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﹩﹣燉—

前 言

本标准是等效采用 ＩＳＯ１３４７９：１９９７《流体输送用聚烯烃管材——耐裂纹扩展的测定——切口管材

裂纹慢速增长的试验方法（切口试验）》制定的。
本标准与采用的 ＩＳＯ１３４７９：１９９７在技术内容上等效，在编辑上的主要差异如下：
１由 于 ＩＳＯ１３４７９：１９９７中 的 定 义 在 我 国 相 关 标 准 中 已 有 规 定，所 以 本 标 准 未 采 用 ＩＳＯ１３４７９：

１９９７中的“定义”一章；
２本标准增加了“试验结果”一章；
３由于 ＩＳＯ１３４７９：１９９７中的提示性附录 Ｂ为参考文献，与本标准内容无关，所以没有采用附录

Ｂ。
本标准的附录 Ａ是提示的附录。
本标准由中国轻工业联合会提出。
本标准由全国塑料制品标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：亚大塑料制品有限公司、山东胜利股份有限公司。
本标准主要起草人：于计俊、孙逊、何其志。
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﹩﹣燉—

﹫前言

国 际标准化组织（ＩＳＯ）是各国标准化团体（ＩＳＯ成员团体）组成的世界性联合会。制定国际标准的

工作通常由 ＩＳＯ的技术委员会完成，各成员团体若对某技术委员会已确立的标准项目感兴趣，均有权

参加该委员会的工作。与 ＩＳＯ保持联系的各国际组织（官方或非官方的）也可参加有关工作。ＩＳＯ与国

际电工委员会（ＩＥＣ）在电工技术标准化的所有方面保持密切合作。
由技术委员会通过的国际标准草案提交各成员团体表决，须取得至少 ７５％参加表决的成员团体的

同意，才能作为国际标准正式发布。
国际标准 ＩＳＯ１３４７９由 ＩＳＯ燉ＴＣ１３８燉ＳＣ５（流体输送用塑料管材、管件和阀门技术委员会塑料管材、

管件和阀门及其附件的一般特性——试验方法和基本要求分技术委员会）制定。
本国际标准的附录 Ａ和附录 Ｂ是提示的附录。
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﹩﹣燉 — 
┆┋﹫：

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了测定聚烯烃管材耐裂纹慢速增长的一种试验方法。管材耐裂纹慢速增长的能力用切

口管材静液压试验的破坏时间来表示。
本标准适用于壁厚大于 ５ｍｍ的聚烯烃管材。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ４２１７—２００１ 流体输送用热塑性塑料管材 公称外径和公称压力（ｉｄｔＩＳＯ１６１１：１９９６）
ＧＢ燉Ｔ６１１１—１９８５ 长期恒定内压下热塑性塑料管材耐破坏时间的测定方法

（ｅｑｖＩＳＯ燉ＤＰ１１６７：１９７８）
ＧＢ燉Ｔ６１２８３—１９９６ 角度铣刀 第 ３部分：对称双角铣刀的型式和尺寸（ｅｑｖＩＳＯ６１０８：１９７８）

 原理

将外表面带有四个机械加工的纵向切口的管材浸没到 ８０℃的水箱中进行静液压试验，记录破坏的

时间。

 仪器

 管材静液压试验设备

按 ＧＢ燉Ｔ６１１１的规定。
 切口加工设备

带有一个固定在床身上的水平芯轴的铣床，并能牢固卡紧试样，使其笔直。芯轴置于管材内部，用于

加工切口时在正下方支撑管材。安装在水平刀杆上的铣刀应是符合 ＧＢ燉Ｔ６１２８３的 ６０°夹角的 Ｖ形铣

刀，铣削速率为（００１０±０００２）（ｍｍ燉ｒｅｖ）燉齿（见下例）。
应保护铣刀以免损伤。铣刀在第一次正式使用前，应预铣累计 １０ｍ长的切口。铣刀不能用于其他

材料或其他用途，铣 １００ｍ切口后应更换铣刀。
例：
带有 ２０个齿的铣刀以 ７００ｒ燉ｍｉｎ的速度转动，横向进给速度为 １５０ｍｍ燉ｍｉｎ，铣削速率为 １５０燉（２０

