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10. 品質證明書
鑫陽公司所銷售之各種鋼管產品，將依據客戶向本公司所下的鋼管訂單規格開立品質證明書，因本公司於

2012年 4月9日取得全國認證基金會 TAF之檢測實驗室認證，故可配合客戶之需求開立相關之試驗報告，

以直接提供鋼管使用單位作為驗收鋼管品質之用，鋼管使用單位不須額外再取樣鋼管送交台灣檢驗科技公

司 (SGS) 或金屬工業研究發展中心等第三方公正單位試驗，以降低鋼管使用成本。

  9. 產品檢驗
鑫陽公司生產各規範種類之鋼管產品，每支產出的鋼管都有生產製造時間及鋼管身份噴誌可追溯生產品質

紀錄，所以本公司的產品提供鋼管用戶整體很完善的品質檢驗保證。
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1. 適用範圍
本產品適用於保護電線或電纜用途，其鋼管內、外

經鍍鋅之鋼製導線管。

2. 鍍鋅鋼管種類及符號
鋼管之種類分為厚鍍鋅鋼管及無螺紋鍍鋅鋼管 2
種，如表一所示。

3. 材料化學成分
所使用之材料是由中鋼、中龍及中鴻或其他知名

大廠具有 ISO 品質認證之鋼廠所提供之原料鋼

捲，其底材化學成分符合 CNS 4624、CNS 9278
規定之鋼帶或同等品之鍍鋅鋼帶要求。

3-1 厚鍍鋅鋼管

鑫陽公司所生產 CNS 2606 C4060 厚鍍鋅鋼管

所使用之碳鋼原料鋼捲，均由中鋼、中龍、中

鴻或其他具有 ISO 品質認證知名大廠所提供符

合 CNS 4624 G3110 規定之鋼帶或同等品碳

鋼原料鋼捲。

3-2 無螺紋鍍鋅鋼管

鑫陽公司所生產 CNS 2606 C4060 無螺紋鍍鋅

鋼管所使用之預熱浸鍍鋅鋼捲，均由燁輝或其

他具有 ISO 品質認證知名大廠所提供預熱浸鍍

鋅鋼捲，其鋼捲底材之化學成分及機械性質均

符合 CNS 9278 G3195 規定之鋼帶或同等品之

鍍鋅鋼帶。

4. 銲道熔接壓扁及彎曲試驗

4-1 鋼管於常溫下，將試驗片夾置於兩平板間，依

CNS 15693-21 C4542-21 規範 10.2 節規定金

屬導線管先符合附錄 C 壓扁試驗之規定。

由所抽取導線管試樣中截取長度 50mm以上之

管狀試片。

於室溫下將試片夾置兩平板間，壓縮兩平板間

之距離至表二規定之高度 (H)時，檢查導線管表

面，壓縮時銲接部未依照圖C.1，置於壓縮方向

成直角處，H=2/3D 時檢查銲接部位 ( 圖C.2)，
H=1/3D時檢查銲接以外部位之狀況 (圖C.3)。
在放大之情況下，依正常或矯正目視檢查，應無

可見之裂痕或破裂。

     【表二】

1 2

4-2 厚鍍鋅鋼管 G16、G22 及無螺紋鍍鋅鋼管 E19、
E25，鋼 管 於 常 溫 下，依 照 CNS 15693-21 
C4542-21 規範 10.4 節規定之 90°彎曲角度與外

