《连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管》 团体标准编制说明 （征求意见稿）

1  工作简况
1.1任务来源

    根据中国金属材料流通协会标准化工作委员会 《关于发布2018年度第二批团体标准立项的通知》，由江苏国强镀锌实业有限公司、华南理工大学为主负责《连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管》的制定工作，计划2018年9月完成。

1.2编制和协作单位

   本标准由江苏国强镀锌实业有限公司和华南理工大学负责起草修订，参与起草的单位有：攀华集团有限公司、衡水京华制管有限公司。

    1.3主要工作过程

   本次标准制定计划下达后，标准起草单位成立了起草小组，并与2018年6月早开了起草小组工作会议，讨论了和制定了工作计划。标准起草小组结合企业主要生产实际、市场应用要求和研究结果，在进行了较充分的资料收集、整理、分析的基础上，组织相关人员反复讨论，于2018年7月提出标准讨论稿草案交项目组内部讨论，于2018年8月提交初稿形成《征求意见稿》，月底完成征求意见的处理工作，并提出标准送审稿。2018年9月召开标准审定会。

   1.4主要起草人及其所承担的工作简要说明

 1.4.1、本标准主要起草人：王立宏、李兴华、袁冲、温朝福、车淳山、孔纲。
   1.4.2、主要起草人所承担的标准研究工作：

   收集、对比相关国内外标准。

连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管（以下简称镀层焊管）的实物质量（化学成分、力学性能、外部及内部质量）进行收集、统计、整理和分析。

收集不同用户对锌铝合金的质量指标要求；对标准中主要技术指标确定所需进行论证和理论研究课题。

进行有关锌铝合金的应用技术研究，重点有镀锌铝合金焊接钢管的生产技术和应用性能研究等。

进行热浸镀锌铝合金焊接钢管的市场应用调研。

进行标准水平对比分析、实物质量数据的对比与分析；意见汇总及处理；根据标准编制不同阶段编写本标准文本和标准编制说明。

完成标准的送审稿。

完成标准报批稿的修改和并完成标准的上报工作。

2、标准化对象简要情况及修订标准的原则

2.1标准化对象简要情况

连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管，即在钢管表面热镀上一层锌铝合金。我国地域宽广，建筑物使用环境多样，建筑物使用条件苛刻，如高寒，海洋气候、除冰盐、华夏夜污染、盐碱地和滥用海砂等，使得镀锌钢管腐蚀形式多样、普遍而又严重。我国每年因腐蚀所造成的损失已经超过了风灾、地震、水灾的总和。钢管的防腐防锈蚀主要保护技术是涂层保护，包括热镀锌层。随着近年来热镀锌技术的发展，在锌浴中加入不小于0.15%铝可以有效抑制钢管表面铁锌合金层的生产，获得具有较好可成形性能的锌铝合金组织。同时，随着锌浴中铝含量的提高，所获得的锌铝合金镀层防腐蚀性能也会提高，当锌浴中铝含量达到5%时，此时锌铝合金镀层耐腐蚀性能为普遍热镀锌层的1-2倍。锌铝合金镀层技术在国内外已有较多的生产及应用，因此有必要从标准上进行规范。

另外，GB/T3091-2015 《低压流体输送用焊接钢管》规定有300g/m2和500g/m2个镀层质量等级，无法满足不同行业、不同使用条件对镀层不同质量等级的要求。本标准提供了系列镀层质量等级200g/m2、 300g/m2、400g/m2和500g/ m2，可以满足不同行业的使用要求（如燃气、消防、核电、建筑结构等领域对防腐的要求不同），本标准可以提供更经济、更可靠、更防腐材料。本标准对连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢质量等级的细化，有助于市场需求的规范及社会资源的节约，符合国家节能、环保、节约资源的产业政策。同时，本标准还针对用户在钢管加工中存在的问题，对滚槽操作提出了细化要求。因此，本团体标准完善补充我国标准体系并满足焊接钢管防腐蚀需求。

2.2制修订标准的原则

吸收采用国内外先进标准的原则（吸收参照ISO1461、GB/T 13912-2002热浸锌标准、GB/T 3091-2015 低压流体输送用焊接钢管）。

对标准的补充，产品标准更进一步细化。

满足用户需求的原则，力争达到“科学、合理、先进、适用、实用”。

与国家标准体系协调一致的原则。

3、采用国际标准和国外先进标准的程度及理由

本标准参照了ASTMA123-15《钢铁产品镀锌层（热浸镀）》标准。

4、标准主要内容

4.1标准名称 

    本送审稿名称为《连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管》。

4.2范围

本标准规定了连续热浸镀锌铝合金镀层焊接钢管的术语和定义、分类代码、订货内容、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书、

