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一、标准制定的目的和意义

燃气用聚乙烯（PE）管道因具有耐腐蚀、寿命长、性能稳定、流体阻力小和造价低等优异性能，目前广泛应用于城市燃气管道的输送。同时焊接工艺施工环境相对比较温和，目前常用的焊接工艺包括热熔对接法和电熔连接法两大类。两者均不会出现温度过高或产生影响操作人员的辐射。燃气用聚乙烯（PE）管道熔接设备（包括热熔焊机和电熔焊机）是一类用于连接燃气用聚乙烯（PE）管道的特殊设备，其质量水平和性能状态直接影响焊接接头焊接工艺过程的执行状态和焊接效果。在目前仍无有效可靠的无损检测手段的情况，通过确保焊机质量来控制焊接过程，获得良好的焊接接头是比较有效可靠的方法之一。由于焊机是执行焊接工艺过程的关键设备，其性能水平和使用状态直接影响焊接质量。随着焊机技术的发展，焊接用的熔接设备（焊机）品牌和数量以及增加很快。由于目前国内未进行强制性的型式检验，绝大部分焊机厂家缺乏型式检验，各品牌焊机质量水平参差不齐。由于缺乏统一规范的定期检验标准，大部分城市内使用的焊机由焊机厂家进行年度的维护与保养，但厂家年度检验的内容、要求和方法存在较大的差异，对于部分焊机厂家技术水平较低或未完全执行国家标准的焊机厂家，其年度检验是无法使用要求的。

从这十年来广州燃气集团有限公司下施工用的国内十多个品牌焊机和广东省各燃气工程中使用的焊机的检验性能结果来看，其质量水平差别很大，焊机在使用过程中不少性能指标会出现偏差。为了有效贯彻对焊机定期检验的有关标准，确保燃气施工工程中使用的焊机处于正常工作状态有必要尽快制定有效可行的焊机性能定期检验规则。广东省地方标准《燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则》的颁布和实施，一方面，为广东省内焊机的定期检验提供了检验依据，有利于焊机检验的规范和焊机质量的控制；另一方面，在实施过程中，总结和处理了检验过程中标准存在的不足和问题，这为制定团体标准《燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则》提供了充分的实践基础。

因此，制定《燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则》，既适用了省地方标准的改革的方向，又为《聚乙烯燃气管道工程技术标准》（CJJ 63-2018）等标准提出了该类产品应进行定期检验周期不大于1年的要求，更好地适应燃气管道焊接质量对焊机设备的质量管理要求，进一步指导聚乙烯燃气管道焊机性能的第三方检验，确保焊机质量和管道焊接质量。

二、工作简况

1、任务来源 

2021年11月我院向广东省特种设备行业协会申请制定《燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则》。2021年12月获得批准，批准我院和南塑建材塑胶制品（深圳）有限公司、西安塑龙熔接设备有限公司、广州燃气集团有限公司、罗森博格（无锡）管道技术有限公司、上海乔治费歇尔亚大塑料管件制品有限公司、深圳亚大塑料制品有限公司、上海海骄机电工程有限公司、福建恒杰塑业新材料有限公司、广东省特种设备检测研究院佛山检测院、广东省特种设备检测研究院珠海检测院负责起草该标准。

2、制定过程

根据《团体标准制订（修订）项目任务书》的要求，我院会同其他起草单位2022年1月组织成立了技术标准起草小组，并进行了分工。

（1）2022年1月～2022年2月，起草小组进行了技术论证和地方标准内容探讨，确定了制定计划、制定原则、标准框架、标准基本内容等。起草小组分析和研究了热熔焊机和电熔焊机的国家标准（产品标准），汇总了十年来我院对广东省内燃气施工单位送检的焊机性能检验结果和存在的问题，结合安全技术标准和相关标准对焊接工艺过程控制要求与焊接质量保障要求，分别确立了电熔焊机、全自动热熔焊机和半自动热熔焊机的检验项目与要求以及检验方法与评判原则，完成了地方标准的初稿。

（2）2022年3月～2022年4月，起草小组对确定的检验项目和检验方法进行了验证，经过开会谈论、研究、修改，形成了征求意见稿，向燃气工程单位及施工单位、焊机制造单位以及检验检测机构等20多个单位发出征求意见函。