１



×７００）＝００１１（ｍｍ燉ｒｅｖ）燉齿。

 试样制备

 试样

试样应具有足够长度。当按照 ＧＢ燉Ｔ６１１１进行试验时，密封接头间试样自由长度至少应为（３牆ｎ±

５）ｍｍ，其中 牆ｎ为管材的公称外径。公称外径大于 ３１５ｍｍ的管材，自由长度应不小于 １０００ｍｍ。
 切口位置

将管材圆周四等分，标记出四个纵向切口加工位置和长度，切口的两端应在圆周上对齐，如图 １所

示。

图 １ 管材试样

 加工切口

 顺铣加工纵向切口，使管材切口处剩余壁厚在管材公称壁厚的 ０７８～０８２倍之间，如图 ２所

示。各种管材切口处剩余壁厚见表 １。
具有完整深度的每个切口的长度应等于（牆ｎ±１）ｍｍ。对于自由长度小于（３牆ｎ±５）ｍｍ的试样，具

有完整深度的每个切口的长度应等于自由长度减去（５００±１）ｍｍ。
 试样壁厚小于等于 ５０ｍｍ时，用 Ｖ形铣刀加工切口。当试样壁厚大于 ５０ｍｍ时，应先用直径为

１５ｍｍ～２０ｍｍ的螺旋铣刀预加工，加工到离预期的切口深度约 １０ｍｍ时，再用 Ｖ形铣刀加工切口。
注 １：因为管材在释放残余应力时管壁会变化，导致切口加深，所以为使切口处剩余壁厚在要求的范围内，建议按

上限加工。

 密封接头

试样两端装有的密封接头（如 ＧＢ燉Ｔ６１１１—１９８５中类型 Ａ），应保证内部压力引起的纵向载荷全部

作用在管材上。
 试样数量

除产品标准中另有规定外，应最少准备 ３个试样。

２
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图 ２ 加工切口方法

 状态调节

试验前试样应充满水，浸没在 ８０℃的水中进行状态调节。壁厚小于等于 ２５ｍｍ时，状态调节时间

为 ２４ｈ；壁厚大于 ２５ｍｍ时，状态调节时间为 ４８ｈ。

 步骤

 静液压试验

按 ＧＢ燉Ｔ６１１１在 ８０℃和相关标准规定的压力条件下进行静液压试验。在加压过程中，要确保平稳、
连续升压，不超过要求的压力。保压到试样破坏或达到规定的时间，记录时间，向小圆整到小时。如果发

生破坏，记录破坏的位置。
注 ２：附录 Ａ给出了聚乙烯管材的试验参数和要求，它取决于材料级别和管系列。

 切口深度测量

压力试验完成后，从水箱中取出试样并冷却到环境温度。围绕切口位置切下一段管材，再从管段上

切下一块带有切口的部分，用显微镜或类似的仪器测量切口加工表面的宽度，精确到 ０１ｍｍ，如图 ３
所示。如果相关标准有要求，应同时测量裂纹透过的深度。

图 ３ 切口几何尺寸示意图

用式（１）计算切口深度：
爫＝ ０．５［牆ｅｍ － （牆ｅｍ

２－ 爧２）１燉２］＋ ０．８６６爧 ……………………（１）
式中：爫——切口深度，ｍｍ；

爧——切口加工表面的宽度，ｍｍ；

牆ｅｍ——测量的管材平均外径，ｍｍ。
从每个切口位置处的切口深度和平均壁厚，计算出切口处剩余壁厚。

４
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 试验结果

试验结果用试样破坏的时间或试样在规定时间内是否破坏来表示。

 试验报告

试验报告应包括以下内容：
ａ）本标准和相关标准号；
ｂ）完整标识管材所有必要的内容（制造商、管材类型、生产日期等）；
ｃ）铣刀的尺寸和齿数；
ｄ）铣刀的转速，ｒ燉ｍｉｎ；进给速度，ｍｍ燉ｍｉｎ；
ｅ）管材平均外径，ｍｍ；
ｆ）每个切口处的剩余壁厚；
ｇ）每个切口的深度及所占的百分比，发生破坏的切口位置；
ｈ）试验压力，ＭＰａ；
ｉ）每个试样的破坏时间，ｈ；
ｊ）可能影响试验结果的各种因素，如失误或本标准没有规定的操作；
ｋ）试验日期。

