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《液压缸用热轧无缝钢管》“浙江制造”标准编制说明 

1  项目背景 

液压传动在工业领域中应用非常广泛，特别是机械设备行业，如工程机械、矿山机械、建筑机械、

农业机械、冶金机械等领域，甚至达到“非液压不可实现”的地步。热轧无缝钢管以其无缝特性及优秀

的综合性能，成为制作液压油缸首选原材料。  

以热轧无缝钢管制作液压缸通常采用车削加工的方式生产制作，但按现行各项指标相对宽松的标准

生产的液压油缸用管往往不利于机加工，造成效率低，成材率低，废品率高，主要表现为以下几个方面：

一是钢管尺寸偏差大加工用户需要较大的加工余量才能加工出成品，否则就会造成报废；二是钢管弯曲

度大满足不了机械加工厂加工要求，造成黑皮等缺陷。 

市场需求方面，液压系统是工业领域的基础组成部分，因此，作为液压缸原料的热轧无缝钢管是一

种量大面广的基础性材料，市场前景广阔。在液压系统的众多使用领域中，工程机械以大量使用液压技

术的特性成为其中的典型代表，受益于工程机械技术的更新换代，液压缸的需求量也越来越大，带动了

热轧无缝钢管的需求不断上涨。 

目前，国内外对于液压缸用热轧无缝钢管的专用标准没有，且相关标准较少，又因为相关标准指标

要求相对较低，而且性能参数要求不齐全，因此，当前由使用单位根据自身情况提要求和签订协议

是合作的主流方式，同时伴随着液压缸制作工艺和技术的不断进步及用户要求不断提高，目前的

国家标准和行业标准已无法满足高端企业的先进技术成果，所以制订并发布一套《液压缸用热

轧无缝钢管》“浙江制造”团体标准，树立行业标杆标准，促进国内优势产业健康发展，在引导

消费者购买优质产品和保护消费者利益的同时也为液压缸用热轧无缝钢管行业的发展提供动力

和技术支撑。 

2  项目来源 

由申报单位向浙江省品牌建设联合会提出申请，经立项论证通过并印发了《关于发布 2021

年第五批“品字标”团体标准（“浙江制造”标准类）标准制定计划的通知》，项目名称：《液压

缸用热轧无缝钢管》。 

3 项目来源 

3.1  标准制定相关单位及人员 

3.1.1  本标准牵头组织制定单位：浙江方圆检测集团股份有限公司。 

3.1.2  本标准主要起草单位：浙江明贺钢管有限公司。 
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3.1.3  本标准参与起草单位：XXXXXX。 

3.1.4  本标准起草人为：XXX、XXX、XXXX。 

 

