
J8
中华 人 民共和 国 机械 行业 标 准

JB/T 7870一1997

喷灌用金属薄壁管及管件

1997-06-20发布 1998-01-01实施

中华人民共和国机械工业部 发 布



JB/T 7870一1997

前 言

    本标准是对JB/T 7869. 2-95(原GB 5895-86)(喷灌用金属薄壁管及管件 试验方法》.JB/T

7870-95(原GB 5896-86)K喷灌用金属薄壁管》和JB/T 7869. 1-95(原GB 5897-86)K喷灌用金属薄
壁管管件技术条件》的修订，并将三个标准并为一个标准编写。修订时保留了JB/T 7869. 1--7869. 2-

95和JB/T 7870-95中仍然适用的内容，同时根据我国金属薄壁管及管件的实际生产、使用情况和发
展趋势，主要作了如下修改:

    — 调整了耐水压性能的要求和相应的试验方法;

    — 增加了沿程水头损失计算方法;

    — 修改了检验规则;

    — 删去了JB/T 7869.2一95中的附录c《试验报告单及表格》;

    — 删去标准中应由制造厂规定的技术要求内容;

    — 按GB/T 1. 1一1993的规定，调整了标准的编写格式和表达方式。
    本标准从生效之日起，同时代替JB/T 7869. 1̂-7869. 2-95和JB/T 7870-95,
    本标准的附录A,附录B都是标准的附录。

    本标准由全国农业机械标准化技术委员会提出并归口。

    本标准起草单位:江苏理工大学排灌机械研究所。

    本标准主要起草人:刘玉林、林曦。
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喷灌用金属薄壁管及管件
代替 JB/T 7869.1--7869.5一95

1B/ T 7870一95

1 范围

    本标准规定了喷灌用金属薄壁管及管件的品种、规格、技术要求、试验方法、检验规则、标志和包装

等。

    本标准适用于喷灌用镀锌薄壁钢管、薄壁铝(铝合金)管及其配套的各种管件。

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。所有标准都会被修订，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 228一87 金属拉伸试验方法

    GB 242-82 金属管扩口试验方法

    GB 246一82 金属管压扁试验方法

    GB 700一88 碳素结构钢
    GB 708-88 冷轧钢板和钢带的尺寸 外形及允许偏差

    GB 1173-86 铸造铝合金 技术条件

    GB 2102一88 钢管验收、包装、标志和质量证明书

    GB 2828-87 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

    GB 3091一82 低压流体输送用镀锌焊接钢管
    GB 3190-82 铝及铝合金加工产品的化学成分

    GB 5213一85 深冲压冷轧薄钢板和钢带
    GB 6893-86 工业用铝及铝合金拉(轧)制管

    JB/T 5673-91 农林拖拉机及机具涂漆 通用技术条件

    HG 4-329-66 密封橡胶制品(环状)

3 品种、规格

3.1 金属薄壁管分为:

    镀锌薄壁钢管，公称压力为1000 kPa,
    薄壁铝(铝合金)管，公称压力为800 kPa,

3.2 金属薄壁管的规格尺寸及允许偏差应符合表 1的规定。

3.3 管件的规格均以所配套的金属薄壁管公称外径表示;变径管以变径管大端所配套的金属薄壁管公
称外径表示。管件规格应符合表2的规定。

机械工业部1997-06-20批准 1998-01-01实施
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表 1 金属薄壁管规格尺寸及允许偏差 nlnl

