双层管的管端接口处密封；

ｂ） 双层管通入干燥的气体在达到规定的压力后将双层管置于水下，在规定的时间内不应出现因

管体内气体渗漏产生的气泡。

８．４　双层管的辊压试验：取长度不小于１０００ｍｍ的双层管，沿着试样的轴线方向将双层管压扁，在充

分照明条件下检查压扁后试样的压扁面，用符合精度要求的量具测量。

８．５　双层管钢带焊缝处的搭接，采用带标尺的金相显微镜测量。

８．６　双层管的表面质量应在充分照明条件下目视检查。

８．７　双层管各项检验项目的取样方法和试验方法应符合表７的规定。

表７　检验项目、取样数量、取样方法和试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样方法 试验方法

１ 尺寸 逐根 逐根 见８．２

２ 力学性能 每批取１个试样 ＧＢ／Ｔ２９７５ ＧＢ／Ｔ２２８．１—２０１０

３ 液压 每批取１个试样 ＧＢ／Ｔ２４１ ＧＢ／Ｔ２４１

４ 爆破 供需双方协商 ＧＢ／Ｔ２４１ ＧＢ／Ｔ２４１

５ 压扁 每批在两根双层管上各取１个试样 ＧＢ／Ｔ２４６ ＧＢ／Ｔ２４６

６ 扩口 每批在两根双层管上各取１个试样 ＧＢ／Ｔ２４２ ＧＢ／Ｔ２４２

７ 弯曲 每批取１个试样 ＧＢ／Ｔ２４４ ＧＢ／Ｔ２４４

８ 涡流检测 逐根 ＧＢ／Ｔ７７３５—２０１６ ＧＢ／Ｔ７７３５—２０１６

９ 气密性 逐（根）盘 逐（根）盘 见８．３

１０ 双层扩口 每批取１个试样 ＧＢ／Ｔ２４２ 附录Ｂ

１１ 辊压 每批取１个试样 见８．４ 见８．４

１２ 搭接 每批取１个试样 — 见８．５

１３ 内表面清洁度 供需双方协商 附录Ｃ 附录Ｃ

１４ 涂镀层ａ 供需双方协商 附录Ｄ 附录Ｄ

１５ 表面质量 逐根 逐根 见８．６

　　
ａ 由供需双方协商确定选择涂镀层厚度还是选择盐雾试验耐蚀时间或两项都选取，以及有机涂层具体检验项目

的选择。

９　检验规则

９．１　检查和验收

双层管的检查和验收由供方质量技术监督部门进行。

８
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９．２　组批规则

双层管按批检查和验收。每批应由同一牌号、同一规格、同一状态、同一表面处理方法的双层管组

成。每批双层管的数量应不超过１００００ｋｇ。

９．３　取样数量

每批双层管检验的取样数量应符合表７的规定。

９．４　复验与判定规则

双层管的复验和判定规则应符合ＧＢ／Ｔ２１０２的规定。

１０　包装、标志和质量证明书

１０．１　条状双层管应捆扎成捆并采用防潮包装，内包装材料可用防潮纸、气相防锈纸或塑料薄膜包裹，

外包装材料可用塑料编织带、塑料薄膜或麻袋布等防护性包装材料捆扎。当运输需要时可将包装后的

双层管装箱。

１０．２　盘状双层管应采用防潮包装，内包装材料可用防潮纸、气相防锈纸或塑料薄膜包裹，外包装材料

可用塑料编织带、塑料薄膜或麻袋布等防护性包装材料捆扎。当运输需要时可将包装后的双层管装箱。

１０．３　双层管两端应进行防尘封闭，可采用加塞、加帽、加套、压扁或焊接等方法。

１０．４　特殊包装方式由供需双方协商确定。

１０．５　双层管的标志和质量证明书应符合ＧＢ／Ｔ２１０２的规定。
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附　录　犃

