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前　　言

　　本标准按照 ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国塑料制品标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ４８）归口。

本标准起草单位：潍坊现代塑胶有限公司、浙江富华新材料科技有限公司、潍坊海特塑胶有限公司、

潍坊市产品质量检验所。

本标准主要起草人：董瑞荣、王如平、周晓辉、罗羽、崔爱民。
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气体焊接、切割和类似作业用

复合塑料软管

１　范围

本标准规定了气体焊接、切割和类似作业用复合塑料软管（以下简称“软管”）的分类、结构与材料、

要求、试验方法、检验规则、标志和包装、运输、贮存。

本标准适用于最大工作压力不大于２．０ＭＰａ，且有如下用途的复合塑料软管：

———气体焊接和切割；

———类似焊接和切割的作业，特别是加热、铜焊和金属喷镀；

———在保护气体下的电弧焊接。

本标准不适用于输送液态液化石油气（ＬＰＧ）的软管或工作压力大于０．３ＭＰａ的乙炔软管。

注：选购方根据其特定应用需求，结合相关法规、标准或规范要求，恰当选用本产品。

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／Ｔ５２８—２００９　硫化橡胶或热塑性橡胶　拉伸应力应变性能的测定

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

ＧＢ／Ｔ２９１８　塑料　试样状态调节和试验的标准环境

ＧＢ／Ｔ５５６３—２０１３　橡胶和塑料软管及软管组合件　静液压试验方法

ＧＢ／Ｔ５５６５．１—２０１７　橡胶和塑料软管及非增强软管　柔性及挺性的测量　第１部分：室温弯曲

试验

ＧＢ／Ｔ５５６５．２—２０１７　橡胶和塑料软管及非增强软管　柔性及挺性的测量　第２部分：低于室温

弯曲试验

ＧＢ／Ｔ５７６１—２０１８　悬浮法通用型聚氯乙烯树脂

ＧＢ／Ｔ７１４１—２００８　塑料热老化试验方法

ＧＢ／Ｔ８８０４．１—２００３　热塑性塑料管材　拉伸性能测定　第１部分：试验方法总则

ＧＢ／Ｔ８８０４．３—２００３　热塑性塑料管材　拉伸性能测定　第３部分：聚烯烃管材

ＧＢ／Ｔ９５７３—２０１３　橡胶和塑料软管及软管组合件　软管尺寸和软管组合件长度测量方法

ＧＢ／Ｔ９５７７　橡胶和塑料软管及软管组合件　标志、包装和运输规则

ＧＢ／Ｔ１４９０５—２００９　橡胶和塑料软管　各层间粘合强度的测定

ＧＢ／Ｔ１６６０４—２０１７　涤纶工业长丝

ＧＢ／Ｔ１８４２２—２０１３　橡胶和塑料软管及软管组合件　透气性的测定

ＧＢ／Ｔ１８４２４—２００１　橡胶和塑料软管　氙弧灯曝晒　颜色和外观变化的测定

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２０１８　热塑性塑料管材、管件与阀门通用术语及其定义

ＨＧ／Ｔ４４５８—２０１２　塑料　增塑剂损失的测定　活性碳法
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３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２０１８界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

