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前    言

本标准按照GB/T1.1-2009 给出的规则起草。
本标准是按中国工程建设标准化协会《关于印发<2019年第一批协会标准制订、修订计划>的通知》（建标协字第[2019]012号）的要求制定。
请注意本标准的某些内容可能直接或间接涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本标准由中国工程建设标准化协会提出。

本标准由中国工程建设标准化协会认证与保险工作委员会归口。
本标准负责起草单位：中国建筑科学研究院有限公司
本标准参加起草单位：
本标准主要起草人：

燃气用具连接用不锈钢波纹软管认证标准
1  范围
本标准规定了燃气用具连接用不锈钢波纹软管认证的术语和定义、基本要求、产品要求、生产制造能力要求及认证实施要求。

本标准适用于指导认证机构对燃气用具连接用不锈钢波纹软管认证的组织和实施，认证申请方可参考使用。

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/T 1220  不锈钢棒
GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 4226  不锈钢冷加工钢棒
GB/T 4423  铜及铜合金拉制棒
GB/T 4240  不锈钢丝

GB/T 5231  加工铜及铜合金牌号和化学成分
GB/T 8815  电线电缆用软聚氯乙烯塑料
GB/T 13657  双酚-A型环氧树脂
GB/T 15065  电线电缆用黑色聚乙烯塑料

GB/T 20878  不锈钢和耐热钢 牌号及化学成分
GB/T 23658  弹性体密封圈 输送气体燃料和烃类液体的管道和配件用密封圈的材料要求
GB/T 27067  合格评定 产品认证基础和产品认证方案指南
CJ/T 197  燃气用具连接用不锈钢波纹软管
YS/T 649  铜及铜合金挤制棒
3  术语和定义
以下术语和定义适用于本文件。
3.1 

产品认证 product certification

对产品满足规定要求的评价和公正的第三方证明的合格评定活动。
3.2 

申请方 applicant
申请方是指申请产品认证的组织。
3.3 

制造商 manufacturer
制造商是指一个在产品的设计、制造、评定、处理和存储等阶段进行控制，并对产品持续符合要求负责的法人单位。一个制造商可以有多个生产厂。
3.4 

生产厂 producer
生产厂是对认证产品进行最终装配和（或）试验以及使用认证标志，认证机构对其实施跟踪服务的场所。
3.5 
燃气用具连接用不锈钢波纹软管 Stainless steel corrugated tubes for the connection of gas appliances

    两端设有连接用具及管道的接头，有固定长度的不锈钢制波纹被覆管。
4  基本要求
4.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证应至少包括如下相关活动：
a） 申请方申请；

b） 认证受理

c） 合同评审；

d） 认证现场评价；

e） 产品检验；

f） 认证复核和决定；

g） 后续监督；

h） 获证产品变更的管理；
i） 复评审。

4.2 认证单元划分宜遵从如下原则：
a）产品有多种规格类型，宜参照产品标准分类划分；

b）产品工艺或原材料有较大差别的，应划分为不同认证单元；

c）同一制造商，在不同生产场所生产的产品，应划分为不同认证单元。

4.3 认证机构应识别产品风险，依据GB/T 27067选择适宜的认证模式，至少应包括产品检验和工厂检查。

4.4 工厂检查内容应包括但不局限于企业管理能力和生产制造能力。生产制造能力应包括资源配置、生产过程控制和现场见证试验等内容。

4.5 产品检验应规定第三方检测机构检验项目和在工厂检查时见证试验项目。

4.6 认证机构应向通过认证的产品颁发认证证书和认证标志，并应规定证书和标志的使用场所。

4.7认证机构应对获证产品在有效期内定期监督。

5  产品要求
5.1 材料

燃气用具连接用不锈钢波纹软管用的钢带和接头等材料至少应符合表5.1的规定。

表5.1 钢带、接头等材料要求
	材料名称
	材料

	
	牌号/名称
	依据标准

	钢带
	06Cr19Ni10（304）、022Cr19Ni10（304L）、06Cr17Ni12Mo2（316）、022Cr17Ni12Mo2（316L）
	GB/T 3280