（资料性附录）

双层管的爆破压力

　　双层管在室温下进行液压试验，双层管的爆破压力参见表Ａ．１。

表犃．１　双层管的爆破压力

外径／ｍｍ

壁厚／ｍｍ

０．５０ ０．６０ ０．７０ ０．８０ ０．９０ １．００ １．３０

爆破压力／ＭＰａ

３．１８ １１９．４ １４８．８ １８０．６ ２１５．１

４．００ ９１．４ １１２．９ １３５．８ １６０．０

４．７６ ７５．１ ９２．３ １１０．３ １２９．３ １４９．２

５．００ ７１．１ ８７．３ １０４．２ １２１．９ １４０．５ １６０．０

６．００ ５８．２ ７１．１ ８４．５ ９８．５ １１２．９ １２８．０

６．３５ ５４．７ ６６．８ ７９．３ ９２．３ １０５．７ １１９．６

７．００ ４９．２ ６０．０ ７１．１ ８２．６ ９４．４ １０６．７ １４６．０

７．９４ ４３．０ ５２．３ ６１．９ ７１．７ ８１．８ ９２．２ １２５．３

８．００ ４２．７ ５１．９ ６１．４ ７１．１ ８１．１ ９１．４ １２４．２

９．５３ ３５．４ ４３．０ ５０．７ ５８．６ ６６．７ ７５．０ １０１．１

１０．００ ４０．９ ４８．２ ５５．７ ６３．３ ７１．１ ９５．６

１２．００ ３３．７ ３９．６ ４５．７ ５１．９ ５８．２ ７７．８

１２．７０ ３１．７ ３７．３ ４３．０ ４８．８ ５４．７ ７３．０

１４．００ ３３．７ ３８．８ ４４．０ ４９．２ ６５．５

１５．８８ ２９．５ ３４．０ ３８．５ ４３．０ ５７．１

１６．００ ２９．３ ３３．７ ３８．１ ４２．７ ５６．６

　　注：表中爆破压力的计算，抗拉强度取值为３２０ＭＰａ。
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附　录　犅

（规范性附录）

双层扩口试验

犅．１　双层管的双层扩口试验应按图Ｂ．１和表Ｂ．１规定的形状和尺寸进行。扩口后在外缘较大直径处

管壁不应开裂，仅允许在面积Ａ区域内存在外层焊缝搭接处有分离的现象，其分离长度不应超过３．０ｍｍ，

Ｂ区域、Ｃ区域内不允许存在上述现象。

犅．２　图Ｂ．１所示的Ｂ区域应光滑、无裂缝。表面允许有不影响扩口后密封性能的不规则痕迹和压痕，

不允许存在扩口工具损坏或异物粘沾而造成的压痕。

如对Ｂ区外观有异议时，其判定标准为该区在承受规定压力检验时应无渗漏现象。

单位为毫米

说明：

犇１———喇叭口扩口的外径；

犇２———喇叭口扩口的内径；

犇 ———双层管的外径；

犔 ———喇叭口折叠边的锥面长度；

犛 ———双层管的壁厚；

狉 ———扩口处的圆角半径。

图犅．１　喇叭口的扩口示意图

表犅．１　喇叭口的扩口尺寸

犇

ｍｍ

犇１

ｍｍ

犔

ｍｍ，不小于

犇２

ｍｍ

狉

ｍｍ

３．１８ ５．０ １．０

４．００ ６．０ １．０

４．７６ ７．０ １．０

５．００ ７．３ １．０

最大：（犇－２犛）＋０．２５

最小：（犇－２犛）－０．５０
１．０±０．５
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表犅．１（续）

犇

ｍｍ

犇１

ｍｍ

犔

ｍｍ，不小于

犇２

ｍｍ

狉

ｍｍ

６．００ ８．４ １．０

６．３５ ８．８ １．０

７．００ ９．６ １．６

７．９４ １０．７ １．６

８．００ １０．８ １．６

９．５３ １２．５ １．６

１０．００ １３．０ １．６

１２．００ １５．２ １．６

１２．７０ １６．０ １．６

１４．００ １７．５ １．６

１５．８８ １９．６ １．６

１６．００ １９．７ １．６

最大：（犇－２犛）＋０．２５

最小：（犇－２犛）－０．５０
１．０±０．５
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附 录　犆

