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刚吕

本标准按照 GB/T 1. 1-2009 给出的规则起草。

本标准代替 GB/T 8 1 63-2008((输送流体用无缝钢管 >> ，与 GB/T 8163-2008 相比，主要技术变化

如下 :

一一修改了冷拔(轧)无缝钢管外径和壁厚允许偏差(见 4.2.1 和 4.2 . 3 ， 2008 年版的 4. 2.1 和 4.2.3) ; 
一一修改了热扩钢管壁厚允许偏差(见 4.2.2 ， 2008 年版的 4. 2.2) ; 
一一修改了钢管通常长度范围和定尺长度偏差要求 (几 4.3 . 1 和 4 . 3 .3.2 ， 2008 年版的 4. 3 .1 和

4.3 .3.2) ; 

一一删除了 Q295 牌号及相关技术要求(见 2008 年版的 5 . 1.1) ; 

一一增加了低合金高强度结构钢各牌号的化学成分及碳当量表(见 5. 1. 3 ) ; 

一一增加了 10 、 20 钢的化学成分表〈见 5 . 1. 2 ) ; 
一一删除了热挤压钢管制造方法(见 2008 年版的 5.2 . 3) ; 
一一删除了各牌号钢管屈服强度按钢管的壁厚进行分级的规定(见 2008 年版的 5.4 .1) ; 
一一增加了 Q390 牌号压扁试验要求(见 5.5 . 1) ; 

一一删除了可用超声检测代替液压试验的规定(见 2008 年版的 5.5 .4) ; 
一一增加了铜管可进行超声无损检测协商条款;

一一增加了镀钵层及相关技术要求(见 5 . 9 和附录 A) 。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC 183)归口。

本标准起草单位:鞍钢股份有限公司、衡阳华菱钢管有限公司、钢研纳克检测技术股份有限公司、浙

江金洲管道科技股份有限公司、浙江伦宝金属管业有限公司、湖江格洛斯无缝钢管有限公司、冶金工业

信息标准研究院。

本标准主要起草人 :李应雄、朴志民、赵斌、宋志敏、杨伟芳、郑忠财、刘园园、董莉、霍利平、常宏伟、

肖松良、李奇 。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为 :

一-GB/T 8163一1 987 , GB/ T 8163- 1999 , GB/ T 8163-2008 。

m
川
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输送流体用无缝钢管

1 范围

本标准规定了输送流体用无缝钢管的订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、

包装、标志和质量证明书。

本标准适用于输送普通流体用无缝钢管。

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 222 钢的成品化学成分允许偏差

GB/ T 223.5 钢铁 酸溶硅和全硅含量的测定 还原型硅铝酸盐分光光度法

GB/ T 223 . 9 钢铁及合金 铝合量的测定 铅天青 S 分光光度法

GB/ T 223.11 钢铁及合金 锋含量的测定 可视滴定或电位滴定法

GB/ T 223.12 钢铁及合金化学分析方法 碳酸锅分离-二苯碳酷二脐光度法测定铅量

GB/ T 223.14 钢铁及合金化学分析方法 钮试剂萃取光度法测定银含量

GB/ T 223.19 钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵-三氯甲烧萃取光度法测定铜量

GB/ T 223.23 钢铁及合金银含量的测定 丁二回后分光光度法

GB/ T 223.26 钢铁及合金 锢含量的测定 硫氨酸盐分光光度法

GB/ T 223.37 钢铁及合金化学分析方法 蒸锚分离-能酣蓝光度法测定氮量

GB/ T 223 .40 钢铁及合金 银含量的测定氯磺酣 S 分光光度法

GB/ T 223.59 钢铁及合金 磷含量的测定 铅磷铝蓝分光光度法和锦磷铝蓝分光光度法

GB/ T 223.63 钢铁及合金化学分析方法 高腆酸铀(梆)光度法测定锚量

GB/ T 223.68 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后腆酸伺滴定法测定硫含量

GB/ T 223.81 钢铁及合金 总铝和总础含量的测定 微波消解-电感藕合等离子体质谱法

GB/ T 223. 84 钢铁及合金 钦含量的测定 二安替比林甲皖分光光度法

GB/ T 223.86 钢铁及合金 总碳含量的测定 感应炉燃烧后红外吸收法

GB/ T 228.1 金属材料拉伸试验第 1 部分:室温试验方法

GB/ T 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/ T 241 金属管液压试验方法

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 金属材料管压扁试验方法

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 4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/ T 5777- 2008 无缝钢管超声波探伤检验方法
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GB/ T 7735- 2016 元缝和焊接(埋弧焊除外)钢管缺欠的自动涡流检测