3.2  主要工作过程 

3.2.1  前期准备工作 

2021 年 6 月接到任务后，浙江明贺钢管有限公司有关领导和专家高度重视标准编制工作，

按照“浙江制造”标准工作组构成要求，立即成立了标准起草小组，根据当前液压缸用热轧无

缝钢管行业的发展和客户需求，就液压缸用热轧无缝钢管的工作环境、尺寸要求、弯曲度、理

化性能等方面为重点制订“浙江制造”团体标准。工作组参与单位与人员见工作组名单，主要

工作有：①各条款技术内容的编写，技术参数的确定；②标准有关项目的试验和验证，应用；

③有关国内外技术资料的查询整理，对外联络；④标准意见汇总和处理等工作。 

研制计划及时间进度安排如下： 

1) 2021 年 10 月 15 日-11 月 20 日  整合国标、行标、企标、国际标准和企业提供的关于自

身先进技术指标的材料和网络上查阅的资料，并对材料进行完善，召开启动暨研讨会，

确定研制标准核心内容，并完成标准草案，同时在企业技术人员的协同下完成标准先进

性说明材料。 

2) 2021 年 11 月 25 日-12 月 25 日  完善标准草案、编制说明、标准先进性说明、征求意见

稿等材料，向标准化技术委员会、行业协会、高等院所、各相关检测机构、利益团体及

“浙江制造”认证联盟等公开征求意见，完成征求意见稿。修改、审核、确认征求意见

稿和标准编制说明，完成标准送审稿及相关材料。  

3) 2021 年 12 月下旬-2022 年上旬   提出评审专家名单，向品联会提交送审稿及相关材料。 

4) 2022 年 1 月中旬 召开评审会，工作组进行报告和答辩，认真听取记录专家提出的审定

意见。根据审定意见完成送审稿的修改，形成报批稿。  

5) 2022 年 1 月下旬  工作组将报批稿提交品联会审核批准，对已批准文件进行存档备案。 

3.2.2  标准草案研制。 

标准小组针对型式试验内规定的技术指标的先进性进行了广泛研讨，主要参考 ASTM A 519

《无缝碳素钢与合金钢机械管》及 GB/T 8162—2018《结构用无缝钢管》等国内外标准以及液压缸用

热轧无缝钢管最新技术研究成果确定了相应的技术内容；对基本要求中的产品设计研发、原材
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料、工艺与装备、检验检测等先进性方面进行了研讨，确定了 4 项基本要求；对质量保证方面

的先进性进行了研讨，确定了质量管理承诺及售后服务保障；按照“浙江制造”标准制订框架

要求、标准编制理念和定位要求，在广泛收集、分析国内外相关技术文献和资料，并向主要制

造厂和用户征求对标准的意见，在对搜集的意见和建议进行分析和研究的基础上，编制标准草

案。与 GB/T 8162—2018 相比，提升了液压缸用热轧无缝钢管的外径允许偏差、壁厚允许偏差、

弯曲度、力学性能，新增了内径允许偏差，体现了 “浙江制造”标准“国内一流，国际先进”

的定位。 

本标准的编制研制符合“浙江制造”的“精心设计、精良选材、精工制造、精准服务”的

精品理念。 

3.2.3  征求意见（根据标准版次调整）。 

标准征求意见稿分别发给以下 XX 家单位的 X 位专家进行了征求意见： 

XX、XX、XX、XX……，以上单位分别涉及检测、认证、行业协会、同行、上下游等各个领域的单位，

具有充分的代表性。 

征求意见总共收集 X 条修改意见，采纳 X 条，不采纳 X 条，并根据意见对标准进行了修改和完善，

形成送审稿。 

3.2.4  专家评审 

 

3.2.5  标准报批（根据标准版次调整）。 

 

4  标准编制原则、主要内容及确定依据 

4.1  编制原则 

标准编制遵循“合规性、必要性、先进性、经济性、可操作性”的原则，尽可能与国际通行标准接

轨，本标准严格按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》

的规定进行编写和表述。 

4.2  主要内容及确定依据 

标准主要内容包括：液压缸用热轧无缝钢管的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验

规则、包装、标志和质量证明书、质量承诺。 
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本标准指标体系主要依据 ASTM A 519《无缝碳素钢与合金钢机械管》及 GB/T 8162—2018《结构用