  外径 D

及允许偏差

公 称 尺 寸 32}40 50 60 65::。75 80}。。I，。。105i1101120!130115。一，。。
镀锌薄壁钢管 士1邢D

薄壁铝(铝合金’管 一一一 。.35 一0.45 一0.6 一0.8

  璧厚 S

及允许偏差

镀锌薄壁钢管

0.一650.8 0.8

      {
0.8

1.0

一

        1.0 :.:1. 2:.:1. 5

+12%S

一15%S

薄璧铝(铝合金)管
1.0, 1.5 2.0 2.5 3.0

士 0.12 士 0.18 士0. 22 士0. 25 士0.30

定尺长度L及允许偏差
6000:5000

十 15

圆 度 士。.5%D

直线度
定 尺 18

非定尺 0.3肠L

表2 管件规格 m m

决速接头 弯 管 三 通 四 通 变径管 堵 头 支 架

32 32

40 40

50 50 50 50 50 50 50

60 60 60 60 60 60 60

65 65 65 65 65 65 65

70 70 70 70 70 70 70

75 75 75 75 75 75 75

80 80 80 80
                    一

          80
l

80 80

'90 90 90 90 90 90 90

100 100 100 100 100 100 100

105 105 105 105 105 105 105

110 110 110

l

        110 110 110 110

120 120 120 120 120 120 120

130 130 130 130

150 150 150 150

160 160 160 160

4. 1

技 术要求

  一般要求
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      管及管件应符合本标准的要求，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.2 镀锌薄壁钢管

4.2. 1 镀锌薄壁钢管的管坯用易焊接的钢材制成.钢号和制造方法由制造厂选择。

4.2.2 管内、外表面应有完整的镀锌层，不允许存在漏镀、气泡、局部粗糙和锌瘤。

4.2.3 管两端截面应与管轴线垂直，倾斜度不大于 2-;切口内外毛刺不得高于。.5 mmo

4.2.4 热浸镀锌钢管内、外镀锌层平均重量500 g/m'(镀层厚度相当于。.069 mm)允许偏差为一50

g/m';电镀锌钢管内、外镀锌层厚度不小于。03 mm,

4.2.5 镀锌薄壁钢管的镀锌层进行硫酸铜浸渍试验时，试样重复浸溃五次.镀锌钢管表面不得有红色

铜 的沉积。

4.2.6 镀锌薄壁钢管的镀锌层结合力应符合附录A(标准的附录)的规定。

4.2.7 镀锌薄壁钢管镀锌层含锌量不低于98.5%.

4.2.8 电镀锌薄壁钢管应进行钝化处理。热浸镀锌薄壁钢管经供需双方协议可进行钝化处理。

43 薄壁铝(铝合金)管
4.3.1 薄壁铝(铝合金)管的牌号和供应状态应符合GB 6893的规定。

4.3.2 薄壁铝(铝合金)管的化学成分应符合GB 319。的规定。

4.3.3 薄壁铝(铝合金)管的机械性能应符合GB 6893的规定。

4.3.4 薄壁铝(铝合金)管的内、外表面质量和内部组织应符合GB 6893的规定.

4.3.5 薄壁铝(铝合金)管的两端截面应与管轴线垂直，倾斜度不大于 2-，切口内、外毛刺不高于。. 5

们1n1。

4.4金属薄壁管性能
4.4.1 金属薄壁管进行试验压力为1. 6倍公称压力的耐水压试验时，不得出现渗漏。

4.4.2 金属薄壁管的抗拉性能应符合GB 228的规定。

4.4.3 金属薄壁管应按GB 242的规定进行扩口试验。试验后试样扩口处应无裂缝、裂口、焊缝开裂等

现象 。

4.4.4 金属薄壁管应按GB 246的规定进行压扁试验。试验后试样弯曲变形处应无裂缝、裂口、焊缝开

裂等现象。

4.4.5 金属薄壁管与管件组合应进行运行试验，运行时间不得少于500 h.

4.5 管件

4.5.1 所用材料必须附有化学成分和机械性能证明书。

4.5.2 冲压件材料应采用材质不低于GB 5213规定的08A1制成的、表面质量.组、拉延级别F的冷

iL薄钢板或B3冷轧薄钢板制造。厚度偏差应符合GB 708的B级规定。

4.5.3 铸铝件的化学成分和机械性能应符合GB 1173的规定。

4.5.4 焊接件材料应符合GB 700的有关规定。也可采用易焊接的其他软钢制造。

4.5.5 橡胶密封件的胶料应符合HG 4-329中1 -2类的有关规定。

4.5.6 管件的内壁及连接处应光滑平顺，弯曲处不应有明显的凹凸和压扁等缺陷。

4.5.7 铸件内、外表面应光滑，不允许有裂纹、砂眼、气孔、缩松等影响使用性能及外观质量的缺陷。

4.5.8 焊接件的焊缝应平整，不允许有脱焊、漏焊、裂纹、烧穿、焊瘤、夹渣和气孔等缺陷。

4.5.，需要镀锌的焊接件，应先焊接后镀锌。
4.5. 10 镀锌件的镀锌层应符合4. 2的有关规定。
4.5.11 冲压件的表面应光滑，不得有皱纹、斑痕、裂纹和分层等缺陷;边缘不得有飞边、毛刺。

4.5.12 胶粘件的胶粘应符合有关胶粘工艺要求和操作程序。胶粘部位的强度应满足设计要求。

4.5. 13 连接螺纹的牙形必须完整无损，不得有变形、缺牙等缺陷。
4.5.14 涂漆应符合]B/T 5673中耐水涂层的有关规定。
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4.5.