GB/ T 12606- 2016 元缝和焊接(埋弧焊除外〉铁磁性钢管纵向和/或横向缺欠的全圆周自动漏磁

检测

GB/ T 17395 无缝钢管尺寸、外形 、重量及允许偏差

GB/ T 20066 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法

GB/ T 20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法〉

GB/ T 20124 钢铁 氮含量的测定惰性气体熔融热导法(常规方法)

GB/ T 20125 低合金钢 多元素的测定 电感藕合等离子体发射光谱法

YB/ T 1149 连铸圆管坯

管
A

钢

O
N 

l
k

「

L

L

法

的
方

J
t 

u

视

。
检
巳
磁电动

tightness] 

、
‘
，

，，
、

、
，
，，
、

、
a

J

、
、
，

，
，
、

‘
，，
、

、
，
，，

abedef-

4.1 外径和壁厚

钢管的公称外径 D 和公称壁厚 Sì\

可供应其他外径和壁厚的钢管。

4.2 外径和壁厚的允许偏差

4.2.1 钢管的外径允许偏差应符合表 1 的规定。

表 1 铜管的外径允许偏差 单位为毫米

钢管种类 | 外径允许偏差

热轧〈扩〕钢管

冷拔〈轧〉钢管

土 l %D 或士0. 5 ，取其中较大者

士0.75%D 或士0.3 ，取其中较大者

2 



GB/ T 8163- 2018 

4.2.2 热轧(扩〉铜管的壁厚允许偏差应符合表 2 的规定 。

表 2 热轧(扩)铜管壁厚允许偏差 单位为毫米

钢管种类 钢管公称外径 D 51D 壁厚允许偏差

骂王 102 士 12 .5% 5 或土0. 4 .取其中较大者

=二0.0 5 土 15%5 或土0.4.取其中较大者

热轧钢管 >0.05-0.1 0 土 12.5 % 5 或土 0.4.取其中较大者
> 102 

+12.5% 5 
>0.10 

一 10%5

热扩钢管
+ 17.5% 5 

-12.5% 5 

4.2.3 冷拔(轧)铜管的壁厚允许偏差应符合表 3 的规定 。

表 3 冷拨(轧〉铜管壁厚允许偏差 单位为毫米

钢管种类 钢管公称壁厚 S 允许偏差

王三3 :::13或士0.15.取其中较大者

冷拔(轧) 十 12.5 %5
>3-10 

10 %5 

> 10 土 10%5

4.2.4 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应表 1 、表 2 、表 3 规定以外尺寸允许偏差

的钢管 。

4.3 长度

4.3.1 通常长度

钢管的通常长度为 3 000 mm~12 000 mm。 根据需方要求，经供需双方协商，可供应通常长度以

外的钢管。

4.3.2 范围长度

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可按范围长度交货 。

4.3.3 定尺和倍尺长度

4.3.3.1 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可按定尺长度或倍尺长度交货。

4.3.3.2 铜管以定尺或倍尺长度交货时，其长度允许偏差应符合下列规定:
a) 定尺长度不大于 6000 mm 时，其允许偏差为丁o mmi 

b) 定尺长度大于 6 000 mm 时 ，其允许偏差为10 rnm 。

4.3.3.3 经供需双方协商，可供应其他定尺长度允许偏差的铜管 。

3 



GB/ T 8163-2018 

4.3.3.4 铜管以倍尺长度交货时，每个倍尺长度应按下列规定留出切口余量:
a) D~二1 59 mm 时，切口余量为 5 mm~ 10 mm; 

b ) D > 159 mm 时，切口余量为 10 mm~ 15 mm . 

