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前 言

    本标准是对CB 3366一91((钢管涂塑技术条件》和CB/T 3615一9d((钢管涂塑质量要求。两项标准的

修订 。

    本标准修改的内容:扩大了船舶管路系统应用范围，增加了钢管涂塑用粉末涂料的品种、涂塑工艺
对钢管和管件安装工艺要求、化学除锈方法、钢管涂塑的修补工艺.修改了无气孔性检查法检则电压的

计算公式和低压法检查涂层针孔的适用范围及涂层厚度的公差要求。

    本标准自实施之日起，同时代替CB 3366-91和CB/T 3615-9d,

    本标准的附录A,附录B都是标准的附录。

    本标准由全国海洋船标准化技术委员会造船工艺分技术委员会提出。

    本标准由中国船舶工业总公司第十一研究所归口。

    本标准起草单位:中国船舶工业总公司第十一研究所。
    本标准主要起草人:李雨康、赵永德。
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钢管涂塑技术要求

Technical requirements of coating plastic for steel pipe

代替CB 3366-91
      CB 丁 381?.--94

1 范围

    本标准规定了钢管与管件的内、外表面涂敷防腐型塑料粉末涂料(以下简称涂塑)涂层的工艺要求

和质量检验等。

    本标准适用于输送介质为海水、污水、饮用水、油、惰性气体等.通径DN为15̂-600 mm.直管长度

不大于6000 mm.弯管展直长度不大于4000 mm的船舶管系用钢管涂塑工艺.其它行业类似管道用钢

管涂塑也可参照使用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时.所示版本均

为有效。所用标准都会被修订.使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性‘

    GB 1764-79漆膜厚度测定法
    GB/丁3091-93 低压流体输送用镀锌焊接钢管

    GB/T 3092-93低压流体输送用焊接钢管

    GB 5312-85 船舶用碳钢无缝钢管

    GB6807-86 钢铁工件涂漆前磷化处理技术条件

    GB 8162-87 结构用无缝钢管

    GB 8163-87 输送流体用无缝钢管

    GB 8923-88 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

    GB/T 13288-91 涂装前钢材表面粗糙度等级的评定(比较样块法)

    GB/T 3790- 1997 船舶管子 加工技术条件

3 材料

3.， 涂塑前钢管

3.1.1 无缝钢管应分别符合GB 5312,GB 8162,GB 8163的要求.焊接钢管应分别符合GBiT 3091,

GB/T 3092的要求.并应有相应的检验合格证书。

3.1.2 弯管的质量应符合GB/丁379。的要求。

3.1.3 钢管的焊缝表面应经打磨处理.达到无气孔、毛刺、焊渣、飞溅物、尖梭角。

3.2 粉末涂料

3.2.1 涂塑用粉末涂料应有产品合格证.其性能应符合产品说明书的要求。

3.2.2 粉末涂料进厂后应进行复验。粉末涂料应在有效期内使用。

3.2.3 饮用水管用粉末涂料应符合有关卫生安全的要求。

3.2.4 粉末涂料应根据船舶管系所接触的介质性质、温度及环境温度选用。

中国船舶工业总公司1998一03一20批准 1998一08一01实施
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涂塑工 艺

4.1 钢管、管件安装工艺要求

4.1.1 支管安装的要求见图1,
4.1.2 支管安装尺寸应符合表 1的要求

                                              s                   c

且卫J一匡绷卫
        采用 推荐采用 _二，

                                                                                                                        小 木 用

  图1 支管的安装要求

表1 支管安装尺寸要求

支管安装尺寸

{ 钢管通径 DN

25,30,40,50,65 80,100,125,150,175.200,250 300,350,400 { 450 ,500,6CC

当 DN(100 L一DN/2 _ (100       )
当DN>100 L, -DN/2一 一 <200 } 不受限制

L:-DN/2 } 一 200

钢管上的孔、洞应倒角处理.R)2 mm，如图2。
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                                                图 2

2 钢管涂塑前处理

  钢管涂塑前处理包括除油和除锈工艺.

2.1 除油可采用化学法或高温法。需涂塑的钢管表面应无油脂和油迹.
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4. 2_ 2 除锈可采用机械方法或化学方法进行。