本标准适用于连续热浸镀工艺生产的锌铝合金镀层焊接钢管。

4.3分类代号

目前国内外大量应用的锌层有纯锌层和锌合金，同时不同锌层厚度，对应的耐腐蚀性能差异明显。因此，为了能简捷、明确的标识产品的重要特征，将镀锌铝合金按镀层级别进行分类。

4.4技术要求
4.4.1材料

用于制作镀层焊接钢管的材料非常关键，关系到镀层的制作质量和后续的防腐性能，原材料要求按GB/T470《锌锭》、GB/T 700 《碳素结构钢》、GB/T 1591《低合金高强度结构钢》、GB/T 3091《低压流体输送用焊接钢管》和GB/T 6728《结构用冷弯空心型钢尺寸 外形 重量及允许偏差》等标准要求。

4.4.2镀层制作

    依据国内多家生产单位多年的生产、检验经验，参考GB/T 13912-2002《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及实验方法》（等效ISO1461）中对锌层要求的相关条文，对镀锌铝合金层的质量进行了规定。

   钝化可以延长镀层焊管的使用寿命，减少镀层在存储中产生的白锈，应按客户的特殊要求，决定是否进行钝化处理。

4.4.3镀层要求

4.4.3.1外观

依据国内多家生产单位多年的生产、检验经验，参考GB/T 13912-2002《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及实验方法》（等效ISO1461）中对锌层要求的相关条文，对镀层焊管的外观质量进行了规定。

4.4.3.2 镀层厚度

    镀层厚度是决定镀层防腐蚀性能的重要参数之一，依据国内多家生产单位的多年生产和检验经验，参考GB/T 13912-2002热浸锌标准（等效ISO1461）中的锌层级别，规定了镀层厚度等级A、B、C、D及对应的镀层厚度。

4.4.3.3 镀层附着性

    镀层与钢管具有良好的附着性，可以通过锤击和弯曲试验进行检测。锌液中加入一定量的铝，可以抑制锌铁合金脆相生成，提高镀层的附着力。

4.4.3.4镀层中铝的含量

铝含量对镀层的性能有较大影响，直接影响到镀层的耐腐蚀性能和附着力。依据YS/T310 《热镀用锌铝合金锭》，规定锌铝合金液中铝含量0.15--5.0%。

4.5试验方法

4.5.1外观

产品表面的漏镀、锌瘤、锌刺、和结渣等缺陷，属于可见的，较明显的特征，所以采用目视检验即可。

4.5.2 镀层厚度

参考GB/T13912《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及实验方法》相关的条文对锌铝层厚度的试验方法进行了规定，并经试验验证可行。

4.5.3镀层着性

参照国内多家生产单位的试验经验和ASTMA123-15《钢铁产品镀锌层（热浸镀）》标准的条文规定的试验方法，并经试验验证。

4.5.4锌铝合金浴中的铝含量

参照GB/T 12689.1锌及锌合金化学分析方法规定的试验方法，并经试验验证。

4.6检验规则

本标准对锌铝合金镀层的检验进行了规定：焊接钢管的检查和验收由供方质量监督部门进行。需方有权对本标准或合同规定的任一项目进行检查和验收。常规的检验项目包括外观、厚度、附着力试验。

5、标准水平分析

本标准结合GB/T13912《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及实验方法》、《ASTMA123-15钢铁产品镀锌层（热浸镀）标准规范》的先进经验，结合国内外为对镀锌焊管的质量和工程应用。结合锌合金的最新科研成果。再结合我国生产状况，制定本标准。本标准重视生产过程中的检验，制定了不同镀层厚度等级，更科学、有效、实用。

6、与有关标准法规的一致性

   本标准作为团体标准是对GB/T3091-2015 《低压流体输送用焊接钢管》国家标准的细化和补充，完善补充了我国镀层焊钢标准体系并满足焊接钢管防腐蚀需求，与其他标准及法规不存在冲突。

7、与专利关系

   本标准中不涉及专利内容。

8、预期的社会经济效果

    近些年，随着国家基础建设和城市化进程加快，以及我国绿色材料的应用越来越多，镀层焊管的应用，可有效延长建设工程的服役寿命，大大减少腐蚀修复带来的资源浪费，消除快速腐蚀破坏所带来的安全隐患，并且项目技术绿色环保，符合国家近年的节能减排的政策方向。本标准的制定，将很好地满足相关企业对镀层焊管的需求，促进我国建设工程所面临的共性和关键防腐蚀问题的攻关，保障建设工程的稳定性和可靠性。

9、标准属性

    本标准为推荐性团体标准。

10、标准实施建议

建议标准发布后，加强宣传和贯标，使用户更好理解新标准。用户可以根据自己的使用要求选择不同的质量等级，使本标准得到更好地贯彻实施。

                                                标准编制小组

                                                  2018年8月