4.3.3.5 经供需双方协商，可供应其他切口余量规定的钢管。

4.4 弯曲度

4.4 . 1 钢管的每米弯曲度应符合表 4 的规定。

表 4 铜管的弯曲度

钢管公称壁厚 S/mm

<::;; 15 

> 15-30 

>30 或 D二三 351

4.4.2 钢管的全长弯曲度应不大于铜管总长度的 0. 15% 。

4.5 不固度和壁厚不均

每米弯曲度/(mm/m)

<::;; 1.5 

<::;;2 .0 

<::;;3 .0 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明 ，钢管的不圆度和壁厚不均应分别不超过公称外

径公差和公称壁厚公差的 80% 。

4.6 端头外形

4.6.1 公称外径不大于 60 mm 的钢管，管端切斜应不超过1.5 mm;公称外径大于 60 mm 的钢管，管端

切斜应不超过钢管公称外径的 2 . 5% ，但最大应不超过 6 mm . 钢管的切斜见图 l 所示 。

圄 1 切斜

4.6.2 钢管的端头切口毛剌应予清除。

4.7 重量

4.7. 1 钢管按实际重量交货，亦可按理论重量交货。 钢管理论重量的计算按 GB/T 17395 的规定，钢的

密度取 7.85 kg/dm3 。 理论重量的计算应采用平均壁厚，平均壁厚为按公称壁厚及其允许偏差计算的

壁厚最大值与最小值的平均值。

4.7 .2 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，交货铜管的实际重量与理论重量的允许偏差
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应符合下列规定:

a) 单支钢管:士 10% ; 

b) 每批最小为 10 t 的铜管 :土7.5% 。

5 技术要求

5.1 钢的牌号和化学成分

5. 1. 1 钢管由 10 、 20 、 Q345 、Q390 、 Q420 、 Q460 牌号的钢制造。

5. 1.2 牌号为 10 、 20 钢的化学成分(熔炼分析)应符合表 5 的规定。

表 5 10 、 20 钢的化学成分

化学成分(质量分数)'/%
牌号

C Si ιifn P S Cr Ni Cu 

10 0.07-0.13 0.17-0.37 0.35-0.65 运0.030 ~0.030 ~0.15 =二0. 30 ~0.20 

20 0.17-0.23 0.17-0.37 0.35-0.65 主ζ0.030 ~0.030 ~0.25 :::;;0.30 :::;;0.20 

·氧气转炉冶炼的钢其氮含量应不大于 0.008% 。供方能保证合格肘，可不作分析.

5.1.3 牌，号为 Q345 、 Q390 、 Q420 和 Q460 钢的化学成分(熔炼分析)和碳当量应符合表 6 的规定 。 根

据需方要求，经供需双方协商，可供应其他牌号或化学成分的钢管。

5. 1.4 当需方要求做成品分析时，应在合同中注明。成品钢管的化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 

的规定。

b 
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Q345 、 Q390 、 Q420 和 Q460 钢的化学成分

化学成分(质量分数)，.b.，/% 碳当最 CEV r.g / 

牌号-
质量

C Si Mn P S Nb V T i Cr Cu N') B Als' % Ni Mo 
等级

不大于 不小于 不大于

A 0.035 0.035 
•---

B 0.20 0.035 0.035 
•---

Q345 C 0.50 ]. 70 0.030 0.030 0.30 0.50 0.20 0.012 0. 10 0.45 

D 0.030 0.025 0.07 0.15 0 .20 0.015 
忏一一一一 0.18 

E 0.025 0.020 

八 0.035 0 .035 
"-一B一一

0.035 0 .035 

Q 390 C 0.20 0.50 1. 70 0.0:30 0 .030 0.07 0.20 0.20 0.30 0 .50 0.20 0.015 0. 10 OA6 

D 0.030 0 .025 0.015 

E 0.025 0.020 

八 0.035 0.035 

B 0.035 0.035 

Q420 C 0 .20 0 .50 1. 70 0.030 0.030 0 .07 0.20 0.20 0.30 0.80 0 .20 0 .015 0.20 0 .48 
一D 0.030 0.025 0.0] 5 
卜一一一一

E 0.025 0.020 

C 0.030 0.030 
•- --

Q -t 60 D 0.20 。.60 1.80 0.030 0.025 0.11 0.20 0.20 0.30 0.80 0.20 0.0 15 0 .20 0 .005 0.015 0.53 
←→-一一一一

E 0.025 0 .020 

• 1徐 Q345八、 Q34 5 B 牌号外，其余牌号钢中$.至少含有细化品杭元素 Al、 Nb 、V、Ti 巾的一种。根据节日耍，供方可添加其巾一种或几种细l化品粒元素，最大值应符合表

