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前 言

本标准依照《内衬不锈钢复合钢管》CJ/T192-2017和 API5LD《内覆或衬里耐腐蚀合金复合钢管》，

以及《中国建筑金属结构协会团体标准管理办法(试行)》（中建金协 【2017】19 号）的相关规定制定。

本标准由中国建筑金属结构协会团体标准管理中心归口管理。

本标准编制的技术依托为中国建筑金属结构协会团体标准专家委员会。

本标准在编制过程中，编制组经广泛调查研究，认真总结实践经验，参考有关国内标准，并在广泛

征求意见的基础上，最后经审查定稿。

本标准由江苏新阳光管业科技有限公司负责具体技术内容的解释。执行中如有意见或建议，请寄送

赵军 13812229848（地址：江苏省宜兴市新街街道创业路 190 号江苏新阳光管业科技有限公司）。

本标准主编单位：江苏新阳光管业科技有限公司 中国建筑金属结构协会

本标准起草单位：江苏舜龙管业科技有限公司、新昌县广远管业有限公司

本标准主要起草人员：赵军、丁庆利、蒋国权、梁伟广

本标准主要审查人员：XXXX XXXX

http://www.so.com/link?m=aJOy/8qZvTrKZuRNC2/w6WMMjlTYXRXWNpu1OIrS+eB8mYySdgVuxzsm7WBkstazuPSpLCTvEGd0sUbirmuH9ZTddoqfDxA59au6PfHuEnHBkXYNUhWmIj72vnh9hXdP9gTT5iI/mxq4=
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内衬不锈钢管件

1 范围

本标准规定了内衬不锈钢管件的术语与定义、分类、代号及标记、订货内容、材料及制造方法、要

求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于输送水（生活用冷热水、饮用水、食品行业用水、消防水、空调循环水、污水等）、

油、蒸汽、燃气等一般管道连接用内衬不锈钢管件。其中包含：

内衬不锈钢螺纹管件[公称尺寸（DN）15～100，设计压力不大于 2.0 MPa，适用温度范围-25～

150 ℃]；

内衬不锈钢沟槽管件[公称尺寸（DN）50～300，设计压力不大于 2.5MPa，适用温度范围-25～

150 ℃]；

内衬不锈钢法兰管件[公称尺寸（DN）50～1200，设计压力不大于 2.5MPa，适用温度范围-30～

210 ℃]。

内衬不锈钢焊接管件[公称尺寸（DN）50～1200，设计压力不大于 2.5MPa，适用温度范围-30～210 ℃

备注：内衬材质范围：06Cr19Ni10、022Cr17Ni12Mo2

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，仅所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 2828.1 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/T 3287 可锻铸铁管路连接件

GB 5135.11 自动喷水灭火系统 第 11 部分： 沟槽式管接件

GB/T 7306.2 55°密封管螺纹 第２部分： 圆锥内螺纹与圆锥外螺纹

GB/T 8110 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

GB/T 9112 钢制管法兰 类型与参数

GB/T 9119 板式平焊钢制管法兰

GB/T 9121 平焊环板式松套钢制管法兰

GB/T 9124 钢制管法兰 技术条件

GB/T 12771 流体输送用不锈钢焊接钢管

GB/T 17219 生活饮用水输配水设备及防护材料的安全性评价标准

GB/T 21873 橡胶密封件 给、排水管及污水管道用接口密封圈 材料规范

GB/T 28604 生活饮用水管道系统用橡胶密封件

HG/T 3097 橡胶密封件-110℃热水供应管道的管接口密封圈-材料规范

GB/T 4334 金属和合金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法

GB/T 9452 热处理炉有效加热区测定方法

GB/T 12459-2017 钢制对焊管件 类型与参数

GB/T 13305 不锈钢中α-相面积含量金相测定法

GB/T 13401-2017 钢制对焊管件 技术规范

NB/T 47013.4 承压设备无损检测 第 4 部分：磁粉检测

NB/T 47013.5 承压设备无损检测 第 5 部分：渗透检测

TSG Z8001 特种设备无损检测人员考核规则

TSG Z6002 特种设备焊接操作人员考核细则
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3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 机械连接 Mechanical connected