并联管　狋狑犻狀犺狅狊犲

沿轴向并列连接在一起的两根单管。

３．２　

两胶一线管　犺狅狊犲狑犻狋犺狋狑狅狆犾犪狊狋犻犮犾犪狔犲狉狊犪狀犱狅狀犲狔犪狉狀

由一个塑料内衬层、一个纤维编织增强层和一个塑料外覆层组成的软管。

注：“胶”指的是构成软管内衬层和外覆层的软质塑料。

３．３　

三胶两线管　犺狅狊犲狑犻狋犺狋犺狉犲犲狆犾犪狊狋犻犮犾犪狔犲狉狊犪狀犱狋狑狅狔犪狉狀狊

由一个塑料内衬层、一个内纤维编织增强层、一个塑料中间层、一个外纤维编织增强层和一个塑料

外覆层组成的软管。

３．４　

公称内径　狀狅犿犻狀犪犾犻狀狊犻犱犲犱犻犪犿犲狋犲狉；犇犖／犐犇

与内径相关的公称尺寸。

４　分类

４．１　按最大工作压力可分为：１．０ＭＰａ软管和２．０ＭＰａ软管。

４．２　按结构可分为：单管和并联管。单管又分为：两胶一线管和三胶两线管。

５　结构与材料

５．１　结构

５．１．１　典型两胶一线管多层剖视示意图见图１。

犪）　纵向多层剖视

图１　典型两胶一线管结构示意图

２
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犫）　横截面

说明：

１———内衬层纵截面；　　　　　　　　　　　　　５———外覆层纵截面；

２———内衬层内表面； ６———外覆层横截面；

３———增强层； ７———内衬层横截面。

４———外覆层内表面；

图１（续）

５．１．２　典型三胶两线管多层剖视示意图见图２。

犪）　纵向多层剖视

犫）　横截面

说明：

　　１———内衬层纵截面；

２———内衬层内表面；

３———内增强层；

４———中间层纵截面；

５———中间层内表面；

６———外增强层；

　　７ ———外覆层内表面；

８ ———外覆层纵截面；

９ ———外覆层横截面；

１０———中间层横截面；

１１———内衬层横截面。

图２　典型三胶两线管结构示意图

３
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５．２　材料

５．２．１　内衬层、中间层和外覆层

５．２．１．１　生产软管的内衬层、中间层和外覆层的材料以聚氯乙烯（ＰＶＣ）树脂为主，加入必要的增塑剂及

其他添加剂。所有添加剂应分散均匀。

５．２．１．２　聚氯乙烯（ＰＶＣ）树脂应符合ＧＢ／Ｔ５７６１—２０１８中ＳＧ３、ＳＧ４、ＳＧ５型（犓 值在６６与７２之间）

的要求。

注：选用其他材料时，其要求必要时另由制造商说明。

５．２．２　增强层

５．２．２．１　增强层材料为涤纶纤维。

５．２．２．２　涤纶纤维至少应符合 ＧＢ／Ｔ１６６０４—２０１７的高强型涤纶工业长丝的要求。

注：选用其他材料时，其要求必要时另由制造商说明。

６　要求

６．１　外观和颜色

６．１．１　外观

软管内外壁应光滑，不应有气泡、裂纹、分解变色线。内衬层和外覆层应无气孔、砂眼。

并联管连接处应沿轴向分布均匀，内外壁光滑。

６．１．２　颜色

单管外覆层颜色与所适用的气体见表１。

并联管的每根单管应按表１进行着色。

表１　颜色

气体 外覆层颜色

液化石油气（ＬＰＧ）、甲基乙炔与丙二烯混合物（ＭＰＳ）、天然气、甲烷 橙色

乙炔和其他可燃性气体ａ（除ＬＰＧ、ＭＰＳ、天然气、甲烷外） 红色

氧气ｂ 蓝色

除氧气外的其他非可燃气体（如空气、氮气、氩气、二氧化碳）和气体混合物 黑色

　　注：其他颜色由供需双方协商。

　　
ａ 当用于氢气时应充分考虑其适用性。

ｂ 同样适用于氧气含量超过２０％ 的氧气空气混合物。

６．２　尺寸和偏差

６．２．１　内径和最小壁厚及其偏差

软管的内径和壁厚及其偏差应符合表２要求。

４
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表２　内径和最小壁厚及其偏差 单位为毫米

公称内径 内径偏差 最小壁厚 壁厚偏差

４．０ ±０．４０ ２．５ ±０．３５

５．０ ±０．４０ ２．５ ±０．３５

６．３ ±０．４０ ３．０ ±０．４０

８．０ ±０．５０ ３．０ ±０．４０

１０．０ ±０．５０ ３．０ ±０．４０

１２．５ ±０．５５ ３．０ ±０．４０

１６．０ ±０．５５ ４．０ ±０．５５

１９．０ ±０．６０ ４．０ ±０．５５

２５．０ ±０．６０ ４．５ ±０．６０

　　注：其他规格由供需双方协商。

６．２．２　长度及其偏差