巾规定。组合加入时，Nb十V十Ti :;;;;;0.22 %。

b Mo十Cr:;;;;;0 .30% 。

r 各牌号的 Cr 、 Ni 作为残余元素时 ，Cr 、 Ni 含量应各不大于 0.30%; 当街要加入H才 ，其含量应符合表中规定或由供需双方协商确定。

d 虫n供方能保证氮JG索含量符合表巾规定，可不进行氮含量分析。 如果钢巾加入八l 、 Nb ， V 、 Ti 等具有回氮作用的合金jï;絮 ，氮元素含量不作限制，固氮元素含量应在

质f查证明书巾注明。

c 当采用全销时 ，全钊含量八lt):.O.020%。

f 碳-当垣:(CEV)应由熔炼、分析成分并采用 CEV=C+Mn/6+(Cr + Mo+ V) /5+ (Ni十Cu)/15 公式计算。

民适用于撵厚不大于 25 mm 的钢管。当钢管壁厚大于 25 mm 时，由供需双方协商确定。

巳N且 _. q ‘ __./o 

表 6。、



GB/T 8163一2018

5.2 制造方法

5.2. 1 钢的冶炼方法

钢应采用电弧炉加炉外精炼或氧气转炉加炉外精炼方法冶炼。

经供需双方协商，也可采用较高要求的其他方法冶炼 。 需方指定某种冶炼方法时，应在合同中

注明 。

5.2.2 管坯的制造方法

管坯可采用连铸、模铸或热轧(锻〉方法制造 。

连铸管坯应符合 YB/T 4149 的规定;热轧(锻〉管坯应符合 YB/T 5222 的规定;模铸管坯可参照热

轧(锻〉管坯的规定执行 。

5.2.3 铜管的制造方法

钢管应采用热轧(扩)或冷拔(轧) 无缝方法制造 。 需方指定某一种方法制造钢管时，应在合同中

注明 。

5.3 交货状态

5.3.1 热轧(扩)铜管可以热轧(扩)状态或热处理状态交货。 需方要求热处理状态交货时，应在合同中

注明 。

5.3.2 冷拔(轧)钢管应以退火或高温回火状态交货 。 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注

明 ，冷拔〈轧)钢管可以冷拔(轧〉 或其他热处理状态交货 。

5.4 力学性能

5.4. 1 垃伸性能

交货状态钢管的纵向拉伸性能应符合表 7 的规定 。

表 7 铜管的力学性能

拉{申性能 冲击试验

牌号
质量 下屈服强度'R <I 断后伸长率 A 吸收能量 KVz

抗拉强度 Rm 试验温度
等级 MPa % J MPa ℃ 

不小于 不小于 不小子

10 335-475 205 24 

20 41 0-530 245 20 

A 
20 

B 十20

Q345 C 470-630 345 。 34 

D 21 一 20

E 一40 27 

7 
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表 7 (续〕

拉伸性能 冲击试验

质量 下屈服强度.R eL 蓝rr后伸长率 A 吸收能量 KV!牌号 抗拉强度 Rm 试验温度
等级 ν1Pa % J 

MPa ℃ 
不IJ、于 不小于 不小于

A 
18 

B + 20 

Q390 C 490- 650 390 。 34 

D 19 一 20

E 一40 27 

A 
18 

B + 20 

Q420 C 520-680 420 。 34 

D 19 一20

E - 40 27 

C 。

34 
Q4 60 D 550- 720 460 17 -20 

E - 40 27 

a 拉伸试验时，如不能测定 R .I. '可测定 R pO.z代梓 R.L 。

5.4 .2 冲击

5 .4 .2 . 1 牌号为 Q34 5 、 Q390 、 Q420 、Q460 质量等级为 B、C 、D 、E 的钢管 ， 当外径不小于 70 mm ，且壁厚

不小于 6 . 5 mm 时，应进行纵向冲击试验，其夏比 V 型缺口冲击试验的试验温度和冲击吸收能量应符合
表 7 的规定 。 冲击吸收能量按一组 3 个试样的算术平均值计算，允许其巾一个试样的单个值低于规定
值，但应不低于规定值的 70% 。