螺纹连接、沟槽连接、法兰连接等采用机械方式来紧固密封的连接方法。

3.2 可锻铸铁管件 Malleable cast iron pipe fittings

满足GB/T 3287用于螺纹丝扣连接的管件。

3.3 沟槽式管件 Grooved couplings and fittings

满足GB 5125.11用于沟槽卡箍连接的管件。

3.4 内衬不锈钢 Stainless steel lined

在内衬不锈钢复合管件内侧衬不锈钢，起到防腐蚀卫生作用的不锈钢层。

3.5 固定层 Bound layer

用于填充在内衬不锈钢层与基坯管件之间，起到固定支撑内衬不锈钢层的材料。

3.6 密封圈 Sealing Ring

内衬不锈钢复合管件与内衬不锈钢复合钢管连接时，起到密封作用的橡胶体。

3.7 内衬不锈钢对焊管件 stainless steel inner lined pipe fittings for butt-welding

在按标准制造的钢制对焊管件内，采用液压、机械旋压、爆燃等扩胀工艺加衬不锈钢内衬层，使不

锈钢内衬层与基层或基体管件间呈机械结合状态，并在端部进行封焊或堆焊的对焊复合管件。

3.8 基层和基体管件 Base and base fittings

管件的承受力学载荷或承压部分，一般为碳钢或低合金钢材料。按标准或标准图集制造、用作内衬

不锈钢对焊管件的基层的整体钢制对焊管件。

4 分类及代号

4.1 分类及代号

内衬不锈钢复合管件的产品分类及其代号，见表1。

表 1 管件形式种类及代号

名称 代号

内衬不锈钢螺纹连接管件 GB/T 3287 规定的代号

内衬不锈钢沟槽式管件 GB 5135.11 规定的代号

内衬不锈钢法兰管件 GB/T 9112 规定的代号

内衬不锈钢焊接管件 GB/T12459 规定的代号

备注：1. 输送燃气用途的管件在上述代号前加“R”；

4.2 产品标记

4.2.1 产品标记组成

内衬不锈钢复合管件标记由管件名称代号、衬不锈钢牌号和管件公称尺寸组成。
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□ □-□ 管件公称尺寸，mm衬不锈钢牌号管件分类代号

