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前  言

本标准代替YS/T 451－2002《塑覆铜管》，参照EN13349－2002《铜及铜合金－带实心覆盖层的预绝缘》进行的修订。

本标准与YS/T 451－2002标准相比，主要作了如下修改：(?)
本标准附录A为规范性附录。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准主要负责起草单位：佛山市华鸿铜管有限公司、浙江海亮集团有限公司、浙江宏磊集团有限公司。
本标准主要起草人： 

本标准的历次版本发布情况为：

——YS/T 451－2002

塑覆铜管
1 范围：

  本标准规定了塑覆铜管产品的技术要求、试验方法、检验规则以及包装、标识、运输、贮存、质量证明书及合同（或订货单）等内容。

  本标准适用于输送冷水、热水、天然气、液化石油气、煤气和氧气等塑覆铜管。

2 规范性引用文件

  下来文件对本文件的应用是必不可少的。凡是注明日期的版本适用于本文件。凡是未注明日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改版本）适用于本文件。

  GB/T 18033 无缝铜水管和铜气管

  GB/T 228   金属材料 室温拉伸试验方法

  GB/T 1040.1 塑料 拉伸性能的测定 第1部分 总则

  GB/T 1040.2 塑料 拉伸性能的测定 第2部分 模塑和挤塑塑料的试验条件

3 术语和定义

   下列术语和定义适用于本标准
3.1 

塑覆铜管 
    在无缝圆铜管外表面，覆上无缝、连续和外光滑的塑料挤压层的产品。
3.2
固体塑料覆层

    在无缝圆铜管外表面，覆上无缝、连续和外光滑的塑料挤压层。这些固体塑料材料包括各类膨胀性材料，这些塑料的质量与基本塑料的质量比不小于50%。

3.2.1

平状塑料覆层

    在无缝铜管外表面有统一的平环，且形状一致、连续的塑料覆层。
3.2.2

   蜂窝异型覆层
   在无缝铜管外表面有统一的蜂窝状，且形状一致、连续的塑料覆层，蜂窝孔的形状可以是：梯形、三角形或矩形。

4要求
4.1  化学成分

4.1.1铜管化学成分

  铜管化学成分应该满足GB/T 18033的要求。

4.1.2塑覆层化学成分

  塑覆层化学成分：塑覆层应由一定的塑料材料组成，包括一定的添加剂，但塑覆材料必须满足塑覆铜管的安装使用要求，同时塑覆材料在塑覆铜管使用过程不应对铜管产生影响。塑覆材料中的亚硝酸盐NH4的含量不超过0.2%。
4.2 力学性能

4.2.1 铜管力学性能

铜管力学性能应当满足GB/T 18033的要求。

4.2.2塑覆层力学性能

4.2.2.1伸长率（Aref）
在≥－5℃任何温度下，塑覆层的伸长率≥50%。
4.3.2.2老化率

塑覆层应进行老化率检测，其中：A1／Aref＞0.5
4.3弯曲试验

外径大于22mm的软态铜管生产的塑覆铜管，应进行弯曲试验，中轴半径应选取塑覆铜管外径5倍，试验样品应当弯曲90°角。弯曲后用目测方法，弯曲面不有可见裂缝。

4.4阻燃性

塑覆层应进行阻燃性氧指数检测＜OI＞,其中OI≥30。
4.5尺寸及尺寸允许偏差

4.5.1  铜管尺寸及尺寸允许偏差应符合GB/T 18033的要求。

4.5.2   塑覆层偏差见表1和表2。仲裁时应当在23±5℃进行测量。
4.5.2.1平状塑料覆层

       平状塑料覆层的厚度尺寸及允许偏差应当符合表1的规定。

                       表1 平状塑料覆层的厚度尺寸及允许偏差           单位：mm

	铜管外径
	塑覆层厚度
	塑覆层允许偏差

	＞
	≤
	
	

	φ6
	φ28
	1.0
	±0.10

	φ32
	φ54
	1.5
	±0.15

	φ64
	φ76.1
	2.0
	±0.20

	注：客户对塑覆层厚度有特殊要求得，供需双方可另行商定塑覆的厚度及允许偏差。


4.5.2.2蜂窝异型覆层

        蜂窝异型覆层的厚度尺寸及允许偏差应当符合表2的规定。

                   表2  蜂窝异型覆层的厚度尺寸及允许偏差           单位：mm

	铜管外径
	塑覆层厚度
	塑覆层允许偏差

	＞
	≤
	
	

	φ6
	φ10
	1.6
	±0.30

	φ12
	φ22
	2.0
	±0.30

	φ25
	φ35
	2.5
	±0.40

	φ42
	φ76.1
	3.0
	±0.50

	注：客户对塑覆层厚度有特殊要求得，供需双方可另行商定塑覆的厚度及允许偏差。


4.5.3长度偏差

长度偏差应当满足：长度≤6000 mm，偏差为：＋10mm；长度＞6000 mm，偏差为＋15mm。盘管供货产品，偏差为：＋300mm.