4.5.

4.6

对于易锈蚀的加工表面，必须采取防锈措施，但不得污染水质。

橡胶密封表面及外观质量应符合HG 4-329中的有关规定。
15

l6

4.6. 1

管件性能

  承受水压的管件，进行试验压力为 倍公称压力的耐水压试验时.管件各部位不应产生塑性

变形，焊接、胶粘处不允许出现渗漏。

4.6.2 管件密封部位，进行试验压力为公称压力的密封性能试验时，不应出现渗漏。

4.6.3 快速接头应进行偏转角试验，将快速接头偏转成设计角度，在公称压力下，保压5 min，不应出

现渗漏。

4.6.4 对有自泄要求的管件，应进行自泄性能试验.自泄性能应达到设计与使用要求。

4,6.5 用于吸水管路的管件，应做真空度试验。试验水温为 。-40V ,将管段偏转成设计角度，在70

kP。情况下持续 5 min不应吸入空气。

4.6.6 胶粘件的胶粘部位应做耐拔拉力性能试验。其试验拔拉力按式(1)计算:

                    G一，·5[a]令(D’一d')
式中:G— 试验拔拉力，N;

      〔。〕— 管的许用应力，N/mm0;

      D- 管的公称外径, mm;

      d- 管的内径，mm,

    在该拔拉力下，持续5 min，试样不允许产生塑性变形。经过拔拉后，须再进行耐水压试验，胶枯处

不应有渗漏.

4.6.7 在工作流量范围内，管件所产生的压力损失，不应影响系统的正常工作。

5 试验方法

5.1 一般要求

5.1.1试验设备、仪器和仪表 _
5.1.1.1 压力计精度不得低于 0.4级。

5.1.1.2 流量仪表的允许系统误差不得大于11.5%.

5.1.1.3其他试验设备、仪器、仪表的精度等级应满足测试结果的精度要求‘
S-1.1.4试验设备、仪器、仪表应定期进行检查、标定。

5.1.2水力性能试验
5.1.2.1应采用可调节压力、流量的供水设备。
5.1.2.2 测压孔宜设置在离水流干扰源至少20倍管径的地方，测压孔与管内壁成直角，孔的周围要

平整，边缘不得有毛刺。

5.1.2.3 压力计应安置在同一高程上，测压系统应设有排气装置.
5.1.2.4 试验前测量管道实际内径、长度等，检查供水系统、管道系统各联接部位及测量系统是否有漏

气、漏水现象。

5.1.2.5 试验应用常温清水，在环境温度 0̂ 40℃范围内进行。

5.1.2.6 试验时应排除系统内空气，测压管内不允许有气泡存在，升压应缓慢，流量、压力应同时读出

或记录 。

5.2性能试验

5.21耐水压试验
5.2.1.1 耐水压试验包括管子耐水压试验及管件耐水压试验。

5.2. 1.2 试验压力为公称压力的1. 6倍。达到试验压力后 保压2 min.观察有无渗漏和变形。
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5.2.2 岔封 试验

    在公称压力下管子与管件配套进行，保压 5 min，观察连接处有无渗漏。

‘2·3 自泄试验

    被试接头与管子须配套进行，并应水平放置，达到公称压力后缓慢减压，直至接头处泄出水流.然后

在此点压力附近均匀先选取 2̂-3个压力值进行试验 测定自泄压力.同时测定自泄时间和接头的自泄

量，取平均值。

5.2.4 偏转角试验

    将两根相连接的管道偏转成所规定的角度，达到工作压力后，保压5 min，观察连接处有无渗漏。

5.2.5 沿程水头损失试验
5.2-5.1 试验管道总长度应为 100 m110 m,

5.2-5.2 试验管道应直线并水平放置。如非水平放置，应计入高程变化对管道测压的影响。

5.2.5.3 试验流量应在与试验管道经济流速相应的流量范围内均匀选取10种流量，顺次测试。

5.2.5.4 测试管道首末两端的压力，进行计算，并换算成百米管道沿程水头损失△H,oo e

5.2.5.5 沿程水头损失按式((2)计算:
                                                        ，                                                        LQ"