5.4 .2.2 表 7 中的冲击吸收能量为标准尺寸试样夏比 V 型缺口冲击吸收能量要求值。当钢管尺寸不
能制备标准尺寸试样时，可制备小尺寸试样。当采用小尺寸冲击试样时，其最小夏比 V 型缺口冲击吸
收能量要求值应为标准尺寸试样冲击吸收能量要求值乘以表 8 中的递减系数。 冲击试样尺寸应优先选

择较大的尺寸 。

表 8 小尺寸试样冲击眼收功递减系数

试样规格 试样尺寸(高度×宽度) /mm 递减系数

标准尺寸 10X 10 

小试样 10 X 7.5 0.75 

小试样 10X 5 0.5 

5.4 .2.3 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，其他牌号钢管也可进行夏比 V 型缺口冲击
试验，其试验温度、试验尺寸、冲击吸收能量由供需双方协商确定 。
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5.5 工艺性能

5.5.1 压扁

GB/ T 8 163-20 18 

对于外径大于 22 mrn~600 mm，且壁厚与外径比值不大于 10 %的 10 、 20 、Q345 、 Q390 牌号的钢管

应进行压扁试验 。 压扁试验平板间距 H 按式(1 )计算。压扁试验后，试样上不应出现裂缝或裂口。

式中 :

H 一-平板间距，单位为毫米 (mrn) ; 

H 旦土豆豆一

α +S/D 

5 一一钢管公称壁厚，单位为毫米 (mrn) ; 

D 一一钢管公称外径，单位为毫米 (mm) ; 

α 一一单位长度变形系数， 10 钢取 0 . 09 ; 20 铜取 0.07 ; Q345 、 Q390 取 0.06 。

5.5.2 扩口

. . ( 1 ) 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，对于外径不大于 76 mm 且壁厚不大于 8 rnm 的

1 0 、 20 和 Q345 牌号的钢管，可做扩口试验。 扩口试验顶芯锥度为 30。、 45 0

、 60。中的一种 。 扩口后试样

的外径扩口率应符合表 9 的规定，扩口后试样不应出现裂缝或裂口。

表 9 钢管外径扩口率

钢管外径扩口率/%

牌号 内径/外径

~0.6 >0 . 6~0. 8 >0.8 

10 、20 10 12 17 

Q345 8 10 15 

5.5.3 弯曲

根据需方要求 ，经供需双方协商，并在合同中注明，外径不大于 22 rnrn 的铜管可做弯曲试验，弯曲
角度为 90

0

，弯芯半径为钢管外径的 6 倍 ， 弯曲后弯曲处不应出现裂缝或裂口。

5.6 液压

5.6 .1 钢管应逐根进行液压试验 。 试验压力按式(2)计算，最大试验压力不超过 19 . 0 MPa。在试验压

力下，稳压时间应不少于 5 S ，钢管不应出现渗漏现象 。

P =2SR / D .. ( 2 ) 

式中 :

P 一二-试验压力，单位为兆帕(MPa) ，当 P <7 MPa 时 ，修约到最接近的 0.5 MPa ; 当 P 二三 7 MPa 
时 ，修约到最接近的 1 MPa ; 

S 一一铜管的公称壁厚，单位为毫米(mm) ;

D 一一铜管的公称外径，单位为毫米 (mm) ;

R 一一允许应力，取规定下屈服强度的 60 % ，单位为兆帕 (MPa) 。

5.6 .2 供方可采用以下一种无损检测代替班压试验 :

a) 用涡流检测时，应符合 GB/T 7735-2016 中的验收等级 E4H 或凹的规定;

9 
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b) 用漏磁检测时，应符合 GB/T 12606-2016 中验收等级 F4 或 ISO 10893- 1 的规定 。

5.7 表面质量

钢管的内外表面不应有目视可见的裂纹、折叠、结疤、轧折和离层 。 这些缺陷应完全清除，清除深度

应不超过公称壁厚的下偏差，清理处的实际壁厚应不小于壁厚所允许的最小值。 不超过壁厚下偏差的

其他局部缺欠允许存在。

5.8 超声检测

根据需方要求，经供需双方协商，并在合 同中 注明，钢管可进行超声检测，验收等级为

GB/ T 5777-2008 中 L4 。

5.9 镀铸层

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可镀辖交货。当钢管镀辞交货时，镀钵层的

相关要求应符合附录 A 的规定 。

6 试验方法

6.1 钢管的化学成分分析取样按 GB/T 20066 的规则进行。 化学成分分析通常接 GB/T 4336 、

GB/ T 20123 、 GB/T 201 24 、GB/T 20125 或其他通用的方法进行，仲裁时应按 GB/T 223. 5 、 GB/T 223. 9 、