4.2.2 标记示例

内衬 06Cr19Ni10 不锈钢的异径三通 2½×¾可锻铸铁管件表示为：

DN65*20(304)三通

5 订货内容

按本标准订货的合同或订单应包括下列内容：

a) 标准编号；

b) 产品名称；

c) 产品规格；

d) 衬层牌号；

e) 产品用途；

f) 产品数量。

6 材料及制造方法

6.1 内衬不锈钢管

内衬不锈钢管原材料的化学成分应符合GB/T 12771中 06Cr19Ni10（S30403、304）或022Cr17Ni12Mo2

（S31603、316L）的要求，或应符合 GB/T 21832 中 022Cr23Ni5Mo3N(S22053、2205)的要求。

经供需双方协商确定，内衬不锈钢原材料可选择其他标准的材料牌号，并满足相应的要求。

6.2 可锻铸铁管件

6.2.1 螺纹管件外坯管件的材料、镀锌层（如有要求）、尺寸与公差、倒角、性能要求应符合 GB/T 3287

的规定。

6.2.2 螺纹管件外坯管件的螺纹应符合 GB/T 7036.2 的规定。

6.3 沟槽式管件

沟槽式管件外坯管件的外观、标志、结构尺寸、基本参数、壳体材料、耐压强度等应符合 GB 5135.11

的规定。

6.4 法兰管件

内衬不锈钢复合管用突面板式平焊钢制管法兰和突面平焊环板式松套钢制管法兰应分别符合 GB/T

9119 中 PN40 压力等级法兰和 GB/T 9121 中 PN40 压力等级法兰的规定。

6.5 固定层

固定层材料为聚丙烯（PP）材料应符合 GB/T 12670-2008 的规定，聚丙烯（PE）材料应符合 GB/T

11115-2019 的规定。

6.6 密封圈

密封圈材料应符合 GB/T 21873、GB/T 28604 或 HG/T 3097 的规定。



T/CCMAS XXX-2019

14

6.7 焊材

用于焊接法兰的焊丝应符合 GB/T 8110 的规定，用于法兰端面密封焊的焊丝应符合 YB/T 5092 的规

定。用于制造不锈钢复合对焊管件的焊材应符合 NB/T 47015 的规定。

6.8 基层和基体管件

不锈钢复合对焊管件的基层材料或基体管件材料的要求和材料等级代号应符合 GB/T 13401-2017

第 4 条规定。

6.9 制造方法

6.8.1 法兰管件采用焊接的方式固定在内衬不锈钢管的一端。焊接包括外法兰角焊缝和内不锈钢

密封焊缝。内不锈钢焊缝进行机加工至低于法兰的端面密封面。

6.8.2 内衬不锈钢沟槽法兰通过聚氨酯受压膨胀，使不锈钢塑性扩径，从而使不锈钢内衬与外柸

管件联接，达到所需结合强度。

6.8.3 内衬不锈钢沟槽三通通过聚氨酯膨胀、注塑、开孔、拉伸来完成。

6.8.4 内衬不锈钢螺纹管件，通过割料、滚圆、翻边、注塑、打孔、挤弹珠等多道工艺完成。

6.8.5 内衬不锈钢对焊管件是在按标准制造的钢制对焊管件内，采用液压、机械旋压、爆燃等扩

胀工艺加衬不锈钢内衬层，使不锈钢内衬层与基层或基体管件呈机械结合状态，并在端部进行封焊或堆

焊。内衬不锈钢对焊管件的封焊熔深及焊缝尺寸、堆焊长度及厚度应符合设计规定。

6.8.6 不锈钢复合对焊三通、四通管件可采用插焊工艺。

6.10 热处理

内衬不锈钢对焊管件：基体钢管材料热处理应选择适用的退火、正火、正火+回火、淬火+回火等方

式热处理；内衬不锈钢层应采用固溶热处理。基体管件生产厂已进行过热处理，可以不再进行热处理。

7 要求

7.1 外观

7.1.1 内衬不锈钢复合管件的外表面可以热镀锌，外喷涂环氧树脂、聚乙烯树脂。

7.1.2 管件外表面应光滑，不允许有伤痕、脱皮、凹陷、裂纹、沙眼、夹渣、气孔、冷隔、疤痕等缺

陷。

7.1.3 管件的内表面不锈钢层应光滑，不允许有分层、裂纹、折叠、重皮、扭曲、过酸洗、残留氧化

铁皮及其他妨碍使用的缺陷。上述缺陷应去除。去除后的剩余壁厚应满足壁厚的要求。允许存在不超过

厚度偏差的轻微划伤、压坑、麻点。

7.1.4 管件的密封圈上无气泡、杂质、裂口等缺陷。

7.1.5 带有螺纹丝牙的管件，螺纹丝牙不允许有加工损伤、磕碰损伤等缺陷。

7.1.6 法兰管件的不锈钢密封焊缝加工后的粗糙度应满足 GB/T 9124 中关于密封面粗糙度的要求。

7.2 密封圈

内衬不锈钢螺纹管件（螺纹外丝管件除外）各端口应配有密封圈。密封圈应完整、光滑。材料为硅

橡胶、三元乙丙橡胶。（可根据客户需求协商调整）

7.3 尺寸

7.3.1 内衬不锈钢螺纹管件尺寸
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内衬不锈钢螺纹管件的截面和尺寸要求如图 1、表 1

7.3.2 内衬不锈钢沟槽管件的截面和尺寸要求如图 2、表 2.