徑 6 倍之內側半徑進行彎曲，且焊道位置應置於

彎曲外側半徑之最外部，試驗結果鋼管焊道不得

有裂痕或破裂。鋼管樣品彎曲後，將鋼管樣品一

端指向上方，另一端指向下方，同時能讓內徑量

規以自身重量無任何初速度通過試驗樣品。

5. 耐腐蝕試驗
5-1 無螺紋鍍鋅鋼管應符合

CNS 15693-1 C4542-1
規範 14.2 節第 2 類中保

護等級之耐腐蝕試驗。

中保護等級腐蝕性試驗：

1. 鋼管以浸泡考立丁醇值

(kauributanol value)35+5
之石油溶劑油的棉布清

潔。

2. 將其浸沒於 0.75％鐵氰化

鉀 [K3Fe(CN)6] 及 0.25％

過硫酸銨 [(NH4)2S2O8] 水
溶液，並加入適量之 0.1％浸潤劑，溶液及試樣

應維持於溫度 (23±2)oC。

3. 浸泡 5 分鐘之後，將試樣從溶液中移出，並放

置於大氣環境溫度下乾燥。

4. 完成上述試驗後，試樣表面每平方公分不得超

過 2 個藍色班點，且藍色班點尺寸不應大於 1.5
㎜。尖銳邊緣、螺紋及機

械加工表面上之繡痕及任

何可擦除之黃色薄膜均可

忽略。

5-2 厚鍍鋅鋼管應符合 CNS 
15693-1 C4542-1規範

14.2 節第 4 類高保護等級之硫酸銅耐腐蝕試

驗，其硫酸銅試驗浸泡 4 次不得抵達終點 ( 浸
泡時間每次一分鐘 )。

硫酸銅試驗

1. 將洗淨之試片浸漬在保持於 16~20oC 之硫酸銅

試驗液中央 1 分鐘。此時不得攪拌試驗液，亦

不得使試片碰到容器內壁。

2. 取出試片，立刻在水中

洗滌，反覆施行此項

操作至規定之浸泡次

數。

3. 達到終點之條件：試片

表面之鋅被完全溶

出而在底材上析出有

光輝之密著性金屬

銅時。

6. 尺寸及公差
鋼管之尺寸許可差及單位質量依下列表四、表五

規定。

7. 外觀
7-1 鋼管表面須加工良好，不能有使用上的缺陷，

並且鋼管兩端與管軸線須呈垂直。

7-2 鋼管之內、外表面須為平滑狀態，鋼管內面不

得有突起部分，接縫凸起處不得超過 1mm。

8. 噴誌標示
檢驗合格之鋼管都以適當方法，明確標示下列項

目，如買方要求時，可配合買賣雙方協議省略。

【表一】 鍍鋅鋼管種類及符號

 種類及符號

厚鍍鋅鋼管 (G)
無螺紋鍍鋅鋼管 (E)

【表四】 厚鍍鋅鋼管之尺寸、質量及有效螺紋長度

管之
稱呼

外 徑
 (mm)

外徑
許可差
(mm)

厚 度
 (mm)

質 量
 (kg/m)

有效螺紋長度
(mm)

 最大  最小

G 16 21.0 ±0.3 2.3 1.06 19 16
G 22 26.5 ±0.3 2.3 1.37 22 19
G 28 33.3 ±0.3 2.5 1.90 25 22
G 36 41.9 ±0.3 2.5 2.43 28 25
G 42 47.8 ±0.3 2.5 2.79 28 25
G 54 59.6 ±0.3 2.8 3.92 32 28
G 70 75.2 ±0.3 2.8 5.00 36 32
G 82 87.9 ±0.3 2.8 5.88 40 36
G 104 113.4 ±0.4 3.5 9.48 45 39
備註：1. 鋼管質量不包含螺紋部質量。

2. 鍍鋅鋼管質量許可差為 -7%，正許可差部分
不予規定。

【表五】 無螺紋鍍鋅鋼管之尺寸、質量

管之
稱呼

外 徑
 (mm)

外徑許可差
(mm)

厚 度
 (mm)

質 量
 (kg/m)

E 19 19.1 ±0.15 1.2 0.530
E 25 25.4 ±0.15 1.2 0.716
E 31 31.8 ±0.15 1.4 1.050
E 39 38.1 ±0.15 1.4 1.270
E 51 50.8 ±0.15 1.4 1.710
E 63 63.5 ±0.25 1.6 2.440
E 75 76.2 ±0.25 1.8 3.330

備註：1. 鋼管質量不包含螺紋部質量。

2. 鍍鋅鋼管質量許可差為 -7%，正許可差部
分不予規定。

8-1 厚鍍鋅鋼管

(1) 鑫陽標誌及公司名 (5) 鋼管尺寸

(2) 生產時間 (6) 正字標誌證明書號碼

(3) 正字標誌 (7) 排程批號

(4) 鋼管規範總號與類號

8-2 無螺紋鍍鋅鋼管

(1) 鑫陽標誌及公司名 (5) 管之稱呼及鋼管長度

(2) 生產時間 (6) 正字標誌證明書號碼

(3) 正字標誌 (7) 排程批號

(4) 鋼管規範總號與類號

例： 鑫陽 2031045  
(1) (2) (3)

CNS 2606 4060 2" × 6m 台正字第 7750 號

(4) (5) (6)
HT：P25401800 　　 R74822

(7) (8)

例： 鑫陽 2101120  
(1) (2) (3)

CNS 2606 4060 E19x3.66m 台正字第 7750 號

(4) (5) (6)
HT：P85700300 　　 R74822

(7) (8)

CNS 2606 C4060
電線電纜用鍍鋅鋼製導線管電線電纜用鍍鋅鋼製導線管

【表三】  彎曲試驗後檢查鋼管樣品內徑之量規表

產 品 規 格 檢查鋼管內徑量規外徑值
(mm)

G16 厚鍍鋅鋼管 12.5
G22 厚鍍鋅鋼管 16.9

E19 無螺紋鍍鋅鋼管 13.0
E25 無螺紋鍍鋅鋼管 18.0

備註：如為熱浸鍍鋅鋼管產品，鋼管管身噴誌內

容尾端會再新增商品安全驗證標章及商

品識別號碼之噴誌 R74822

導線管標稱直徑 兩平板間之高度 (H)

50mm 以下 H=2/3D 檢查銲接部位

H=1/3D 檢查銲接以外部位

超過 50mm

H= e + t / D
( 1 + e ) t

式中， t ：導線管厚度 (mm)
D：導線管外徑 (mm)
e：常數 (0.08)
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