软管长度由供需双方协商，长度偏差应为０％～＋２％。

６．３　拉伸强度和断裂伸长率

软管的内衬层和外覆层的拉伸强度和断裂伸长率应符合表３要求。

表３　拉伸强度和断裂伸长率

管层
拉伸强度

ＭＰａ

断裂伸长率

％

内衬层 ≥６．０ ≥２００

外覆层 ≥７．０ ≥２５０

６．４　加速老化

老化前后软管的内衬层和外覆层的拉伸强度降低率应不大于２５％，断裂伸长率降低率应不大

于５０％。

６．５　加热损失量

软管内衬层和外覆层加热时的物质损失量应不大于４％。

６．６　耐压性

耐压性应满足表４要求。

５

犌犅／犜３９３８９—２０２０

库七七 www.kqqw.com 提供下载



表４　耐压性

性能项目 １．０ＭＰａ软管 ２．０ＭＰａ软管

验证压力 软管无泄漏、裂口、急剧变形现象或其他破坏的现象

爆破压力／ＭＰａ ≥３．０ ≥６．０

在最大工作压力下长度变化／％ ±５

在最大工作压力下外径变化／％ ±１０

６．７　粘合强度

内衬层、中间层以及外覆层间的粘合强度应不小于１．５ｋＮ／ｍ。

６．８　柔性

变形系数（犜／犇）应不小于０．８，且软管的弯曲部位应无弯结。

６．９　低温柔性

弯曲过程中，软管的外覆层应无任何龟裂或破裂。弯曲后，软管应承受表４规定的验证压力而不

泄漏。

６．１０　耐炽热颗粒和热表面性能

试样应承受附录 Ａ给出的试验条件６０ｓ而不泄漏。

６．１１　耐紫外线性能

试验后外覆层应无龟裂迹象，试验前后样品颜色变化按灰色样卡比较时应不小于４。

６．１２　不燃性

用于输送氧气的软管内衬层应在１８０℃～１８５℃ 恒温条件下保持２ｍｉｎ不燃烧。试样形状可变

化，但不应脱落。

６．１３　耐正戊烷性能

用于输送液化石油气（ＬＰＧ）和甲基乙炔与丙二烯混合物（ＭＰＳ）的软管内衬层试样吸收的正戊烷

量应不大于１５％，正戊烷萃取物的量应不大于１０％。

６．１４　气体渗透性

用于输送可燃气体的软管的气体渗透量应不大于２５ｃｍ３／（ｍ·ｈ）。

６．１５　并联管性能

将并联管分成两根单管的分离力应大于或等于２５Ｎ并小于或等于１００Ｎ。分离后每根单管外覆

层应不破坏。分离后每根单管均应符合６．２～６．１４的相关要求。

６
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７　试验方法

７．１　试样的状态调节和试验的标准环境

应在软管生产至少２４ｈ后取样。

除另有规定外，试样按 ＧＢ／Ｔ２９１８规定，在温度为（２３±２）℃ 条件下进行状态调节至少２４ｈ，并在

此条件下进行试验。

７．２　外观和颜色

目测。

７．３　尺寸和偏差

按 ＧＢ／Ｔ９５７３—２０１３测量。内径的测量以 ＧＢ／Ｔ９５７３—２０１３的４．２中方法１为仲裁法，壁厚的

测量以ＧＢ／Ｔ９５７３—２０１３的７．４中方法３为仲裁法。

７．４　拉伸强度和断裂伸长率

７．４．１　制样时应分别从软管的内衬层和外覆层裁取试样。当软管内径大于或等于８ｍｍ 时，按

ＧＢ／Ｔ８８０４．３—２００３的２型试样裁取试样，当软管内径小于８ｍｍ 时，用 ＧＢ／Ｔ５２８—２００９的４型裁

刀裁取试样。

７．４．２　按ＧＢ／Ｔ８８０４．１—２００３试验。试验速度为１００ｍｍ／ｍｉｎ，试样拉伸至断裂过程中的最大拉伸应

力为拉伸强度。依次连续试验３个试样。

７．５　加速老化

采用 ＧＢ／Ｔ７１４１—２００８方法Ｂ规定的热老化试验箱，在７０℃ 温度下老化７ｄ后，按７．４进行试

验，计算拉伸强度和断裂伸长率的降低率。

７．６　加热损失量

７．６．１　将内衬层和外覆层分别沿软管轴线方向剥离取下，取长度（５０±１）ｍｍ，展开宽度超过５０ｍｍ

的截取５０ｍｍ，小于５０ｍｍ 的保留全部宽度的试样。保留软管的内衬层和外覆层实际厚度。

７．６．２　按 ＨＧ／Ｔ４４５８—２０１２方法Ｂ试验。

７．７　耐压性

按ＧＢ／Ｔ５５６３—２０１３试验。验证压力为最大工作压力的２倍。

７．８　粘合强度

按ＧＢ／Ｔ１４９０５—２００９试验，使用４型试样。

７．９　柔性

按 ＧＢ／Ｔ５５６５．１—２０１７方法 Ａ１试验。公称内径大于或等于１０ｍｍ 时，弯曲直径犆 为１０倍于

公称内径；公称内径小于１０ｍｍ 时犆 取值如下：公称内径４ｍｍ～６．３ｍｍ，犆 取８０ｍｍ；公称内径

８ｍｍ，犆 取９０ｍｍ。

７
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７．１０　低温柔性