图 1 内衬不锈钢螺纹管件端口 图 2 内衬不锈钢沟槽管件端口

注：

1- 玛钢管件

2- PP 固定层

3- 内衬不锈钢层

4-不锈钢挡圈

注：

1- 沟槽管件

2- 内衬不锈钢层

5- 密封圈

表 1 内衬不锈钢螺纹管件尺寸 单位：mm

规格
内通径

φ

内衬不锈钢壁厚

T

密封圈距管件端口距离

L

15（21.3） ≥13.5 ≥0.25 ≥8.0

20（26.9） ≥18.5 ≥0.25 ≥11.0

25（33.7） ≥24.5 ≥0.25 ≥12.0

32（42.4） ≥32 ≥0.3 ≥6.0

40（48.8） ≥37.5 ≥0.3 ≥14.0

50（60.3） ≥49.5 ≥0.3 ≥16.0

65（76.1） ≥64 ≥0.3 ≥18.0

80（88.9） ≥77 ≥0.4 ≥18.0

100（114.3） ≥101 ≥0.40 ≥19.0

表 2 内衬不锈钢沟槽式管件尺寸 单位：mm

规格
内通径

φ

内衬不锈钢壁厚

T

50（60.3） ≥47 ≥0.3

65（76.1） ≥58 ≥0.4

80（88.9） ≥73 ≥0.4

100（114.3） ≥96 ≥0.5

125（139.7） ≥119 ≥0.5

150（165.1） ≥145 ≥0.5
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7.3.3 内衬不锈钢法兰管件

内衬不锈钢法兰管件的截面和尺寸要求如下图 3、图 4。

图 3 突面平焊法兰连接截面图 图 4 突面平焊环板式松套法兰连接截面图

注：

1- 突面平焊法兰片

2- 内衬不锈钢复合钢管

注：

1- 板式松套法兰片

2- 内衬不锈钢复合钢管

3- 突面平焊环

表 3 内衬不锈钢复合法兰管件尺寸要求 单位：mm

规格

DN（Φ）

内通径

φ

内衬不锈钢壁厚

T

法兰焊缝高度

h

不锈钢密封焊缝加工后距离法兰密封面距离

D

15（21.3） ≥12 ≥0.25 3.0 1.0

20（26.9） ≥17 ≥0.25 3.0 1.0

25（33.7） ≥22 ≥0.25 4.5 1.0

32（42.4） ≥30 ≥0.25 4.5 1.0

40（48.8） ≥35 ≥0.35 4.5 1.0

50（60.3） ≥45 ≥0.35 4.5 1.0

65（76.1） ≥68 ≥0.4 4.5 1.0

80（88.9） ≥81 ≥0.45 5.5 1.0

100（114.3） ≥106 ≥0.50 5.5 1.0

125（139.7） ≥132 ≥0.50 5.5 1.0

150（165.1） ≥157 ≥0.60 6.5 1.0

200（219.1） ≥210 ≥0.70 6.5 1.0

250（273.0） ≥263 ≥0.90 7.0 1.0

200（219.1） ≥194 ≥0.5

250（273.0） ≥241 ≥0.5

300（323.9） ≥286 ≥0.6
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表 3 内衬不锈钢复合法兰管件尺寸要求 单位：mm