GB/ T 223 . 11 、GB/T 223 . 12 、 GB/T 223 .14 、 GB/T 223 . 19 、 GB/T 223 . 23 、 GB/T 223 . 26 、 GB/T 223.37 、

GB/ T 223.40 、GB/T 223.59 、 GB/T 223 . 63 、 GB/T 223 . 68 、 GB/T 223 . 81 、 GB/T 223.84 、 GB/T 223. 86 、

GB/ T 201 25 的规定进行。

6.2 钢管的尺寸和外形应采用符合精度要求的量具进行测量。

6.3 钢管的内外表面应在充分照明条件下进行目视检查 。

6.4 钢管其他检验项目的取样方法和试验方法应符合表 10 的规定。

表 1 0 铜管的检验项目 、取样数量 、取样方法、试验方法

序号 | 检验项 目 取样数量 取样方法

化学成分 每炉取 1 个试样 GB/ T 20066 

2 拉伸 每批在两根钢管上各取 1 个试样 GB/ T 2975 

3 冲击 每批在两根钢管上各取一组 3 个试样 GB/ T 2975 

4 压扁 每批在两根钢管上各取 1 个试样 GB/ T 246 

5 扩口 每批在两根钢管上各取 1 个试祥 GB/ T 242 

6 弯曲 每批在两根钢管上各取 1 个试样 GB/T 244 

7 液压 逐根

8 涡流检测 逐根

9 漏i滋检测 逐根

10 超声检测 逐根

11 镀钵层 按附录 A 的相关规定

10 

试验方法

见 6 .1

GB/ T 228. 1 

GB/ T 229 

GB/ T 246 

GB/ T 242 

GB/ T 244 

GB/ T 241 

GB/ T 7735- 2016 

GB/ T 1 2606-20 1 6 、

IS0 1 0893斗

GB/ T 5777- 2008 



7 检验规则

7.1 检查和验收

铜管的检查和验收由供方质量技术监督部门进行 。

7.2 组批规则

7.2. 1 钢管应按批进行检查和验收。

7.2.2 若钢管在切成单根后不再进行

一根 。

7.2.3 

应不超过如下规定:

a ) 外径不大苛~ m

b ) 外径大

c) 其他

d ) 剩余

7.3 取样

7.4 复验一

8.1 

8.2 

GB!T 8163-20 18 
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A. 1 范围

附 录 A

(规范性附录〉

镀 铸层

本附录规定了输送一般流体用无缝钢管镀辞层的技术要求。

A.2 制造方法

钢管镀钵应采用热浸镀铸法。

A.3 镀铸铜管的理论重量

常用规格壁厚的钢管镀铸后单位长度理论重量按式CA.l)计算。其他壁厚规格的钢管镀钵后单位

长度理论重量由供需双方协商确定，并在合同中注明 。

w'=cw 
式中:

w'一→钢管镀铸后的单位长度理论重量，单位为千克每米比g/m) ; 

W 一一钢管镀铸前的单位长度理论重量，单位为千克每米 ( kg/m) ; 

c 一-镀铸层的重量系数，见表A. l 、表 A. 2 o

表 A. 1 镀铸层 300 g/m2 的重量系数

公称壁厚/mm 2.0 2.2 2.5 2.8 3.0 3.2 3.5 

系数 c 1.038 1.035 1.03 1 1.027 1.025 1.024 1.022 

公称壁厚/mm 5.5 6.0 6.5 7.0 7.5 8.0 8. 5 

系数 c 1.014 1.013 1.012 1.011 1.010 1.010 1.009 

公称壁厚/mm 11 12 13 14 15 16 17 

系数 c 1.007 1.006 1.006 1.005 1.005 1.005 1.004 

表 A.2 镀铸层 500 g/旷 的重量系数

公称壁厚/mm 2.0 2.2 2.5 2.8 3.0 3.2 3.5 

系数 c 1.064 1.058 1.051 1.045 1.042 1.040 1.036 

公称壁厚/mm 5.5 6.0 6.5 7.0 7.5 8.0 8.5 

系数 c 1.023 1.021 1.020 1.018 1.017 1.016 1.015 

公称壁厚/mm 11 12 13 14 15 16 17 

系数 c 1.012 1.011 1.010 1.009 1.008 1.008 1.007 

12 

.. ( A. l ) 