按 ＧＢ／Ｔ５５６５．２—２０１７方法 Ｂ 进行试验。试验温度为（－２０±２）℃ 。公称内径大于或等于

１０ｍｍ时，弯曲直径犆 为１２倍于公称内径；公称内径小于１０ｍｍ 时犆 取值如下：公称内径４ｍｍ～

６．３ｍｍ，犆 取８０ｍｍ；公称内径８ｍｍ，犆 取１００ｍｍ。

７．１１　耐炽热颗粒和热表面性能

按附录 Ａ试验。

７．１２　耐紫外线性能

按 ＧＢ／Ｔ１８４２４—２００１中６．４试验条件试验，滤光器系统采用方法 Ａ。报告颜色的变化程度。

７．１３　不燃性

按附录Ｂ试验。

７．１４　耐正戊烷性能

按附录Ｃ试验。

７．１５　气体渗透性

按 ＧＢ／Ｔ１８４２２—２０１３中方法２试验。试验气体为纯度不小于９５％（体积分数）的丙烯，试验压力

为（０．６±０．１）ＭＰａ。

７．１６　并联管性能

在拉伸试验机上进行并联管的分离。先用刀在并联管上分离出足够的长度以确保每根单管都能固

定在夹具上。在未分离的软管上做出２００ｍｍ长的标记。以１００ｍｍ／ｍｉｎ的夹具分离速度分离并联

管至超过２００ｍｍ 标记，分离方向为纵向同向。取力值曲线的平均值为分离力，且不包括曲线的起点。

分离后每根单管按７．３～７．１５试验。

８　检验规则

８．１　检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

８．２　组批

同一原料、配方、结构和工艺生产的同一规格、同一最大工作压力的软管作为一批，每批数量不得超

过５ｔ，如生产１０ｄ仍不足５ｔ，则以１０ｄ产量为一批。

产品以批为单位进行检验和验收。

８．３　出厂检验

８．３．１　出厂检验项目为外观、颜色、尺寸、６．６中的爆破压力及６．７粘合强度。

８．３．２　外观、颜色、尺寸检验按ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定采用正常检验一次抽样方案。取一般检验水平Ⅱ，接

收质量限（ＡＱＬ）４．０，抽样方案及判定数见表５。

８
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表５　抽样方案及判定数 单位为盘

批量范围

犖

样本量

狀

接收数

Ａｃ

拒收数

Ｒｅ

２～８ ２ ０ １

９～１５ ３ ０ １

１６～２５ ５ ０ １

２６～５０ ８ １ ２

５１～９０ １３ １ ２

９１～１５０ ２０ ２ ３

１５１～２８０ ３２ ３ ４

２８１～５００ ５０ ５ ６

５０１～１２００ ８０ ７ ８

８．３．３　在８．３．２检验合格的产品中随机抽取试样，进行６．６中的爆破压力及６．７粘合强度试验。

８．４　型式检验

８．４．１　应在同一结构分类产品中任选一种规格进行型式检验，每次型式检验的规格应进行轮换。

８．４．２　型式检验项目为第６章要求的全部项目。

８．４．３　按８．３．２规定对外观、颜色和尺寸进行检验，在检验合格的产品中随机抽取试样，进行其他项目

的检验。

８．４．４　型式试验一般每三年进行一次。若有以下情况之一，应进行型式试验：

ａ）　新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

ｂ）　原材料、结构、工艺有较大变动可能影响产品质量时；

ｃ）　产品停产一年以上恢复生产时；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。

８．５　判定规则

外观、颜色和尺寸按表５中接收数和拒收数进行判定。其他性能有不符合项时，则从原批次中随

机抽取双倍试样对该项进行复验。如复验仍不合格，则判该批产品不合格。

９　标志

９．１　软管外覆层标志应牢固、清晰可见，相同内容间隔不超过１ｍ，标志至少应包括下列内容：

ａ）　生产厂或供应商的名称或商标；

ｂ）　本产品简称：气焊塑料软管；

ｃ）　公称内径、壁厚；

ｄ）　最大工作压力；

ｅ）　本标准编号；

ｆ）　生产日期或批号（如果仅使用批号，批号中应包含生产日期，如：２０１８０２１６×××）。

９．２　软管包装至少应有下列标志：

ａ）　生产厂或供应商名称或商标；

９
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ｂ）　产品名称：气体焊接、切割和类似作业用复合塑料软管；