4.2.2.1 机械除锈可采用喷砂或喷丸及打磨方式等，处理后表面应符合GB 8923中规定的sa 2. 5级.表

面粗糙度应符合GB/T 13288中规定的中级。特定条件下，可采用打磨方式除锈，表面应达到GB 8923中
规定的Sr3级

4.22.2 化学除锈可采用酸洗磷化法，也可以采用二合一、三合一等除锈磷化法，处理后的表面应符合

GB 6807的要求。

4.2.2.3 处理后的钢管应及时涂塑。

4. 3 涂塑

4.3.1 涂塑可采用静电喷涂法、热熔喷涂法、流化床浸涂法、散布法或其他涂敷法。

4.3.2 采用热熔法涂塑的钢管应进行预热，预热温度可根据粉末涂料的品种确定。钢管预热应在受热
均匀月温度是可控、可调的加热沪中进行，

433 涂敷应一次完成一 次涂敷宜涂2,.4道 确保涂层均匀致密。

4.3.4 已涂敷的钢管应在具有温度可控、可调且受热均匀的加热炉中固化(塑化)形成致密的涂层 固

化(塑化)条件应按涂层材料性能规定进行。

4.3.5 涂层外观应致密、平整、光滑、无流挂、无裂纹。允许有轻微桔皮状。

4.3.6 涂层厚度应根据防腐9要确定一般厚度范围:环氧粉末涂料涂层为250̂ 500 um,聚乙烯粉末

涂料涂层为500--000 Am,施工时应保证厚度不低于设计厚度‘在不影响涂层的力学性能和不影啊管

子连接件的装配下 允许偏厚。

43.了 涂层应无贯穿性气孔(针孔)。

4.4 涂层的修补

4.4.1 涂层局部缺陷

    局部缺陷的涂层用手工修补，如管子的两端、法兰焊缝处、支管的焊缝处等，

4.4门.1 热固性的涂层局部修补方法

    。)可以用同型号的粉末涂料加适量的溶剂调成浆状 在缺陷处打毛涂覆，待溶剂挥发后.再局部加

热 固化。

    b)在常温用双组份的环氧树脂胶粘剂进行修补。

    C)用EVA热熔胶进行修补。

4. 4门.2 热塑性的涂层局部修补方法

    a)用塑料焊枪把涂层本体粉末涂料融熔修补

    b)用EVA热熔胶进行修补。

4.4.2 涂层严重缺陷

    主要表现为部分没有涂层、涂层脱壳、针孔漏涂点太多或涂敷了不符合要求的涂层厚度。此钢管涂

层，必须清除干净 按4. 3条规定重新涂塑。

5 涂层质且检验

5.1涂层质量检验应在工件冷却到室温后.由专职检验员进行
5.2 采用目测或借助于放大镜对每根涂塑钢管进行外观检验，其结果应符合4.3.5条要求。

5.3批量生产时，应抽查同一种规格涂塑钢管的10%进行厚度检验，但不得少于5根 钢管外涂层厚
度的测定按GB 1764的规定进行，钢管内涂层厚度的测定见附录A(标准的附录)。涂层厚度值应符合

4. 36条的要求。达不到要求时，应加倍抽查卜当加倍抽查仍有达不到要求时.应全部检查。对不能满足

最小涂层厚度要求的钢管，允许补涂，补涂后再进行检查.

5.4 每根钢管均应进行涂层无气孔性检验，检验方法见附录B(标准的附录).涂层应符合4. 3. 7条的

要求。不符合要求的钢管，允许补涂,补涂后)̀r再讲杆检ft-
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  检验报告应包括以下内容:

。)工件名称、施工图号、规格、数量、涂层材料、涂塑范围;

b)涂层外观、涂层厚度、无气孔性等实测检查记录;
c)操作人员、检验人员及日期、出厂批号;

d)检验部门检查结论及工厂技术检查部门和部门负责人签盖检验合格印章。

标志、包装和运输

检验合格的涂塑钢管应有明显标志。标志应表明施工日期、涂层材料及工厂的商标

涂塑钢管及管件的端口，应有可靠的封口及牢固的包装。

涂塑钢管及管件外露涂层部分.应采用软质材料全面封闭包装.以避免运输过程碰撞‘

涂塑钢管及管件使用前应保管好.避免曝晒、雨淋、靠近火源‘
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      附 录 A

    (标准的附录)

钢管内涂层厚度测定法

A1 仪器

    内孑L涂层测厚仪(数字式或指针式)。

A2 调零和校正

    取出探头.插入仪器的插座.打开电源开关.使仪器预热。把调零片放在调零基体上‘把探头轻放在

调零片上.要注意测量头与调零片垂直，施加一定压力，调节电位器.使电表准确地指在零位。改用校正

片放在调零基体上.再将测量头轻放在校正片上施加一定压力.调节校正电位器 使电表准确地指在校

正片所标定的数值上。

测里

  在调零和校正好后.将探头伸进所要测量的钢管内.并在手柄上稍加压力，使测量头与测量面接

心

叼
触良好‘此时电表所显示的厚度值就是被测点的厚度值。被测横断面离钢管端面距离应不小于

2 要测量涂塑钢管从开口端向内取不同长度两个横断面，在每个横断面的四个方向上分别进行测

取各次测量的算术平均值，即为涂塑钢管内涂层的厚度.

200
A3.
量
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    附 录 B

    (标准的附录)

涂层无气孔性检查法

B1 低 压法

B1.1 适用范围

    涂层厚度小于500 um.管道输送介质为无挥发性物质。

B1.2 仪器

    低压涂层针孔检查仪。

B1.3 检查方法

    a)根据被测钢管管径大小选用合适的探头装于检测杆端部。

    b)把仪器上的探测电极接线柱及地线接线柱分别连接到探头及被测管壁的金属上。

    C浸湿探头，浸探头液为浓度。.51 mol/L的NaCl水溶液

    d)打开电源，校验仪器性能。

    e)将探头伸进所需测量的涂塑钢管内，沿徐层表面移动。如果仪器发出报警声，表明探头所在位置

有气孔，如果整个涂层检查时未出现报警声，则涂层无气孔。

B2高压电火花法
B2.1 适用范围

    管道输送介质为挥发性物质。

B2.2 仪器

    管道内、外防腐层电火花检测仪。

B2. 3 测量电压

    根据涂层厚度，按公式(B1)计算出所需测量电压数值。

                                          u 二 (4~ 5)t ，··。·············。······.................... (B1)

式中:U- 测量电压，v;

    t— 涂层厚度，km;
  4-5— 环境温度高、湿度大时，取 4;环境温度低、湿度小时，取5。在某种意义上是取决于涂层材

料，尼龙涂层取4;聚乙烯涂层取5,

B2.4 检查方法

    a)调整检测杆长度，装上合适的检测探头刷。

    b)把仪器上的探测电极接线柱及地线接线柱分别连接到探头及被测管壁的金属上。

    c)打开电源，校验仪器性能。

    d)将电压选择钮定在根据涂层厚度所确定的位置上，探头伸进所需测量的涂塑钢管内。沿涂层表

面移动。如果仪器发出报警声或指示灯闪光，表明探头所在位置有气孔。如果整个涂层检查时未出现报

警声或未见指示灯闪光，则涂层无气孔。