GB/T 20878

	接头
	06Cr19Ni10（304）、022Cr19Ni10（304L）、06Cr17Ni12Mo2（316）、022Cr17Ni12Mo2（316L）
	GB/T 1220

GB/T 4226

GB/T 20878

	
	HPb59-1
	GB/T 4423、YS/T 649、GB/T 5231

	不锈钢丝
	06Cr19Ni10（304）、022Cr19Ni10（304L）、06Cr17Ni12Mo2（316）、
022Cr17Ni12Mo2（316L）
	GB/T 4240

	密封圈
	丁腈橡胶
	GB/T 23658

	被覆层
	软质聚氯乙烯（PVC）
	GB/T 8815

	
	聚乙烯（PE）
	GB/T 15065

	
	双酚-A型环氧树脂
	GB/T 13657


【条文说明】

本标准对燃气用具连接用不锈钢波纹软管的原材料较现行行业标准CJ/T 197增加了不锈钢丝和聚乙烯（PE）被覆层。不锈钢丝主要是针对超柔型不锈钢波纹软管的保护缠绕层的原材料；聚乙烯（PE）材质的被覆层较软质聚氯乙烯和双酚-A型环氧树脂的低温性能更好，可提高产品在低温使用寿命。
5.2 产品性能
5.2.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管的流量应满足表5.2.1的规定。
表5.2.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管流量要求

	公称尺寸mm
	DN10
	DN15
	DN20
	DN25
	DN32

	流量m3/h
	1.05
	1.60
	4.15
	8.30
	14.50


注：燃气用具连接用不锈钢波纹软管常见分类及规格见附录A。
【条文说明】

随着科学技术的不断发展，大数据应用到各行各业，燃气公司和终端客户对服务的要求越来越高，对燃气流量数据的要求越来越高，同时随着流量安全控制设备的不断应用，本标准参考JIS S2145标准明确提出了不同规格型号的不锈钢波纹软管的流量要求指标。
5.2.2 燃气用具连接用不锈钢波纹软的弯曲性能应满足表5.2.2的规定。

表5.2.2 燃气用具连接用不锈钢波纹软管弯曲性能要求
	公称尺寸mm
	DN10
	DN15
	DN20
	DN25
	DN32

	非超柔型软管/次
	60
	40

	超柔型软管/次
	200


【条文说明】

随着用户对高品质产品的要求以及技术水平的不断提高，较现行行业标准CJ/T 197,本标准大幅度提高了不锈钢波纹软管扭曲性指标，并规定了超柔型金属波纹软管的扭曲性指标。

5.2.3 燃气用具连接用不锈钢波纹软管通入压力为20kPa的空气状态下固定一端，对另一端挂载规定重量，并施加左右交替扭转90º的操作，扭转10次后被覆层及波纹管应无裂纹并符合气密性要求。
【条文说明】

较现行行业标准CJ/T 197,本标准参考ANSI Z21.24-2006标准要求，在试验过程中对软管的另一端挂载固定重量重物进行扭曲性试验，扭转10次的指标无变化。

5.2.4 超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管在1000N拉力下软管变形长度不应大于原管长度的10%；释放拉力后，软管的变形长度不应大于原管长度的3%且符合气密性要求。
【条文说明】

较现行行业标准CJ/T 197,提出了超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管的拉伸变形性指标，进一步拓宽不锈钢波纹软管的应用范围，达到代替移动灶具上使用的橡胶软管，进一步降低由于胶管老化漏气等而引发的相关燃气事故。
5.2.5 超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管的摆动弯曲次数应达到10000次。
【条文说明】

较现行行业标准CJ/T 197,参考EN 14800-2007标准要求，提出了超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管的摆动弯曲性指标。
5.2.6 超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管的抗扭转次数应达到10000次。
【条文说明】