ｃ）　生产厂或供应商地址。

１０　包装、运输、贮存

１０．１　产品包装、运输应符合ＧＢ／Ｔ９５７７要求，软管可用纸箱或其他材料盘卷包装。

１０．２　每个包装件质量应不超过５０ｋｇ，也可由供需双方协商确定。

１０．３　软管应贮存在干净、通风、干燥的库房内，距离热源应不小于１ｍ。应避免直射的日光和强烈的

灯光。不应与油、脂、溶剂、酸碱等腐蚀性物质或任何其他可能对软管有不利影响的物质接触。

０１
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附　录　犃

（规范性附录）

耐炽热颗粒和热表面性能试验方法

犃．１　装置

试验装置总体结构、电路及对软管的垂直力示意图分别见图Ａ．１、图Ａ．２、图Ａ．３。

说明：

１———加压到０．１ＭＰａ的软管；

２———铬镍钢加热丝， ＝２．５ｍｍ；

３———能检验２２５℃ 试验温度的热电偶；

４———电导体；

５———配重（１Ｎ）。

图犃．１　试验装置总体结构示意图

说明：

１———隔离变压器；

２———电源；

３———可变电输出变压器；

４———电流表；

５———电压表；

６———热电偶；

７———铬镍钢加热丝，＝２．５ｍｍ。

图犃．２　试验装置电路示意图

１１
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说明：

１———力：１Ｎ；

２———铬镍钢加热丝，１８８。

图犃．３　对软管的垂直力示意图

犃．２　步骤

犃．２．１　将大约５００ｍｍ长的软管样品固定在试验装置中（见图 Ａ．１），将软管内充上压力为０．１ＭＰａ的

惰性气体，例如：氮气。

犃．２．２　将直径２．５ｍｍ的铬镍钢加热丝固定在电连接点之间，间隔１００ｍｍ。铬镍钢加热丝用１７Ａ电

流、最大０．５Ｖ电压加热，以获得约２２５℃ 的温度。

犃．２．３　将炽热的铬镍钢加热丝以１Ｎ的力沿与软管轴线垂直的方向向下压到软管表面（见图Ａ．１和图

Ａ．３），保持６０ｓ，检测软管是否泄露。

犃．２．４　并联管应分离成两根单管后，每根单管单独测试。

２１
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附　录　犅

（规范性附录）

不燃性试验方法

犅．１　装置

实验装置应包含下列部分：

ａ）　图Ｂ．１所示的试验装置。

ｂ）　电热炉：３５０Ｗ，内部尺寸：深１５０ｍｍ，直径５０ｍｍ。

ｃ）　管状滑线电阻：１９０Ω～２００Ω，带有螺旋移动或具有连续可变输出电压的自耦变压器。

ｄ）　氧气流量计：在大气压和１５℃下测量范围为０Ｌ／ｍｉｎ～５Ｌ／ｍｉｎ。

ｅ）　玻璃液体温度计：适用于浸没１５０ｍｍ，量程为２００℃，测量精度不大于５℃，起始刻度在液体

球上方２００ｍｍ以上。使用其他测温装置时，装置的测量范围、精度应不低于对玻璃液体温度

计要求，且其他特性要适合于本试验使用。

ｆ）　硼硅酸盐玻璃管尺寸：直径６ｍｍ～９ｍｍ 的壁厚为０．７５ｍｍ～１．２５ｍｍ；直径３６ｍｍ～

４６ｍｍ的壁厚为１ｍｍ～２ｍｍ。

犅．２　步骤

犅．２．１　将燃烧试验装置包封在铝箔中，插入电热炉中。用可变电阻或自耦变压器调节电热炉的能量供

应，使温度保持在１８０℃～１８５℃，氧气流量为（２±０．１）Ｌ／ｍｉｎ。

注：铝箔的作用是使辐射热减少到最小，获得更均匀的温度分布。

犅．２．２　用于试验的软管内衬层试样擦净之后，切成８ｍｍ
３
～１０ｍｍ

３的块，其边长应不小于１．３ｍｍ 且

不大于２．５ｍｍ。

犅．２．３　当炉温处于恒定温度时，取出样品夹具，将试验的软管内衬层样品块穿在钨丝尖头上，将夹具重