                                                    h,= 1二畏ee ···⋯ ⋯ ，·。二。.............................. (2)
                                                                    d 、“

式中:h,- 沿程水头损失，m;

      了— 摩阻系数;

      L- 管长，M;

      Q— 流量,m3/h;

      d— 管内径.mm;

      m— 流量指数;

      L— 管径指数。

    同时给出显著性检验结果.

5:2-6 多口系数试验

5.2-6.1按5.2.5的规定测量并计算百米管道沿程水头损失△H;-

5.2.6.25.2.6.2 在同一流量下，按5.2.5测量并计算多口出流时的百米管道沿程水头损失△H;oos o .测量时

孔口距离应相等.
5.2.6.3 多口系数按式(3)计算:

AH-a o

AH_

式中:F— 多口系数。

5.2.7 局部水头损失试验
    按附录B(标准的附录)的规定进行。

5.2.8 拉力试验

    按GB 228的规定进行。

5·2.， 压扁试验

    按GB 246的规定进行。

5.2.10 扩口试验

    按GB 242的规定进行。

5.2.11镀锌层试验
5.2. 11.1 镀层重量或厚度测定(任选一项):镀层重量按GB

用磁性测厚仪直接测定。

    ···.，..·····.·····....................... (3)

3091中规定的抓化锑法测定;镀层厚度
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5.2.11.2 均匀性试验:按GB 3091中规定的硫酸铜浸渍法测定。

5.2.11.3 结合力试验:按附录A的规定.任选一种试验方法。

5.3 运行试验
5.3.1 运行试验主要考核金属薄壁管及管件的可靠性和适应性。试验应在田间进行。

5.3.2 运行试验时间不得少于 500 h.

5.3.3 试验应在工作压力范围内进行。

5.3.4 试验前后应对管子及管件的主要尺寸进行测量，并作好记录.

5.3.5 试验过程中，如遇主要零部件损坏.应换件重做试验，对损坏零部件要进行分析，查明原因，作好

记录 。

5.3.6 试验期间应有人值班，并按使用说明书规定进行保养，做好测试写实工作。

5.4 试验报告
    试验报告应至少包括下列内容:

    a)试验目的;

    b)试验地点及概况;

    c)被试管及管件的技术特性;

    d)试验装置系统图;

    e)试验仪器设备规格及精度;

    f)试验数据;

    9)试验结果分析;
    卜)试验结论;

    i)试验人员及试验时间.

6检验规则

    检验分出厂检验和型式检验。

6.1 出厂检验
6.1.1金属薄壁管及管件均应由制造厂质量检验部门按本标准进行检查，合格后发给质量合格证方可

出厂。

6.1.2检验项目
6.1.2.1金属薄壁管
    a)尺寸(定尺长度、壁厚、外径)及偏差;

    b)圆度 ;

    。)直线度;

    d)内、外表面质量;

    e)端面质量;

    f)镀锌层质量(或厚度);

    9)镀锌层均匀性;

    h)镀锌层结合力;

    1)耐水压试验;

    户抗拉力试验;
    k)扩口试验;

    l)压扁试验。

6·L22 管件

    a)连接部位质量;

    6
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    b)铸件、焊接件、冲压件、橡胶密封件等的内、外表面质量;

    c)镀锌层质量(或厚度);

    d)镀锌层均匀性;

    e)镀锌层结合力;

    f)涂漆质量;

    9)耐水压试验;

    h)密封性能;

    i)偏转角试验;

    1)自泄性能;

    k)真空度试验;

    I)耐拔拉试验.

6.1.3 按GB 2828的规定，从交验批中随机抽样。推荐采用正常检查一次抽样方案，检查水平为一般

检查水平 I，合格质量水平(AQL )为4.0。也可由供需双方协商确定抽样检查方案。

6.2 型式检验

6.2.1在下列情况之一时，应进行型式检验:
    a)新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时;

    b)正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;

    。)产品长期停产后.恢复生产时;

    d)批量生产的产品，为了了解产品质量稳定性，周期性检验时;

    e)出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;

    f)国家质量监督机构提出进行型式检验要求时.