较现行行业标准CJ/T 197,参考EN 14800-2007标准要求，提出了超柔型燃气用具连接用不锈钢波纹软管的抗扭转性指标。
5.2.7 插入连接式燃气用具连接用不锈钢波纹软管一端安装胶管接头后固定，另一端连续施加800N拉伸负荷，保持5min后应符合气密性要求。
【条文说明】

较现行行业标准CJ/T 197,试验过程中软管另一端施加的拉伸负荷从500N提高到了800N，提高了插入连接式胶管的使用安全性，降低人为拉拔软管导致的事故发生。

5.2.8 燃气用具连接用不锈钢波纹软管的其他性能应符合CJ/T 197的规定。

5.3 试验方法

5.3.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管扭曲性试验中挂载重量应符合表5.3.1的要求。

表5.3.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管扭曲性试验挂载重量
	公称尺寸mm
	DN10
	DN15
	DN20
	DN25
	DN32

	重量kg
	8.5
	11.3
	17.0
	22.7
	25.5


【条文说明】

现行行业标准CJ/T 197对不锈钢波纹软管扭曲性试验中是无需悬挂负载进行检验,为进一步提升产品的扭曲性能，参考ANSI Z21.24-2006中相关要求，在一端增加一定重量的负载，并规定了不同规格的负载要求。
5.3.2 燃气用具连接用不锈钢波纹软管的拉伸变形性、摆动弯曲性、抗扭转性和流量试验方法，应依据本标准附录B的规定执行。

6  生产制造能力要求
6.1 资源配置

6.1.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品生产厂应至少具备5条原管生产线。每条原管生产线应至少包含卷管、焊接、涡流探伤或磁粉探伤、牵引、波纹成型五项加工工艺设备。

6.1.2 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证申请方应具备热处理设备，热处理工序不允许外包。

6.1.3 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品生产厂根据申请认证产品的需要应配备符合表6.1.3的设备。
表6.1.3 生产厂应根据申请认证产品的需要应配备的设备
	试验项目
	检验设备名称
	量程
	精度

	软管
	结构与尺寸
	外径千分尺
	（0~50）mm
	0.01mm

	
	
	游标卡尺
	（0~150）mm
	0.02mm

	
	
	钢卷尺
	（0~3000）mm
	1mm

	
	
	螺纹量规
	—
	B级

	
	耐压性
	试压泵
	不低于试验压力
	—

	
	
	压力表
	—
	1.6级

	
	气密性
	气密性试验装置
	—
	±5%

	
	
	压力表
	1.5倍~3倍试验压力
	0.4级

	
	
	检漏装置
	—
	±5%

	
	抗拉性
	拉伸试验机
	0~5kN
	0.1kN

	
	扭曲性
	扭曲试验装置
	—
	—

	
	柔软性
	柔软性试验装置
	—
	—

	
	
	测力计
	不小于108N
	0.1N

	
	弯曲性
	弯曲试验装置
	—
	—

	
	耐冲击性
	冲击试验装置
	2kg钢球
	—

	
	拉伸变形性
	拉力试验装置
	—
	—

	
	摆动弯曲性
	摆动弯曲性试验装置
	—
	—

	
	抗扭转性
	抗扭转性试验装置
	—
	—

	接头
	耐冲击性
	冲击试验装置
	不低于试验冲击能
	0.1J

	
	耐安装性
	扭力扳手
	（0~100）N·m
	0.1 N·m

	
	插入式接头耐拉性
	拉力试验装置
	不低于试验拉力
	1N


【条文说明】

燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证生产厂所具备的检验设备应依据其申请认证的产品型号及规格来确定所具备的检验设备类型及规格，并不要求具备表6.1.3中全部的检验设备及规格型号。

6.2 生产过程控制

6.2.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品的关键材料应满足5.1的要求。

6.2.2 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品生产厂的每批不锈钢带、铜材等应进行化学成分复检合格后方可入库。