新放置在装置中。此操作应快速进行，从而使冷却程度减到最小，钨丝尖端应保持清洁和锐利。

犅．２．４　试样在装置中至少保持２ｍｉｎ，在此期间仔细观察它有无燃烧。可能会观察到烟雾，但这不能构

成燃烧的证据，燃烧一般伴有火花，有时伴有小的爆炸。当试样发生燃烧时，装置的温度会升高，这时应

允许有一段时间使温度回到试验温度。

犅．２．５　依次连续试验３个试样。

犅．２．６　如果不到２ｍｉｎ有一个以上的试样燃烧，软管应被认为不合格。如果不到２ｍｉｎ只有一个试样

燃烧，应再制备３个试样进行试验。如果这第二批的３个试样中任意一个不到２ｍｉｎ燃烧，软管应被认

为不合格。

３１
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说明：

１———氧气出口；

２———耐热密封件；

３———温度计；

４———管口；

５———１４／２３接头；

６———氧气入口；

７———铝箔；

８———钨丝，直径０．７ｍｍ，渐细成尖头，长度为（２０±０．５）ｍｍ。

装置各部位尺寸数值见表Ｂ．１。

图犅．１　内衬层样品燃烧试验用装置

４１

犌犅／犜３９３８９—２０２０

库七七 www.kqqw.com 提供下载



表犅．１　装置各部位尺寸

尺寸代号 数值 尺寸代号 数值

犔１／ｍｍ ３０±１ 犇１／ｍｍ ９±０．５

犔２／ｍｍ ４０（最小值） 犇２／ｍｍ ３±１

犔３／ｍｍ １０±１ 犇３／ｍｍ ７±０．５

犔４／ｍｍ １４０±０．５ 犇４／ｍｍ ６±０．５

犔５／ｍｍ １６０±０．５ 犇５／ｍｍ ４６±０．５

犔６／ｍｍ ４０（最小值） 犇６／ｍｍ ３６±０．５

θ１ １２° 犇７／ｍｍ ２０±１

θ２ １２°
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附　录　犆

（规范性附录）

耐正戊烷性能试验方法

犆．１　安全警示

使用本附录的人员应有正规实验室工作的实践经验。本附录无意涉及因使用本附录可能出现的安

全问题，使用者有责任采取适当的安全和健康措施，并保证符合国家有关法规规定的条件。

犆．２　试验

犆．２．１　试验应在通风橱中进行。

犆．２．２　将内衬层沿软管轴心方向剥离取下，取长度（５０±１）ｍｍ，展开宽度超过５０ｍｍ 的截取５０ｍｍ，

小于５０ｍｍ 的保留全部宽度的试样。保留软管的内衬层实际厚度。

犆．２．３　称量 Ｃ．２．２得到的软管内衬试样，记录为 犿０，然后在标准实验室温度下将其浸在正戊烷中

７２ｈ，正戊烷的体积应至少是试样体积的５０倍。

犆．２．４　浸泡之后，试样在室温下在空气中调节５ｍｉｎ之后重新称量，记录其质量犿１；在同样条件下再

放置２４ｈ之后再重新称量，记录为犿２。

犆．２．５　按式（Ｃ．１）、式（Ｃ．２）计算吸收的正戊烷的质量分数（狑１）和正戊烷萃取物的质量分数（狑２）：

狑１＝
犿１－犿２

犿０

×１００％ ……………………（Ｃ．１）

狑２＝
犿０－犿２

犿０

×１００％ ……………………（Ｃ．２）

　　式中：

狑１———吸收的正戊烷的质量分数，％；

犿１———浸泡并调节５ｍｉｎ之后的试样质量，单位为克（ｇ）；

犿２———再次调节２４ｈ后的试样质量，单位为克（ｇ）；

犿０———试样初始质量，单位为克（ｇ）；

狑２———正戊烷萃取物的质量分数，％。
０
２
０
２
—
９
８
３
９
３
犜
／
犅
犌
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