无缝钢管》等国内外标准以及高端客户需求、液压缸用热轧无缝钢管最新技术研究成果确定相应的技术

内容： 

1.  “1  范围”根据产品实际情况规定适用于液压缸系列设备用热轧无缝钢管，其他机械设备用热轧

无缝钢管可参考本文件。 

2.  “2  规范性引用文件”根据标准中引用到的标准情况进行编写； 

3.  “3  术语和定义”引用 GB/T 30062 界定的术语和定义； 

4.  “4  分类及代号”规定交货状态及其代号，尺寸精度和代号； 

5.  “5  基本要求”部分按照浙江制造“四精”原则从设计研发、原材料、工艺与装备和检验检测四

个方面结合企业实际情况进行相关先进性要求的规定； 

6.  “6 技术要求”；“ ①外径、内径、壁厚”：尺寸在 GB/T8162-2018 及 ASTM A519 的基础上增加内径

允许偏差要求，规范内孔控制，减少加工余量，提高成材率；外径允许偏差在 GB/T8162-2018 的基础上

由最小-1%提升至-0.75%，能有效避免出现黑皮（车不到）的情况；壁厚允许偏差在 GB/T8162-2018 及

ASTM A519 的基础上最高﹣10%～﹢12.5%提升至最低±10%，减少车加工余量，提升成材率；“②长度”：

通常长度在 GB/T8162-2018 的基础上由 3000mm～12000mm 扩大至 1000mm～12000mm；③弯曲度在

GB/T8162-2018 的基础上将≤1.5mm/m 等级的壁厚范围由≤15mm，调整为≤18mm；≤2.0mm/m 等级的壁

厚范围由＞15～30mm，调整为＞18～35mm；≤3.0mm/m 等级的范围由＞30mm 或 D≥351mm 调整为＞35mm

或 D≥351mm；全长弯曲度由最大 0.15%L 提升至最大 0.12%L，提高加工性能； “○4 钢的牌号和化学成

分”：有害元素 P、S 含量在 GB/T8162-2018 的基础上由最高的 0.035、0.035 提升至最高 0.020、0.015，

有效提高钢材的综合性能；“○5 力学性能”，在 GB/T8162-2018 的基础上，全面提升了抗拉、屈服、延

伸性能以及冲击性能，使材料具备优良的综合性能，能满足复杂工况设备（如挖机、泵车等）对材料的

苛刻要求。例如 Q355B 牌号，其力学性能在 GB/T8162-2018（Q345B）的基础上抗拉由最低 470MPa 提升

至 490MPa，屈服由最低 295MPa 提升至 315MPa，延伸由最高 21%提升至 22%，冲击由最高 34J 提升至最

高 45J；“○6 非金属夹杂物”新增非金属夹杂要求，材料综合性能更稳定。 

7.  “7 试验方法”与 GB/T 8162-2018 基本保持一致，新增指标按照相应试验方法进行完善； 

8.  “8 检验规则”在 GB/T 8162-2018 基础上进行了完善； 

9.  “9 标志、包装、质量证明书和贮存”在 GB/T 8162-2018 基础上进行了完善； 

10.  “10 质量承诺”根据企业实际能够做到给客户最优质的售后服务进行相关要求的规定。 

5  标准先进性体现 
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5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。 

提高、增加、完善指标比对详见附件 1。 

5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、设备等方面)、质量

承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的对比情况。 

设计方面：根据液压缸用热轧无缝钢管的性能指标的要求，研究设计原材料化学成分、金相组织结构等

要求。根据液压缸用热轧无缝钢管的使用条件，制定热轧、热处理等生产工艺。根据液压缸用热轧无

缝钢管的加工方式，进行设备改造改进。 

材料方面：根据液压缸用热轧无缝钢管的性能指标要求，管坯应符合下列要求：有害元素含量P、S含量

应分别不大于0.020%、0.015%；化学成分偏差应符合GB/T 222的规定；非金属夹杂物按照GB/T 10561-2005

中的A法评级，其A、B、C、D各类夹杂物的细系级别和粗系级别，以及DS类夹杂物应不大于2.0级，且A+B+C+D

的细系和粗系之和应不大于6。管坯应采用电炉冶炼加炉外精炼工艺，或是其他更高要求的冶炼方式。 

工艺与装备方面：应采用常化工艺生产。成型后的钢管应进行退火、正火或淬火加回火处理。所有工

序不得有焊接加工。 

质量保证方面：交货钢管的实际重量与理论重量的偏差:单支钢管：±10%，每批最小为10 t的钢管：±

7.5%。在正确运输、贮存和使用的情况下，自发货日起2年内正常使用。在产品质量有异议时，12小时

内做出响应，48小时可到现场。若产品有质量问题，提供无条件换货正。 

5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。（若无相关先进性也应说明）。 

绿色制造：在环形炉烟道处安装余热锅炉，利用环形炉高温烟气生产蒸汽，提高热利用效率；冷却水使

用内循环水，不外排。 

智能制造：无。 

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性 

6.1  目前国内主要执行的标准有： 

GB/T8162-2018 《结构用无缝钢管》。 

6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。是否存在标准低于相关国标、行标和

地标等推荐性标准的情况。 

本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准无冲突情况。不存在标准低于相关国标、行标和地标

等推荐性标准的情况。 

6.3  本标准引用了以下文件： 

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  还原型硅钼酸盐分光光度法 

GB/T 223.9  钢铁及合金  铝含量的测定  铬天青S分光光度法 

GB/T 223.11  钢铁及合金  铬含量的测定  可视滴定或电位滴定法 

GB/T 223.14  钢铁及合金化学分析方法  钽试剂萃取光度法测定钒含量 

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

GB/T 223.23  钢铁及合金  镍含量的测定  丁二酮肟分光光度法 
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GB/T 223.26  钢铁及合金  钼含量的测定  硫氰酸盐分光光度法 

GB/T 223.37  钢铁及合金化学分析方法  蒸馏分离-靛酚蓝光度法测定氮量 

GB/T 223.40  钢铁及合金  铌含量的测定  氯磺酚S分光光度法 

GB/T 223.59  钢铁及合金  磷含量的测定  铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法 