（规范性附录）

内表面清洁度残留物的试验方法

犆．１　试样

犆．１．１　双层管的试样总长度应大于１２ｍ，可分为多段操作，每段的长度应大于１．５ｍ。

犆．１．２　取样时应防止尘、屑等进入管内，取样后应将管端清洁干净。

犆．２　溶剂

犆．２．１　溶剂可采用三氯甲烷（见ＧＢ／Ｔ６８２）、四氯化碳（见ＧＢ／Ｔ６８８）、丙酮（见ＧＢ／Ｔ６８６）或其他相同

性质的溶剂。

犆．２．２　溶剂量为１００ｍＬ。

犆．３　方法

犆．３．１　溶剂在使用过程中应注意安全和环保，所有操作应在通风橱内进行。

犆．３．２　用溶剂清洗全部试样的内表面。

犆．３．３　将清洗后的溶液倒入一个重量已知、清洁干燥的容器内，用蒸汽或低温电炉对容器加热使溶液

蒸发，并在１００℃～１０５℃温度下干燥，直到溶液完全蒸发（注意不要让容器过热以防残留物碳化）后再

称出重量。

犆．３．４　前后两次重量相减得出试样的残留物重量，计算出每平方米双层管内表面清洁度的残留物

克数。

３１

犌犅／犜３４０２０．２—２０１７



附　录　犇

（资料性附录）

双层管的涂镀层

犇．１　涂镀层的种类和厚度

犇．１．１　双层管涂镀层的种类和厚度见表Ｄ．１。经供需双方协商，并在合同中注明，双层管的涂镀层也可

选用表１以外其他厚度或种类。

表犇．１　双层管涂镀层的种类及厚度

序号 种类 标记 镀层厚度／μｍ 外表面

１ 热浸镀锌 Ｚ８ 锌层平均不小于８，最薄处不小于５ 钝化处理

２ 电镀锌

Ｚｎ８ 锌层不小于８

Ｚｎ１３ 锌层不小于１３

Ｚｎ２５ 锌层不小于２５

钝化处理

３ 热浸镀锌铝合金 ＺＡ５ 锌铝层平均不小于５，最薄处不小于３ 钝化或封闭处理

４ 热浸镀锌＋氟树脂

Ｚ８／Ｆ１５ 锌层平均不小于８，最薄处不小于５

Ｚ１３／Ｆ１５ 锌层平均不小于１３，最薄处不小于１０

Ｚ２５／Ｆ１５ 锌层平均不小于２５，最薄处不小于２０

氟树脂涂层最小厚度不小于１５μｍ

５ 电镀锌＋氟树脂

Ｚｎ８／Ｆ１５ 锌层平均不小于８，最薄处不小于５

Ｚｎ１３／Ｆ１５ 锌层平均不小于１３，最薄处不小于１０

Ｚｎ２５／Ｆ１５ 锌层平均不小于２５，最薄处不小于２０

氟树脂涂层最小厚度不小于１５μｍ

６ 热浸镀锌铝合金＋氟树脂 ＺＡ５／Ｆ１５ 锌铝层平均不小于５，最薄处不小于３ 氟树脂涂层最小厚度不小于１５μｍ

７ 热浸镀锌铝合金＋尼龙 ＺＡ５／Ｐ１５０ 锌铝层平均不小于５最薄处不小于３ 尼龙涂层最小厚度不小于１５０μｍ

８ 电镀锌＋尼龙
Ｚｎ１３／Ｐ１２０ 锌层平均不小于１３，最薄处不小于１０ 尼龙涂层最小厚度不小于１２０μｍ

Ｚｎ２５／Ｐ１２０ 锌层平均不小于２５，最薄处不小于２０ 尼龙涂层最小厚度不小于１２０μｍ

９
热浸镀锌铝合金＋富铝环

氧树脂（银白色）
ＺＡ５／Ｅ５ 锌铝层平均不小于５，最薄处不小于３

富铝环氧树脂平均厚度不小于

５μｍ，最薄处不小于３μｍ

犇．１．２　镀层厚度的检测可采用称量法（见 ＧＢ／Ｔ１３８２５）、磁性法（见 ＧＢ／Ｔ４９５６）、显微镜法（见

ＧＢ／Ｔ６４６２）、阳极溶解库仑法（见ＧＢ／Ｔ４９５５）。

犇．１．３　有机涂层厚度的检测可采用涡流法（见ＧＢ／Ｔ４９５７）、磁性法（见ＧＢ／Ｔ１３４５２．２）、显微镜法（见

ＧＢ／Ｔ６４６２）。

犇．２　铬酸盐转化膜

犇．２．１　电镀锌后通常进行铬酸盐转化处理。铬酸盐转化膜的标记、类型和典型外观见表Ｄ．２。
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表犇．２　铬酸盐转化膜的标记、类型和外观