4.6表面质量
4.6.1 铜管表面质量应当符合以下要求： 
4.6.1.1 铜管内外表面应当光滑、不应有划痕、裂纹、夹灰等影响使用的缺陷。

4.6.1.2 截面应当正圆截面，铜管两端截面与管的轴成直角。

4.6.2   塑覆铜管的表面质量应当符合以下要求：

4.6.2.1 塑覆铜管表面颜色为白色。客户有特殊要求时，供需双方可另行商定。但颜色应均匀一致。

4.6.2.2 塑覆材料组织要一致，不能够有影响使用的开裂，混入其它异物的缺陷。塑覆材料表面应该光滑均匀，不应有影响使用的褶皱、气泡等缺陷。

5 试验方法

5.1 无缝铜管

铜管材各项技术指标检验方法均按照GB/T 18033的规定进行。

5.2 塑覆层试验方法
5.2.1 亚硝酸盐检测

  塑覆层材料中亚硝酸盐的测定方法按照附录B中的检测方法进行检测。

5.2.2 尺寸

  对塑覆层尺寸检测时，应使用相应精度的测量工具进行检测。对覆层厚度进行检测时，应当先从塑覆铜管上移取一段塑覆层，然后测量塑覆层的最大厚度和最小厚度。

5.2.3 力学性能

5.2.3.1 伸长率（Aref）

 检测方法按照GB/T 1040.1、GB/T 1040.2方法进行，使用5B试验样，试验速度为：50mm/min进行。其中Aref应当选取5个样品进行检测，计算其算数平均值得出。

5.2.3.2 条件伸长率A1(老化试验)

 塑覆铜管必须放置在110℃条件下循环液体内168小时后进行取样检测。检测方法按照GB/T 1040.1、GB/T 1040.2方法进行，使用5B试验样，试验速度为：50mm/min进行。其中A1应当选取5个样品进行检测，计算其算数平均值得出。最后计算出A1／Aref的值。

5.2.4  弯曲试验

  弯曲试验检测方法按照附录A中的规定的方法进行。试验必须是在塑覆层温度达到室温条件下进行。

5.2.5  阻燃性

   塑覆层应按GB/T 2406进行阻燃性氧指数检测＜OI＞。
5.2.6。表面质量

  塑覆铜管表面质量用目视检测方法进行检验。
6  标识
产品标识的目的在于，通过标识可追溯的产品生产的源头，以及产品特性等内容。

6.1 铜管标识

    铜管标识按照GB/T 18033的规定执行。
6.2塑覆层标识

6.2.1标识内容
以直径为10mm～54mm的铜管生产的塑覆铜管，塑覆层外表面进行耐久性标识，文字包括：
a)制造商名称或商标；

b)公称尺寸及相应的壁厚；

    c)壁厚类型(A、B或C)；

    d)铜管执行标准代号、状态（硬态Y，半硬为Y2，软态为M）；

    e)文字高度规定见表9

                 表 9  铜管外径与字体高度推荐表                单位：毫米

	外  径
	字  高
	外  径
	字  高

	6～10
	2
	＞108～159
	6.5

	＞10～28
	3.5
	＞159～219
	7.0

	＞28～54
	4.5
	＞219～310
	8.0

	＞54～108
	5.5
	
	


f)制造商选择的其它标识；

g)原产国名（如果是出口产品）；

h)生产年、月（XX周），

6.2.2  颜色的规定

a)每一根直管，还要在通长的长度上，只能用同一颜色作出标识，并在间隔1000mm距离内重复印制这一标识。

b)颜色的规定

对于铜水管：A型：绿色；B型：蓝色；C型：红色。

对于铜燃气管：黄色。
6.3 其他

标识在那个表面或者是否进行标识，应该在产品合同中进行注明。
7  检验规则
7.1  检查和验收

7.1.1 产品应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准及合同（或订货单）的规定，并填写质量证明书。

7.1.2需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验，如检验结果与本标准及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到产品之日起1个月内，以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方由供需双方共同进行。