三、在地方标准涉及的范围内，本省的基本情况

广州地区及广东省内目前聚乙烯燃气管道安装和旧管网改造，大部分采用热熔焊机和电熔焊机。目前广东省内的燃气工程单位包括广州燃气集团有限公司、深圳市燃气集团股份有限公司、中国燃气控股有限公司和港华燃气公司等；每个燃气公司的施工单位都比较多，使用的焊机品牌也较多，包括西安塑龙、上海海骄、杭州博众机电、港华辉信等十多个。

目前，广州地区及大部分广东省内普遍使用全自动热熔焊机，每个燃气工程单位对施工单位使用的焊机的管理模式和力度有所差异，由于不同焊机品牌价位存在不小的差异，施工单位选购焊机品牌也存在明显的区别。我院于2011年底在国内首次开展焊机的第三方定期检验，积累相关的检验经验，通过我院每年对送检的施工单位900台次焊机性能结果发现，不同品牌焊机的质量和控制水平存在显著的差异。

因此，根据焊机产品标准对焊机性能指标的规定和我院对焊机性能检验的实践经验，以及不同品牌焊机性能特点，建立和完善热熔焊机和电熔焊机的定期检验，对保障施工用焊机质量管理和焊接质量控制具有重要意义。
四、编制原则和主要内容的确定依据

1、制定原则

制定《燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则》遵循以下原则：

（1）标准性

按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》的的要求进行制定。

（2）一致性

与国家目前现行有效的燃气用聚乙烯管道焊接用焊机以及焊接作业的国家法律、法规、标准（包括国家质检总局安全地方标准和国内外有关标准）保持一致，对燃气用聚乙烯管道熔接设备定期检验规则进行了规定。

（3）适用性

充分考虑了目前广州市乃至广东省燃气用聚乙烯管道熔接设备使用现状和现实情况，起草单位自2011年底在国内首次开展焊机的第三方定期检验，积累相关的检验经验，具备了标准的制定的可行性和操作性。检验项目及要求包括了全自动热熔焊机、半自动热熔焊机和电熔焊机影响焊接质量的主要方面，检验方法和评判方法可靠可行，适应性比较广泛。
（4）先进性

在制定本标准时，参考了国家标准及安全地方标准有关的全自动热熔焊机和电熔焊机的性能要求和控制能力要求，同时起草单位的实践情况，相关的国家标准和技术标准，编制时在检验要求方面作了如下两方面的考虑。1）本标准主要侧重于直接影响焊接工艺参数控制且在使用过程中易发生性能改变的性能指标，包括外观（显示屏幕及各部件等）和焊接工艺参数指标等；2）针对于目前未进行型式检验和标准性能指标不完善的现状以及焊口信息可追溯性管理，给出非直接影响焊接工艺参数控制和程序控制方面的指标。因此，在执行本标准时，检验机构可根据所检焊机质量总体水平，除执行本标准所规定的决定焊机合格与否的条款内容外，有必要时可增加其他条款内容。这体现了标准的技术性、科学性和先进性。

2、本地方标准的章节和内容说明

（1）范围

对地方标准的内容和适用范围作了描述，明确本标准适用于燃气用聚乙烯焊机（包括电熔焊机、全自动热熔焊机和半自动热熔焊机）性能的检验，用于其他塑料管道或非燃气用焊机可参照本标准执行。
（2）标准性引用文件

列出了本标准条文制定过程中引用的标准。

（3）术语和定义

本部分列出了本标准中涉及到的有关术语进行了定义，包括拖动压力、规定焊接压力、总焊接压力、全自动热熔焊机、半自动热熔焊机、编号对应表和参照温度等。
（4）总则

本部分明确了熔接设备的检验周期、检验机构和检验前准备方面的要求。

4.1规定了焊机的检验周期，与CJJ 63-2018的规定一致。同时指明了应进行定期检验的情况，包括出厂后首次使用和上一次定期检验时间超过一年情况，以及更换了主板芯片、控温元件、压力控制元件等直接影响焊机主要性能的部件等情况。其中，出厂后首次使用前且未提供型式检验报告的需要进行定期检验的必要性在于目前各焊机厂家的制造水平差异迥异，并且绝大部分厂家各型号出厂前未进行型式检验，因此存在出厂后焊机可能存在部分性能不满足产品标准要求。主板芯片、控温元件、压力控制元件等在焊机使用和维护中可能需要更换，但是更换后直接影响焊机性能的控制，因此更换后有必要通过定期检验确认性能是否满足使用要求