规格

DN（Φ）

内通径

φ

内衬不锈钢壁厚

T

法兰焊缝高度

h

不锈钢密封焊缝加工后距离法兰密封面距离

D

300（323.9） ≥311 ≥0.90 8.0 1.0

7.3.4 不锈钢复合对焊管件的尺寸和公差应符合 GB/T 12459-2017 第 5 条的规定。其中端部内径公差

值不应超过 GB/T 12459-2017 表 14 规定的端部内径公差值的 50%。端部坡口应符合 CECS 205-2015 图

5.5.2 规定。具体尺寸参考表 4。

7.4 耐压性能

7.4.1 内衬不锈钢螺纹管件的耐压性能应满足 GB/T 3287 中关于耐压试验的要求。

7.4.2 内衬不锈钢沟槽式管件的耐压性能应满足 GB 5135.11 中关于耐压性能的要求。

7.4.3 内衬不锈钢法兰管件的耐压性能应满足 GB/T 9124 中关于耐压试验的要求。

7.4.4 基坯管件按相应标准进行了耐压性能试验，复合管件可不再进行耐压性能试验。

7.4.5 内衬不锈钢焊接管件不进行水压试验。所有管件应能经受住与管材等级相匹配的、公称尺寸和

公称壁厚相同的基层钢管按适用的管道规范所要求的水压试验压力，而不出现泄漏或有损于使用性能的

缺陷。

7.5 气密封性能

用于输送燃气的内衬不锈钢复合管件还应满足以下气密封性能的要求。

7.5.1 内衬不锈钢复合管件的气密封性能应满足 GB/T 3287 中关于气体检测密封试验的要求。

7.5.2 内衬不锈钢沟槽式复合管件的气密封性能应满足 GB 5135.11 中关于气密封性能的要求。

7.5.3 内衬不锈钢法兰管件的气密封性能应满足 GB/T 9124 中关于其密封试验的要求。

7.6 卫生性能

输送介质为生活用冷热水、饮用水、食品行业用水的内衬不锈钢复合管件的卫生安全性能应符合

表 4 内衬不锈钢沟槽式管件尺寸 单位：mm

规格
内通径

φ

内衬不锈钢壁厚

T

50（60.3） ≥52.3 ≥0.5

65（76.1） ≥67.1 ≥0.5

80（88.9） ≥79.9 ≥0.5

100（114.3） ≥105.3 ≥0.5

125（139.7） ≥130.7 ≥0.5

150（165.1） ≥154.9 ≥0.6

200（219.1） ≥182.6 ≥0.7

250（273.0） ≥227 ≥1.0

300（323.9） ≥279 ≥1.0
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GB/T 17219 的规定。

8 试验方法

8.1 外观

内衬不锈钢复合管件的外观应在有充足照明的条件下目视检查。

8.2 密封圈

带有密封圈的内衬不锈钢复合管件端口密封圈应采用目视检查。

8.3 尺寸

内衬不锈钢复合管件的尺寸测量应采用满足精度要求的量具进行测量检验。

8.4 耐压性能试验

8.4.1 内衬不锈钢螺纹管件的耐压试验按 GB/T 3287 中耐压试验的方法进行。

8.4.2 内衬不锈钢沟槽式管件的耐压试验应按 GB 5135.11 中耐压试验的方法进行。

8.4.3 内衬不锈钢法兰管件的耐压试验按 GB/T 9124 中耐压试验的方法进行。

8.5 气密封性能试验

8.5.1 内衬不锈钢螺纹管件的气密封试验按 GB/T 3287 中气体检测密封试验的方法进行。

8.5.2 内衬不锈钢沟槽式管件的气密封试验按 GB 5135.11 中气密封试验的方法进行。

8.5.3 内衬不锈钢法兰管件的气密封试验按 GB/T 9124 中密封试验的方法进行。

8.6 卫生性能试验

卫生性能试验按 GB/T 17219 的规定进行测试。

9 检验规则

管件的检验分出厂检验和型式检验。

9.1 出厂检验

9.1.1 每批产品应经生产厂质量检验部门检验合格并附合格证后方可出厂。

出厂检验应逐批进行，在同一原料和同一工艺条件连续生产同一品种规格的管件为一批，每批数量

应不超过如下规定：

a) DN≤150，2000 件；

b) 150＜DN＜500，500 件；

c) DN≥500，200 件。

9.1.2 出厂检验项目应符合 0规定。

9.1.3 出厂检验的抽样检查应符合 GB/T 2828.1 的规定，采用二次抽样方案，检查项目、检查水平、

合格质量水平 AQL 见 0 和 0的规定。

表 4 复合管件检验内容及试验方法
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检验项目 抽样方法 试验方法