6.2.3 生产厂应对燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品的生产关键工序进行识别并加以控制，生产关键工序应至少包括焊管、热处理等。
7  认证实施要求
7.1 认证单元的划分
7.1.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品按照产品特性、产品用途和产品波纹形划分为不同的认证单元，应符合表7.1.1的规定。
表7.1.1 燃气用具连接用不锈钢波纹软管认证单元划分表

	认证单元

	产品特性
	产品用途
	产品波纹形式

	□ 非超柔型（RLB）

□ 超柔型（RLCB）
	□ 灶具连接用软管（Z）及燃气热水器连接用软管（R）

□ 燃气表连接用软管（B）

□ 其他类连接用软管（Q）
	□ 螺旋形波纹软管（L）

□ 环形波纹软管（H）


【条文说明】

结合现行行业标准CJ/T 197对不锈钢波纹软管产品分类以及本标准相关要求，提出了不锈钢波纹软管产品认证单元划分依据。对于燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证可按照产品特性（分为非超柔型和超柔型）、产品用途（分为灶具燃气热水器连接用、燃气表连接用、其他类连接用）、产品波纹形式（分为螺旋形和环形）三大类指标一共可划分成12个认证单元。例如：非超柔型灶具及燃气热水器连接用环形波纹软管可以作为一个认证单元，非超柔型灶具及燃气热水器连接用螺旋形波纹软管可作为另一个认证单元。
7.2 认证模式
燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证模式为：产品检验+初始工厂检查+获证后监督。
7.3 产品检验
7.3.1 取样原则：
a）取样应按照申请认证单元进行；

b）每认证单元内，至少选取最小和最大规格尺寸的产品；
c）当同一制造商不同加工场所采用的生产工艺以及关键原材料种类、来源无较大差异时可适当减少取样；
d）产品应从用于销售的正常批量生产、出厂检验合格、同一生产批号、相同包装形式的产品中随机抽取；
e）产品应从申请方仓库或市场上抽取。
7.3.2 取样人员应由认证机构委托具有资质的机构或工厂检查人员执行取样或封样。
7.3.3 取样时机：
a）一般情况下，产品检验与工厂检查同时进行；

    b）特殊情况下，申请方与认证机构协商后，依据相关认证要求文件进行。
7.3.4 取样数量和检验项目：
a）每个规格产品的取样数量应不少于8根，其中1根500mm长度，1根300mm长度，密封圈除产品自带外需额外取样6个；

b）检验项目应包括5.2.1~5.2.7中规定的项目。
7.3.5 检测机构由认证机构指定，依据相应技术标准进行检验。

7.3.6 对燃气用具连接用不锈钢波纹软管认证时，按7.3.1要求取样进行现场见证试验，现场见证试验项目可从表7.3.6中选取。

表7.3.6 燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品认证现场见证试验项目

	现场见证试验项目

	软管
	耐压性

	
	抗拉性

	
	扭曲性

	
	弯曲性

	
	拉伸变形性

	
	摆动弯曲性

	
	抗扭转性

	接头
	耐冲击性

	
	插入式接头耐拉性


【条文说明】

现场见证试验是认证机构利用申请方自身的检验仪器设备，自有检验人员，根据认证机构工厂检查组抽取的项目进行现场见证检测，一方面可以判断申请方检验人员能力，另一方面可以判定申请方检验设备是否符合要求。同时可以减轻申请方在认证过程中的检验费用。
附录A
（资料性）
燃气用具连接用不锈钢波纹软管产品分类及规格
A.1  产品分类
A.1.1软管按其产品特性可分为以下2种：

a) 非超柔型波纹管：与固定式燃气燃烧器具和燃气设备连接的软管，代号RLB；
b) 超柔型波纹管：与移动式和固定式燃气燃烧器具和燃气设备连接软管，代号RLCB。
A.1.2软管按其用途可分为以下4种：
a) 灶具连接用软管：代号为Z；
b) 燃气表连接用软管：代号为B；

c) 燃气热水器连接用软管：代号为R；

d) 其他类连接用软管：代号为Q。
A.1.3软管按其波纹形状可分为以下2种：
a) 螺旋形波纹软管：代号为L；
b) 环形波纹软管：代号为H。

A.1.4软管按其两端连接形式可分为以下2种： 
a) 适用于两端为螺纹连接的螺纹连接式波纹软管，代号为S；
b) 适用于一端为插入另一端为螺纹连接的组合式波纹软管，代号为CS。