4.2规定了焊机检验机构应具备的资质和能力的要求，明确了检验机构应经资质认定（比如通过焊机检验项目的计量认证）、检验设备有效、检验人员应具备相应的检验技能。
4.3明确了送检前焊机准备工作，包括外观和使用状态检查、填写基本焊机信息等，确保送检焊机的完整性。

    4.4 检验项目。本部分规定了焊机所要求的检验项目内容。检验项目主要包括外观检查与直接影响执行焊接工艺参数的主要性能指标，以及全自动热熔焊机和电熔焊机的焊接工艺过程及监控功能检查。

4.4.1明确了电熔焊机检验项目，包括外观、输出能量、数据确认功能、环境温度补偿功能、焊接工艺过程及监控功能。

4.4..2明确了全自动热熔焊机检验项目，包括外观、温度控制、压力控制、焊接工艺过程及监控功能。

4.4.3明确了半自动热熔焊机检验项目，包括外观、温度控制、压力控制。
（5）电熔焊机检验

本部分规定了电熔焊机各检验项目的具体要求与检验方法。

5.1规定了电熔焊机外观检查项目的具体要求。检验内容在GB/T 20674.2-2020有关规定的基础上，明确了铭牌、标识、输出电缆连接线和焊机屏幕显示时间等内容。

5.2规定了电熔焊机输出能量检验项目的具体要求和检验方法。对于电压控制型电熔焊机，输出能量控制的主要性能参数包括输出电压放熔接时间。检验要求与GB/T 20674.2-2020要求完全一致，明确了输出电压测量的仪表要求和检测方法。输出电压测量仪表应具有测量真有效值的能力。

5.3规定了数据确认功能检查项目的具体要求和检验方法。明确了数据确认功能的具体要求，包括输出电压与输入的焊接电压的比较、测量电阻值与输入的电阻值的比较，与GB 15558.2-2005的规定保持一致。检测方法规定为使用至少3个不同的管件条形码，其中设定的焊接电压范围至少为35V～42V，电阻值范围至少为0.5Ω～20Ω，熔接时间不小于500s，编码规则符合ISO 13950，标准电阻的电阻值由测量最大允许误差不超过±0.01Ω（量程100Ω以内）的电阻测量仪来确定设定对于用于检测用的条形码要求作了规定。

5.4规定了环境温度补偿功能检查项目的具体要求和检验方法。在国家标准要求的基础上，明确了焊机应显示环境温度补偿的参比温度，环境温度补偿应按相应的规定进行修正熔接时间。检测方法规定为使用的管件条形码数量、设定的焊接电压范围、电阻值范围、熔接时间要求同5.3.2；为了适合检验，环境温度时间补偿系数±0.25s/℃以上；实际环境温度以环境温度由测温仪测量焊机温度测量装置处的环境温度为准。对于环境温度补偿，分别规定了手动输入模式和条形码读取模式的环境温度对熔接时间的要求，是对现行GB/T 20674.2-2020关于环境温度补偿要求的补充和完善，避免了不同品牌焊机存在的设置不一的现象。

5.5规定了焊接工艺过程及监控功能检查项目的具体要求和检验方法。国家标准要求的基础上，为便于焊口信息具有良好的可追溯性，明确了熔接开始前或过程中显示焊口序号，便于焊接时检查当前焊口对应的序号，有利于焊口信息记录可追溯性。焊口信息内容见附录C。
（6）全自动热熔焊机检验

本部分规定了全自动热熔焊机各检验项目的具体要求和检验方法。

6.1规定了全自动热熔焊机的外观检查项目的具体内容。明确规定了设备铭牌及标识的要求，增加了加热板编号、机架编号、编号对应表以及焊机屏幕显示时间等方面的要求。给出了最小可更换夹具内径和最大总油缸活塞有效面积的推荐值，确保热熔焊机允许熔接的最小管材外径的规定焊接压力不小于相同SDR系列的最大管材外径的三分之一，从而避免焊接过小管材时焊接压力误差过大。