外观 0 0

密封圈 0 0

尺寸 0 0

耐压性能 0 0

气密封性能 0 0

表 5 出厂检验的抽检方案

检查项目 检查条款 检查水平 AQL

外观 0 一般检查水平Ⅱ 6.5

密封圈 0 一般检查水平Ⅱ 4.0

尺寸 0 一般检查水平Ⅱ 6.5

耐压性能 0 一般检查水平Ⅱ 6.5

气密封性能 0 一般检查水平Ⅱ 6.5

产品标志 0 ——
每批抽 2个包装,应符合规定

包装 0 ——

表6 出厂检验的判定方法 续表

出厂检验

接收质量限 AQL 4.0 接收质量限 AQL 6.5

第一次抽样 第二次抽样 第一次抽样 第二次抽样

Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re

批量 样本量 接收量 拒收量 接收量 拒收量 接收量 拒收量 接收量 拒收量

2～8 2 0 1 0 1

9～15 3 0 1 0 1

16～25 5 0 1 0 2 1 2

26～50 8 0 2 0 2 0 2 1 2

51～90 13 0 2 1 2 0 3 3 4

91～150 20 0 3 3 4 1 3 4 5

151～280 32 1 3 4 5 2 5 6 7

281～500 50 2 5 6 7 3 6 9 10

501～1200 80 3 6 9 10 5 9 12 13

1201～2000 125 5 9 12 13 7 11 18 19

9.2 型式检验

9.2.1 有下列情况之一时，进行型式检验：

a) 新产品或产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 产品的设计、工艺和材料有较大改变可能影响产品性能时；

c) 停产半年以上恢复生产时；

d) 正常生产满 1 年时；

9.2.2 型式检验项目位本标准规定的全部要求。
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9.2.3 型式检验的管件应在出厂检验合格品种随机抽取，数量为 3件。

9.2.4 检验中如发现任一项目有不合格时，应取双倍试样对不合格项目进行复验。如复验后仍不合格，

则判定型式试验不合格。

10 标志、包装、运输、贮存

10.1 标志

管件包装标志应有：厂名、商标、产品名称、代号、规格、数量、重量、产品标准号、生产批号、

卫生批件（必要时）、出厂日期、厂址。

10.2 包装

10.2.1 管件采用编织袋或纸盒包装，合格证应放在包装编织袋或纸盒内或贴在管件上。

10.2.2 管件包装箱、包装袋应牢固，每件重量不得超过 50 kg，超过 50 kg 应采用托板，并使包装

箱、包装袋与托板之间捆扎牢固。

10.2.3 法兰应和复合管一起包装，应符合 CJ/T 192 的要求。

10.3 运输

管件在运输时，应小心轻放，避免油污。不得与尖锐物品碰触和抛、摔、滚、拖。不得存放室外日

晒雨淋。

10.4 贮存

产品应贮存在清洁、干燥、通风良好的库房内；不得与容易引起产品腐蚀的物品共贮。
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附录 A
安装注意事项

A.1 螺纹连接安装注意事项

A.1.1 螺纹管件与套丝管材连接前，应检查管件内密封圈。然后将螺纹管件用手捻上管端外螺纹，在确

认管件接口已插入内衬(覆)不锈钢复合钢管后，用管钳进行管子与管件的连接。进行连接时，不得逆向

旋转。

A.1.2 管件与管材连接后，管材外露的螺纹部分及所有钳痕和表面损伤的部位应涂防腐胶或缠绕防腐密

封带。

A.1.3 内衬不锈钢复合管管端、管螺纹清理加工后，应进行防腐、密封处理，宜采用聚四氟乙烯生料带

缠绕螺纹，同时应用色笔在管壁上标记旋入深度，旋入深度应符合表 5 的规定。

表 5 标准旋入牙数及标准紧固扭

公称口径
公称直径

（mm）

旋入
扭矩（N·m）

胶圈厚度

（mm）

管子钳规格（mm）

×施加的力（KN）长度（mm） 牙数

¾（6分） DN20 10.5 4-4.5 60 3 350*0.25

1（1寸） DN25 13 4.5-5 100 3 450*0.30

1¼（1寸 2） DN32 16 5-5.5 120 3.1 450*0.35

1½（1寸半） DN40 16 5-5.5 150 3.3 600*0.3

2（2寸） DN50 16 6-6.5 200 3.5 600*0.4

2½（2寸半） DN65 18 7-7.5 250 3. 900*0.35

3（3寸） DN80 21 7-8.5 300 5 900*0.4

A.2 沟槽连接安装注意事项

A.2.1 沟槽加工、开孔、接头安装和支(吊)架设置应符合现行协会标准《沟槽式连接管道工程技术规程》

CECS 151 的有关规定。

A.2.2 沟槽连接时应对管道端口、管壁开孔处的内孔壁和滚槽、切槽后的沟槽部位采取防腐措施，复合

钢管端面应有防腐套(图 6)。
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图 6 沟槽式管接头
1-防腐套；2-卡箍；3-防腐胶；4-密封圈；5-沟槽；6-外层钢管；7-内层不锈钢管
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