A.2  产品规格

A.2.1软管的规格按公称尺寸分为DN10、DN15、DN20、DN25、DN32。

A.2.2灶具连接用软管常用长度尺寸宜为500mm、1000mm、1500mm、2000mm；燃气表和燃气热水器连接用软管常用长度尺寸宜为200mm、300mm、500mm、800mm。

附录B
（规范性）
拉伸变形性、摆动弯曲性、抗扭转性和流量试验方法
B.1  拉伸变形性试验方法

仅对超柔型软管进行拉伸变形性试验，不短于300 mm的软管试样一端安装进气接头，另一端安装堵头，然后将软管两端的连接接头与拉力试验装置相连接。通过进气接头通入压力为20 kPa的空气，拉力试验装置以(100 ± 5) mm/min的速度拉伸至1000 N并保持5 min，试验过程中软管变形长度应不大于原管长度的10%。试验后，软管变形长度应不大于原管长度的3%并检查气密性。

B.2  摆动弯曲性试验方法

仅对超柔型软管按图B.2所示进行摆动弯曲试验，1m长软管试样在通入压力为20kPa的空气状态下固定一端，在另一端悬挂5kg负载。首先摆动臂应当从中间位置沿着一个方向摆动到+30°，然后返回中间位置再到-30°，再回到中间位置结束，以上为一次循环，摆动速度为30次循环/ min，反复10000次循环后检查被覆层及波纹管有无破裂并检查气密性。

[image: image1.emf]
标引序号说明：

1— 位于弯曲轴的支点；
2— 上部弯曲芯轴；
3— 下部弯曲芯轴；
4— ±30°角中心；

C- 软管外部直径[image: image2.png]


，包括其护套。
图B.2 摆动弯曲性试验装置
B.3  抗扭转性试验方法

仅对超柔型软管按图B.3所示进行抗扭转性试验，1m长软管试样在通入压力为20kPa的空气状态下一端固定在垂直位置，另一端固定在水平的转动装置上。转动装置应当从中间位置沿着一个方向旋转到+90°，然后返回中间位置再到-90°，再回到中间位置结束，以上为一次循环，转动速度为30次循环/min，反复10000次循环后检查被覆层及波纹管有无破裂并检查气密性。
[image: image3.emf]
标引序号说明：

1— 固定端；
2— 软管；
3— 固定端到旋转装置上的一端；
4— 旋转轴。
图B.3 抗扭转性试验装置
B.4  流量试验方法

图B.4为流量试验装置，在软管试样进口通入压力为2 kPa的空气，调整流量使软管前后压差为下式（1）计算值，此状态下流量即为软管流量，流量测量误差不应超过2.0%。

[image: image4.emf]
标引序号说明：

1— 进口压力可调调压器；
2— 温度计；
3— 流量计；
4— 进口压力表；
5— 出口压力表；
6— 差压表；
7— 试验样品；
8— 手动阀；
a— 4个直径为1.5mm孔；
D— D=1d~1.1d，d为软管的连接尺寸。
图B.4 流量试验装置
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式中：

ΔP —软管入口侧与出口侧压力差，单位为帕斯卡（Pa）；
l —软管长度，单位为毫米（mm）；
D —测试连接管公称内径，单位为毫米（mm）。
本标准用词说明

1  为便于在执行本规程条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下：

  1）表示很严格，非这样做不可的：

  正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”；

  2）表示严格，在正常情况下均应这样做的：

  正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”；

  3）表示允许稍有选择，在条件许可时，首先应这样做的：

  正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；

  4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。

2  条文中指明应按其他有关标准执行的写法为：“应符合……的规定”或“应按……执行”。
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