6.2.2 检验项目应包括本标准中规定的全部技术要求项目.

6.2.3 型式检验的抽样检查和判断处置规则应符合GB 2828的规定。推荐采用正常检查一次抽样方

案，检查批应满足样本大小至少 2个，检查水平为特殊检查水平S-1，合格质量水平(AQL)为6.5.

7 标志、包装、运输及贮存

7·1金属薄壁管
7.1.1 镀锌薄壁钢管的标志、包装应符合GB 2102的规定，薄壁铝(铝合金)管的标志、包装参照执行

GB 2102的规定。

7. 1.2 镀锌薄壁钢管和薄壁铝(铝合金)管在运输、贮存过程中，应避免与腐蚀性介质接触，并避免机械

损伤。

7.2 管件

7.2.1每件管件产品应有清晰、耐久的标志，应包括下列内容:
    a)制造厂名称或注册商标;

    b)产品名称、型号、规格;

    。)出厂编号和日期。

7.2.2 出厂产品应在适合运输装卸及保证产品无损的条件下，选择适宜的包装，并应符合运输部门的

有关规 定。

7.2.3 包装的外表应有明显的标志，内容包括:
    a)收货单位、地址;

    b)制造厂名称;

    c)产品名称、规格、型号、数量;

    d)毛重、外形尺寸(长x宽x高)。
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7.24产品出厂时应附带下列文件:
    a)产品质量检验合格证;

    b》产品使用说明书;

    。)包装清单。

7.2.5 管件在运输和贮存过程中，应避免与腐蚀性介质接触.并避免机械损伤。
7.2.6 管件长期贮存时，应整齐地摆放在通风、干燥的库房中。

7.2.7 橡胶密封件存放时，应涂滑石粉，放在架上，不得靠近发热体，避免阳光直射。
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                                            附 录 A

                                            (标 准的 附录)

                                      镀锌层结合力试验

Al 弯曲试验

    切取试样展平.夹在台钳中反复弯曲.直至基体断裂.观察镀层有无起皮脱落。

A2 锉刀试验

    用粗锉刀锉试样边缘，锉刀与试样表面成 450，由基体方同向镀层方回锉.观察镀层有无剥离、脱

落 。

A3 锤击试验

    用2509扁角圆形钳工锤敲击，观察镀层有无脱落、裂纹。

A4 划痕试验

    在试样上用锐刀纵横交错划痕，直划到基体金属，划痕的数量与划痕之间距离不限，观察划痕交错

处镀层有无剥离、脱落。

A5 加热试验

    将镀件加热到180-200C，保温。.5-1 h后，在空气中冷却，观察镀层有无突起、脱落。
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                                          附 录 B

                                    (标准的附录)

                      金属薄壁管及管件局部搔失(压力降)试验

本附录适用于金属薄壁管及管件局部损失(压力降)试验。

B1 试验方法

81. 1 测定长度不小于内径l d.)的15倍、且不短于I m的连接管子局部损失(压力降)(Ah,)。管内水

流流速为2 m/s，环境温度 0̂ 40 C ,

BI. 2 将连接管子截成两段 使其中一段长度不小于5 d;;另一段的长度不小于10 d; ,

Bl. 3 用被试管件将两段管子连接，使较短的一段管子在进水侧。

Bl. 4在与Bl. 1相同条件下，测量连接管子及被试管件局部损失(压力降)(Ah,),
B1. 5 被试管件局部损失(压力降)按式(B1)计算:

                                            Ah=0h:一Ah, ，，，······‘···，，。··，·，·····“ ·‘·，，，，，，·⋯ (B1)

式中:'we- 被试管件局部抓失(压力降〕;

      Oh,— 连接管子局部损失(压力降);
      Oh,— 连接管子及被试管件局部损失(压力降).

BZ 试PAISM

    试验装置系统如图Bl所示。

1一断流阀‘2-供水管，3一分压器;d-被试管件

      5一计量擂;6一控制阀:7一排水管

          图 BI 试盼装晋系f'̀