５
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附 录 ﹢
（提示的附录）

聚乙烯的试验参数和要求

﹢ 总则

本附录给出了聚乙烯的试验参数和要求。本试验也适用于其他聚烯烃材料，如聚丙烯，但试验参数

和要求尚未确定。

﹢ 试验压力

聚乙烯（ＰＥ）管材耐裂纹慢速增长的切口试验，试验温度为 ８０℃，试验压力根据材料级别和管系列

确定（见表 Ａ１）。
表 Ａ１ 试验压力

ＳＤＲ 爳

试验压力 牘

ＭＰａ

ＰＥ８０ ＰＥ１００

４１ ２０ ０２ ０２３
３３ １６ ０２５ ０２８８
２６ １２５ ０３２ ０３６８
２１ １０ ０４ ０４６

１７６ ８３ ０４８２ ０５５４
１７ ８ ０５ ０５７５

１３６ ６３ ０６３５ ０７３
１１ ５ ０８ ０９２
９ ４ １０ １１５

７４ ３２ １２５ １４３８
６ ２５ １６ １８４

注：上述试验压力是通过下式计算出来的。光滑壁管材静液压应力，对于 ＰＥ８０材料为 ４０ＭＰａ，对于 ＰＥ１００材

料为 ４６ＭＰａ。

牘＝ 犲燉爳
或

牘＝ ２犲燉（ＳＤＲ－ １）
式中：犲—— 静液压应力，ＭＰａ；

爳—— 管系列；

ＳＤＲ—— 标准尺寸比。

﹢ 推荐的最低要求

ＰＥ８０和 ＰＥ１００材料的最少破坏时间应不小于 １６５ｈ。

６
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表 １ 管材切口处剩余壁厚 单位：ｍｍ

公称

外径

牆ｎ

ＳＤＲ６

爳２５
ＳＤＲ７４

爳３２
ＳＤＲ９

爳４
ＳＤＲ１１

爳５
ＳＤＲ１３６

爳６３
ＳＤＲ１７

爳８
ＳＤＲ１７６

爳９３
ＳＤＲ２１

爳１０
ＳＤＲ２６

爳１２５
ＳＤＲ３３

爳１６
ＳＤＲ４１

爳２０

切口处剩余壁厚

ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ ｍｉｎ ｍａｘ

３２ ４．２ ４．４
４０ ５．２ ５．５ ４．３ ４．５
５０ ６．５ ６．８ ５．４ ５．７ ４．４ ４．６
６３ ８．２ ８．６ ６．７ ７．１ ５．５ ５．８ ４．５ ４．８
７５ ９．８ １０．３ ８．０ ８．４ ６．５ ６．９ ５．３ ５．６ ４．３ ４．５
９０ １１．７ １２．３ ９．６ １０．１ ７．９ ８．３ ６．４ ６．７ ５．１ ５．４ ４．２ ４．１ ４．０ ４．２
１１０ １４．３ １５．０ １１．８ １２．４ ９．６ １０．１ ７．８ ８．２ ６．３ ６．６ ５．１ ５．４ ４．９ ５．２ ４．１ ４．３
１２５ １６．２ １７．１ １３．３ １４．０ １０．９ １１．５ ８．９ ９．３ ７．２ ７．５ ５．８ ６．１ ５．５ ５．８ ４．７ ４．９
１４０ １８．２ １９．１ １５．０ １５．７ １２．２ １２．９ ９．９ １０．４ ８．０ ８．４ ６．５ ６．８ ６．２ ６．６ ５．２ ５．５ ４．２ ４．４
１６０ ２０．７ ２１．８ １７．１ １８．０ １４．０ １４．７ １１．４ １２．０ ９．２ ９．７ ７．４ ７．８ ７．１ ７．５ ６．０ ６．３ ４．８ ５．１
１８０ ２３．３ ２４．５ １９．２ ２０．０ １５．７ １６．５ １２．８ １３．４ １０．４ １０．９ ８．３ ８．８ ８．０ ８．４ ６．７ ７．１ ５．４ ５．７ ４．３ ４．５
２００ ２５．９ ２７．２ ２１．４ ２２．５ １７．５ １８．４ １４．２ １４．９ １１．５ １２．１ ９．３ ９．８ ８．９ ９．３ ７．５ ７．９ ６．０ ６．３ ４．８ ５．１
２２５ ２９．２ ３０．７ ２４．０ ２５．３ １９．６ ２０．６ １６．０ １６．８ １２．９ １３．６ １０．５ １１．０ １０．０ １０．５ ８．４ ８．９ ６．７ ７．１ ５．４ ５．７ ４．３ ４．５
２５０ ３２．４ ３４．０ ２６．７ ２６．０ ２１．８ ２２．９ １７．７ １８．６ １４．４ １５．１ １１．５ １２．１ １１．１ １１．６ ９．３ ９．８ ７．５ ７．９ ６．０ ６．３ ４．８ ５．０
２８０ ３６．３ ３８．１ ２９．９ ３１．４ ２４．３ ２５．６ １９．８ ２０．８ １６．１ １６．９ １２．９ １３．６ １２．４ １３．０ １０．５ １１．０ ８．３ ８．８ ６．７ ７．１ ５．４ ５．７
３１５ ４０．８ ４２．９ ３３．６ ３５．３ ２７．３ ２８．７ ２２．３ ２３．５ １８．２ １９．１ １４．６ １５．３ １４．０ １４．７ １１．７ １２．３ ９．４ ９．９ ７．６ ８．０ ６．０ ６．３
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