4.0 4.5 5.0 

1.019 1.017 1.015 

9.0 9.5 10 

1.008 1.008 1.008 

18 19 20 

1.004 1.004 1.004 

4.0 4. 5 5.0 

1.032 1.028 1.025 

9.0 9.5 10 

1.014 1.013 1.013 

18 19 20 

1.007 1.007 1.006 
」
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A.4 镀铸层重量

铜管热浸镀钵后应测量铸层重量，测量方法应符合A. 5 的规定。钢管内外表面镀铮层单位面积总

重量应不小于 300 g/ m2 , 

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应内外表面镀铸层单位面积总重量不小于

500 g/旷的镀钵钢管。 按镀锦层单位面积总重量 500 g/m2 交货时，允许其中一个试样的内外表面镀

辞层单位面积总重量小于 500 g/m2 ，但不小于 480 g/ m2 , 

A.5.1 试样的准备

将 32

酸中配制

溶液。

A.5.3 

A.5.3.1 用

A.5.3.2 将试样

高于 38 'C 。

A.5.3.3 当试样在洛

并用棉花或净布擦干，待
、II1II

A.5.3.4 试样钵层剥离后，应在

值作为实际外径和内径，修约到最邻近

A.5.3.5 试验溶液在能容易地去除铸层的情况下，可以重复使用。

A.5.4 试验结果的计算

A.5.4.1 试样的表面积按式(A.2)计算 :

A = π(D +d)h 

式中 :

A 一一试样剥离辞层后的表面积，单位为平方米Cm2 ) ; 

π 一一圆周率，取 3.141 6 ; 

D 一一试样剥离铮层后的外径，单位为米(m) ; 

d 一一试样剥离铸层后的内径，单位为米(m) ; 

上的盐

为试验

………( A.2 ) 

13 
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h →-试样的长度，单位为米(m) 。

A.5.4.2 试样二次称重后减少的重量按式(A. 3)计算:

ð.m 二m ， -m2

式中:

ð.m 一一二次称重后试样减少的重量，单位为克 (g) ;

m ， 一一试样在剥离铮层前的重量，单位为克 (g) ;

m Z 一一试样在剥离铸层后的重量，单位为克 (g) 。

A.5.4.3 镀铸层重量按式(A.4)计算:

mA =ð.m / A 

式中:

mA -一镀辞层的重量，单位为克每平方米(g/mZ ) ; 

ð.m 一一二次称重后试样减少的重量，单位为克(g) ; 

A 一一试样剥离钵层后的表面积，单位为平方米CmZ ) 。

A.5.4.4 镀铸钢管镀钵层厚度用式(A. 5)计算(近似值) 。

e 二mA /7 .14

式中:

E 一-镀钵层厚度的近似值，单位为微米(μm) ; 

mA一-镀钵层的重量，单位为克每平方米(g/mZ ) 。

A.6 镀铸层均匀性

. . ( A.3 ) 

… ( A.4 ) 

… ( A.5 ) 