GB/T 223.63  钢铁及合金化学分析方法  高碘酸钠（钾）光度法测定锰量 

GB/T 223.78  钢铁及合金化学分析方法  姜黄素直接光度法测定硼含量 

GB/T 223.84  钢铁及合金  钛含量的测定  二安替比林甲烷分光光度法 

GB/T 223.85  钢铁及合金  总硫含量的测定  感应炉燃烧后红外吸收法 

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 231.1  金属材料  布氏硬度试验  第1部分：试验方法 

GB/T 2102  钢管的验收、包装、标志和质量证明书 
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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火花源原子发射光谱分析方法（常规法） 

GB/T 5777-2019  无缝和焊接（埋弧焊除外）钢管纵向和/或横向缺欠的全圆周自动超声检测 

GB/T 7735-2016  无缝和焊接（埋弧焊除外）钢管缺欠的自动涡流检测 

GB/T 10561-2005  钢中非金属夹杂物含量的测定  标准评级图显微检验法 

GB/T 12606-2016  无缝和焊接（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 20125  低合金钢  多元素含量的测定  电感耦合等离子体原子发射光谱法 

GB/T 30062  钢管术语 

YB/T 4149  连铸圆管坯 

YB/T 5221  合金结构钢热轧和锻制圆管坯 

YB/T 5222  优质碳素结构钢热轧和锻制圆管坯 

上述引用文件均现行有效。 

7  社会效益 

本标准的制定和实施，将成为液压缸用热轧无缝钢管的标杆标准，有利于提高液压缸用热轧无缝钢管

的尺寸要求、力学性能、组织性能及低损耗性能，对于提升国内液压缸用热轧无缝钢管产品质量水平具有

引领作用，促进液压缸用热轧无缝钢管生产技术水平的进步。 

本标准中的大部分指标优于国内和国外标准以及国内外先进企业产品的要求，从低损耗性能上全面提

升经济性，对于提升液压缸用热轧无缝钢管产品的品质、提升对标的液压缸用热轧无缝钢管产品竞争力、

增加出口创汇、带动上下游以及相关产业管理和技术进步具有重要的意义。 

8  重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

9  废止现行相关标准的建议 

无。 

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由 

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。 
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11  贯彻标准的要求和措施建议 

已 批 准 发 布 的 “ 浙 江 制 造 ” 标 准 ， 文 本 由 浙 江 省 品 牌 建 设 联 合 会 在 官 方 网 站

（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。 

浙江明贺钢管有限公司将在企业标准信息公共服务平台（http://www.cpbz.gov.cn/）上自我声明

采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。 

12  其他应予说明的事项 

本标准不涉及相关专利内容。 

《液压缸用热轧无缝钢管》标准研制工作组 

2021 年 11 月 25 日 
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附件 1：核心指标比对分析 

 

 

序号 项目 

国内标准要求 国外标准要求 

拟提高/增加/完善指标 对应的主要质量特性 

GB/T8162-2018 ASTM A519 

1 化学成分 P、S含量最高允许 0.035% 
P、S含量最高分别允许0.040%、

0.050%

P、S含量最高分别允许0.020%、

0.015% 
提升延展性、塑型、韧性

2 尺寸 

外径 下限允许偏差为﹣1%D 下限最大允许-1.27mm 下限允许偏差﹣0.75%D 确保切削余量，避免出现黑皮

内径 无规定 无规定 最大允许偏差±1%d 减少加工余量，减少损耗

壁厚 最大允许偏差±15%S 最大允许偏差±12.5%S 最大允许偏差±10%S 减少加工余量，减少损耗

弯曲度 
米直度最大允许 3mm/m 

全长直度最大允许 0.15%L 

米直度最大允许 1.67mm/m 

全长直度最大允许1.67L

米直度最大允许 2mm/m 

全长直度最大允许0.12%L 
加工工艺性能好

3 非金属夹杂 无规定 无规定
最大允许等级为2.0级，且 

A+B+C+D≤ 6.0 

强度、塑性、断裂韧性、切削、疲

劳、热脆以及耐蚀性好

4 

力学性能 

（以

Q355B为

例） 

抗拉 470-630MPa  ≥490 MPa 抗断裂能力好

屈服 最小 295 MPa  最小315MPa 抗变形能力好

延伸 最小 20%  最小22% 塑性变形能力好

冲击 最小 34J  最小45J 韧性好