6.2规定了全自动热熔焊机温度控制检验项目的具体要求和检验方法。此与国家标准要求基本一致，并在国家标准要求的基础上，规定了加热板尺寸、热板涂层损伤尺寸范围，明确了温度均匀性和温度显示偏差均以温度设定值作为基准。在检测方法中规定了温度控制检验的温度检测点数量和位置分布。

6.3标准了全自动热熔焊机压力控制检验项目的具体要求和检验方法。明确了压力显示最小分度值不大于0.01MPa和规定焊接压力控制偏差不超过±20%的要求。同时，为了确保压力控制偏差，分别给出了熔接开始前，自动测量拖动压力的允许偏差、焊接过程中总焊接压力显示值与设定值以及实际值间的允许偏差的推荐值。在检测方法中明确了拖动压力和熔接过程中各阶段焊接压力的检验方法。规定了检验时试焊管材规格要求，试焊管材规格应包括最小允许焊接管材的公称外径，这确保了焊机声称的各允许焊接规格均满足规定焊接压力允许偏范围；同时规定了试焊时拖动压力测量的方法，即试焊管材实际拖动压力通过在焊机提示插入加热板时，连续使用独立焊机的液压系统进行三次拖动压力测量，并取滑动拖动压力的平均值作为测量值。

6.4规定了焊接工艺过程及监控功能检查项目的具体要求和检验方法。规定了熔接开始前、熔接过程中各阶段焊机应能依次完成的工序。

（7）半自动热熔焊机检验

本部分规定了半自动热熔焊机各检验项目的具体要求和检验方法。

7.1标准了半自动热熔焊机的外观检查项目的具体内容和检验方法，此基本与全自动热熔焊机的6.1.1～6.1.9相同。

7.2规定了半自动热熔焊机温度控制检验项目的具体要求和检验方法，此基本与全自动热熔焊机相同。

7.3标准了半自动热熔焊机压力控制检验项目的具体要求和检验方法。此与国家标准基本一致，检测方法基本与全自动热熔焊机相同，明确了保压过程中，规定时间内液压系统压力的允许变化范围。

（8）检验结论和判定规则

8.1检验结论，给出了焊机检验结论的类别，包括“合格”和“不合格”两种，并规定两种情况应在检验报告和检验标签注明的内容。

    8.2判定规则，分别给出了电熔焊机、全自动热熔焊机和半自动热熔焊机的合格判定的评定规则，明确合格判定的必要条款。
（9）检验报告与记录

本部分规定了检验报告和记录的内容要求。

附录A（资料性附录）焊机基本信息表，列出了涉及定期检验有关的热熔焊机和电熔焊机的基本信息。

附录B（资料性附录）重点检查部件与要求，列出了焊机使用过程中需要定期检查的部件与相关要求，为焊机用户使用与维护及送检提供参考意见。

附录C（资料性附录）自动焊机焊口信息，列出了电熔焊机和全自动热熔焊机的焊口内容。此与有关标准和标准基本一致。主要分为焊接管理信息、焊接设备信息、管道元件信息、焊接参数信息、焊接结果信息等五个方面，其中管道元件信息中增加条形码信息，这有利于进一步确保焊口信息的可追溯性。
五、与有关现行法律、法规和强制性国家标准、行业标准、广东省地方标准的关系

本地方标准的制定基础是国家标准GB/T 20674.1 -2020《塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备 第1部分：热熔对接》、GB/T 20674.2 -2020《塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备 第2部分：电熔连接》、国家质检总局安全地方标准TSG D2002-2006《燃气用聚乙烯管道焊接技术规则》以及现行的CJJ 63-2018《聚乙烯燃气管道工程技术标准》。经查新，目前国内没有相关同类的地方标准。

六、贯彻地方标准的要求和措施建议

建议本地方标准颁布后在全省组织对焊机制造单位、燃气用聚乙烯管道施工单位、燃气管道材料制造单位和燃气集团公司相关人员进行宣贯和培训，并在燃气管道焊接施工中把标准进行落实。

八、其他需要说明的事项

1、本地方标准为第一次编制。

2、本地方标准没有涉及重大分歧意见。

3、本地方标准没有涉及废止现行有关地方标准。
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