镀锦钢管应进行钵层均匀性试验，试验方法应符合 A. 7 的规定。试验时，试样(焊缝处除外〉在硫

酸铜溶液中连续浸渍 5 次应不变红(镀铜色)。

A. 7 镀铸层均匀性试验方法 (慌酸铜漫渍法〉

A.7.1 试样的准备

钢管镀钵后应进行镀铸层的均匀性试验。从每批中任取 2 根钢管，在每根钢管的一端各截取不小

于 150 mm 长的管段作为试样。试样表面的油污等应先去除，再用清洁的软布擦干净 。

A.7.2 试验溶液的配制

将 33 g 结晶硫酸铜(CUS04 • 5H2 0)或约 36 g 工业硫酸铜溶解于 100 mL 的蒸锢水中，再加入过

量的粉状氢氧化铜[Cu (OH) 2J或碱性碳酸铜(化学纯) [CuC03 -Cu C OH) 2 ] ' 以中和游离酸。如加入氢

氧化铜 ，每 10 L 溶液中约为 10 g，如加入碱性碳酸铜，每 10 L 溶液中约为 12 g，根据容器底部的沉淀来

判断是否过量。 同时充分搅拌，然后静置 24 h，再过滤澄清 。 如以粉状氧化铜 (CuO)代替氢氧化铜时，

则每 10 L 溶液约为 8 g，但应静置 48 h 后过滤。 制成的试验溶液密度在 15 'C 时为1.170 kg/ dm3 。

A.7.3 试验窑器

A.7.3. 1 试验容器应选择相对硫酸铜呈惰性的材料 。

A.7.3 .2 容器的内部尺寸应使试样浸入溶液后与容器的任何一壁至少保持 25 mm 的间隙 。

14 
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A.7.4 试验程序

A.7.4.1 试样应以切割端向下，浸渍在溶被中的长度应不小于 100 mm，在硫酸铜溶液中连续浸渍5 次。

试验过程中，试样及溶液温度应保持 1 5 'C-21 'C ，不应搅动 。 试样每次浸渍时间需持续 1 min ，取出后

应立即在流动的清水中清洗，并用软刷将黑色沉淀物全部清理干净，再用软布擦干 。

A.7.4 .2 除最后一次浸渍外，试样应立即重新浸入溶液。

A.7.4 .3 试验溶液经 20 次浸渍试样后应废弃 ，不应使用 。

A.7.5 试验结果的判定

试样经过连续 5 次浸渍，并经最后的清洗和擦干，不应呈现红色(镀铜色〕。但在距试样末端25 mm 

以内及离溶液液面 10 mm 以内部位有红色金属铜沉积除外。

如经上述试验，在试样上呈现红色金属铜沉积，其附着性可用下面方法判定:在 1 : 1 0 盐酸溶液中

漫入 15 s 后立即在流动的清水中擦洗，如其底面重现钵层，试样判为合格 。

对红色金属铜沉积下的底面是否存在钵层有怀疑时，可将红色金属铜沉积刮除，在该处滴一至数滴

稀盐酸，若有辞层存在，则有活泼氢气产生 。 此外，也可用镑的定性试验来判定，即用小片捷、纸或吸液管

等把滴下来的酸液收集起来，用氢氧化镀中和，使其呈弱酸性。 在此溶液中通人硫化氢，看是否生成白

色硫化辞沉淀来判定。

A.8 镀铸层的附着力

外径不大子 60 . 3 mm 的钢管镀辞后应采用弯曲试验进行镀辞层的附着力检验。试验时，弯曲试样

应不带填充物，弯曲半径为钢管外径的 8 倍，弯曲角度为 90
0

。试验后，试样不应出现辞层剥落现象。

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，外径大于 60.3 mm 的钢管镀钵后可采用压扁试

验进行镀铸层的附着力检验。压扁试样的长度不小于 64 mm。 试验时，两平板间距离为钢管外径的

3/4 时，试样不应出现钵层剥洛现象。

A.9 镀铸层表面质量

钢管的内外表面镀辞层应完整，不应有未镀上镑的黑斑和气泡存在，允许有不大的粗糙面和局部的

铮瘤存在。

钢管镀铸后表面可进行钝化处理。

A. 10 镀辑前检验

钢管镀铸前应进行尺寸、外形、表面、力学性能和工艺性能检验。

A.11 试验方法

A.11.1 铜管镀铸层的内外表面应在充分照明条件下进行目视检查 。

A.11.2 钢管镀钵层其他检验项目的取样方法和试验方法应符合表A.3 的规定。
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表 A. 3 镀铸层其他检验项目的取样数量、取样方法 、试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样方法 试验方法

镀镑层重量测定
每批任取 2 根钢管.每根钢管各取

1 
1 个纵向试样

见 A.5 见人5

镀镑层均匀性试验
每批任取 2 根钢管，每根钢管各取

2 
1 个纵向试样

见 A.6 见 A.6

镀镑层的附着力检验 每批 1 个
GB/ T 244 GB/ T 244 

3 
GB/ T 246 GB/ T 246 

A.12 组批规则

每批镀辞铜管由镀辞前的同批钢管和同一镀铮层重量级别组成 。

16 
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