标记 类型 典型外观

Ａ 光亮膜 透明、透明至浅蓝色

Ｂ 白色（漂白）膜 带轻微彩虹的白色

Ｃ 彩虹膜 偏黄的彩虹色

Ｄ 深色（不透明）膜 橄榄绿

Ｆ 黑色膜 黑色

犇．２．２　需要标明铬酸盐转化膜时其标记紧跟在镀锌层标记的后面。

犇．２．３　可用其他转化处理代替铬酸盐转化处理，也可采用其他后处理方式，替代的处理膜应满足耐蚀

性要求。

犇．３　涂镀层附着强度

犇．３．１　划格试验

有机涂层的划格试验，应符合ＧＢ／Ｔ９２８６—１９９８中规定的１级，也可按ＧＢ／Ｔ５２１０给出的方法进

行拉力法附着强度试验，拉力不小于３ＭＰａ。

犇．３．２　弯曲试验

犇．３．２．１　涂镀层的弯曲试验应符合ＧＢ／Ｔ５２７０的规定。

犇．３．２．２　试样在室温下进行弯曲缠绕试验。双层管外径不大于８．００ｍｍ时，弯芯直径为外径的３倍，

外径大于８．００ｍｍ时，弯芯直径为外径的６倍；弯曲角度３６０°，试验后试样的涂镀层不应有剥落现象。

有机涂层管弯曲后在图Ｄ．１所示的弯管顶端沿试样纵向划开３０ｍｍ，检查有无开裂和起皮现象。

图犇．１　弯曲试验

犇．４　盐雾试验

犇．４．１　未经加工的双层管盐雾试验（ＮＳＳ），基体金属的耐腐蚀时间应符合表Ｄ．３的规定。经供需双方

协商，并在合同中注明，涂镀层的盐雾试验（ＮＳＳ）也可商定其他耐蚀时间以及对试验结果按ＧＢ／Ｔ６４６１

的规定进行评级。
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表犇．３　双层管盐雾试验的耐腐蚀时间

序号 类别 标记 基体金属腐蚀（红锈）时间／ｈ

１ 热浸镀锌 Ｚ８ ７２

２ 电镀锌

Ｚｎ８Ａ　Ｚｎ８Ｂ　Ｚｎ８Ｆ ７２

Ｚｎ８Ｃ、Ｚｎ８Ｄ、Ｚｎ１３Ａ、Ｚｎ１３Ｆ １２０

Ｚｎ１３Ｃ、Ｚｎ１３Ｄ、Ｚｎ２５Ａ、Ｚｎ２５Ｆ １９２

Ｚｎ２５ＣＺｎ２５Ｄ ３６０

３ 热浸镀锌铝合金 ＺＡ５ １４４

４ 热浸镀锌＋氟树脂

Ｚ８／Ｆ１５ ６００

Ｚ１３／Ｆ１５ １０００

Ｚ２５／Ｆ１５ ２０００

５ 电镀锌＋氟树脂

Ｚｎ８／Ｆ１５ ６００

Ｚｎ１３／Ｆ１５ １０００

Ｚｎ２５／Ｆ１５ ２０００

６ 热浸镀锌铝合金＋氟树脂 ＺＡ５／Ｆ１５ ６００

７ 热浸镀锌铝合金＋尼龙 ＺＡ５／Ｐ１５０ １０００

８ 电镀锌＋尼龙
Ｚｎ１３／Ｐ１２０ １０００

Ｚｎ２５／Ｐ１２０ ２０００

９ 热浸镀锌铝合金＋富铝环氧树脂（银白色） ＺＡ５／Ｅ５ １０００

犇．４．２　镀层的铬酸盐转化膜在盐雾试验时不应受到破坏且应经２４ｈ的室温老化处理。

犇．４．３　盐雾试验（ＮＳＳ）方法应符合ＧＢ／Ｔ１０１２５的规定。

犇．５　刻划线盐雾试验

有机涂层的刻划线盐雾试验，在３００ｍｍ直管试样上采用３０°尖锐的硬质钢划刀，沿管长划穿涂层

和底剂层至基管，刻划线约７５ｍｍ长，与样管轴向平行。样管应与水平线成６０°～７５°的角度放置于盐

雾试验箱中，且刻划线部位朝上。盐雾试验（ＮＳＳ）方法应符合ＧＢ／Ｔ１０１２５的规定，试样刻划线盐雾试

验的刻划线回向蠕变，氟树脂在盐雾试验１４４ｈ后应不大于２ｍｍ，尼龙在盐雾试验５００ｈ后应不大于

１ｍｍ。

犇．６　耐化学介质性试验

有机涂层试样的耐化学介质性试验的介质种类和要求应符合ＱＣ／Ｔ１５的规定。经供需双方协商

也可采用其他种类的化学介质。

犇．７　冷热交变试验

有机涂层试样的冷热交变试验应符合 ＱＣ／Ｔ１５中的规定。循环周期为高温（１３０℃）３ｈ→室温
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０．５ｈ→低温（－４０℃）２ｈ→室温０．５ｈ。

犇．８　石击和盐雾综合试验

犇．８．１　有机涂层试样的石击试验应符合ＱＣ／Ｔ１５中的规定。

犇．８．２　供需双方协商需要对试验结果评判时，有机涂层试样石击试验（２次，１００ｋＰａ）的特征值应小于

ＩＳＯ２０５６７１：２００５中的３．５级。

犇．８．３　尼龙涂层试样进行石冲击试验后应再进行盐雾试验（ＮＳＳ），盐雾试验（ＮＳＳ）５００ｈ后冲击区域

的基体金属应无锈蚀现象出现。
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