7.2  组批

产品应成批提交验收，每批应由同一牌号、状态、规格的产品组成，每批重量不大于2000kg。
7.3出厂检验

  产品出厂检验项目应符合表3的规定。
表3 出厂检验项目

	序号
	检验项目
	要求的章条
	试验方法章条

	1
	铜管技术要求
	4.1.1、4.2.1、4.5.1、4.6.1
	5.1

	2
	塑覆层尺寸
	4.5.2
	5.2.1

	3
	塑覆层表面质量
	4.6.2
	5.2.5

	4
	塑覆层弯曲试验
	4.3
	5.2.3


7.4型式检验

7.4.1有下列情况之一，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转产的试制鉴定。

b) 正常生产时，每六个月进行一次型式检验。

c) 产品的原材料、生产工艺发生较大变化，对产品质量有影响时。

d) 产品停产6个月以上后，恢复生产时，

e) 产品质量出现较大波动时。

f) 国家质量监督部门提出进行型式检验要求时。

7.4.2 型式检验的项目应符合表4的规定。
表4 型式检验项目

	序号
	检验项目
	要求的章条
	试验方法章条

	1
	铜管技术要求
	4.1.1、4.2.1、4.5.1、4.6.1
	5.1

	2
	塑覆层尺寸
	4.5.2
	5.2.1

	3
	塑覆层表面质量
	4.6.2
	5.2.5

	4
	塑覆层弯曲试验
	4.3
	5.2.3

	5
	塑覆层伸长率
	4.2.2.1
	5.2.2.1

	6
	塑覆层老化率
	4.2.2.2
	5.2.2.2

	7
	塑覆层阻燃性
	4.4
	5.2.6

	8
	塑覆层化学成分
	4.1.2
	5.2.4


7.5 取样

取样应符合表5的规定。
表5 取样

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	铜管技术要求
	按照按照GB/T 18033要求执行
	4.1.1、4.2.1、4.5.1、4.6.1
	5.1

	塑覆层尺寸a
	按GB/T2828.1规定取样或供需双方确定
	4.5.2
	5.2.1

	塑覆层表面质量
	按GB/T2828.1规定取样或供需双方确定
	4.6.2
	5.2.5

	塑覆层弯曲试验
	任取2根/批，1个试样/根
	4.3
	5.2.3

	塑覆层伸长率
	任取2根/批，2～3个试样/根
	4.2.2.1
	5.2.2.1

	塑覆层老化率
	任取2根/批，2～3个试样/根
	4.2.2.2
	5.2.2.2

	塑覆层阻燃性
	任取2根/批，1个试样/根
	4.4
	5.2.6

	塑覆层化学成分
	任取2根/批，1个试样/根
	4.1.2
	5.2.4

	a 接收质量限AQL＝2.5，检测水平Ⅱ或供需双方协商。


7.6检验结果的判定

7.6.1  塑覆层化学成分不合格时，判该批管材不合格。

7.6.2  管材的塑覆层外形尺寸和表面质量不合格时，按根判不合格。每批中不合格件数超出接收质量限时判整批不合格，或由供方逐根检验，合格者交货。

7.6.3  当塑覆层弯曲试验、塑覆层伸长率、塑覆层老化率、塑覆层阻燃性等试验结果不合格时,应从该批管材中双倍取样进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判整批管材合格。若重复试验结果仍有试样不合格，则判该批管材不合格，或由供方逐根检验，合格者发货。

7.6.4  非破坏性试验不合格时，判单根管材不合格。

7.6.5  当出现其他缺陷时，该批管材由供需双方协商解决。

8  合同(或订货单)内容

订购本标准合同 (或订货单)内，应包括下列内容：

a)产品名称；

b)牌号；

c)状态；

d)规格；

e)尺寸及允许偏差、精度级别；

f)重量或根(盘)数；

g) 本标准编号；
h) 其他要求；
附 录 A

（规范性附录）

塑覆铜管弯曲试验

A1 范围

A2 原理

使用与产品外径相匹配的半园槽模具，向铜管缓慢加载，使铜管按照一定半径弯曲，达到标准要求的角度，见图1

A2 图示符号、内容和单位

A3要求

   试验条件一般在10℃～35℃条件下进行。特别要求要在23± 5℃进行。

   试验设备的半园凹槽应与产品的外径相匹配，应不以铜管椭圆或严重变形为前提。

   试验长度应该保证铜管弯曲达到要求的角度。

   试验弯曲半径按4.3要求进行。
[image: image1.emf]
D——塑覆铜管外径    ； T——塑覆铜管壁厚    ；L ——试验样品长度    ；  
 r ——弯曲半径    ；   α——  弯曲角度   ；
图1 弯曲试验示意图
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