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前  言

  GB/T20674《塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备》分为4个部分:
———第1部分:热熔对接;
———第2部分:电熔连接;
———第3部分:操作者代码;
———第4部分:可追溯编码。
本部分为GB/T20674的第4部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用重新起草法修改采用ISO12176-4:2003《塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备 第

4部分:可追溯编码》。
本部分与ISO12176-4:2003相比在结构上有较多调整。附录A中列出了本部分与ISO12176-4:

2003的章条编号对照一览表。
本部分与ISO12176-4:2003相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白

位置的垂直单线(︱)进行了标示,附录B中给出了相应技术性差异以及原因的一览表。
本部分做了下列编辑性修改:
———调整了参考文献。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本部分由中国轻工业联合会提出。
本部分由全国塑料制品标准化技术委员会(SAC/TC48)归口。
本部分起草单位:亚大塑料制品有限公司、广东联塑科技实业有限公司、西安塑龙熔接设备有限公

司、罗森博格(无锡)管道技术有限公司、山东胜邦塑胶有限公司、广州特种承压设备检测研究院、南塑建

材塑胶制品(深圳)有限公司。
本部分主要起草人:李瑜、李统一、赵锋、王振超、景发岐、吴文栋、吴出华、杨郁葱。
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塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备
第4部分:可追溯编码

1 范围

GB/T20764的本部分规定了聚乙烯(PE)管道系统熔接设备用可追溯编码的术语和定义、编码系

统设计、信息编码、数据载体。
本部分与GB/T20764的其他部分一起,适用于燃气/给水用聚乙烯管道系统熔接设备的可追溯

性。所编代码通过字母或数字识别读取,如:条形码等。
本部分还适用于聚乙烯燃气/给水用管道系统的管材、管件和阀门,以及其组合件的熔接。例如:使

用熔接工具进行的热熔对接、热熔承插连接或热熔鞍形连接、电熔连接(承口和鞍形)、感应熔接以及机

械连接等。

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/T3682.1 塑料 热塑性塑料熔体质量流动速率(MFR)和熔体体积流动速率(MVR)的测定

 第1部分:标准方法(GB/T3682.1—2018,ISO1133-1:2011,MOD)

GB/T19278—2018 热塑性塑料管材、管件与阀门 通用术语及其定义

GB/T20674.3 塑料管材和管件 聚乙烯系统熔接设备 第3部分:操作者代码(GB/T20674.3—

2020,ISO12176-3:2011,MOD)

ISO8601 数 据 存 储 和 交 换 形 式 信 息 交 换 日 期 和 时 间 的 表 示 法(Dataelementsand
interchangeformate—Informationinterchange—Representationofdatesandtimes)

ISO13950:2007 塑料管材和管件 电熔熔接接头自动识别系统(Plasticspipesandfittings—

Automaticrecognitionsystemsforelectrofusion)

ISO/IEC15417 信息技术 自动识别和数据采集技术 条形码规范 128代码(Information
technology—Automatic identification and data capture techniques—Bar code symbology
specification—Code128)

ISO/IEC16390 信 息 技 术  自 动 识 别 和 数 据 捕 捉 技 术  交 叉 二 五 码 条 形 码 符 号 规 范

(Informationtechnology—Automaticidentificationanddatacapturetechniques—Interleaved2of5bar
codesymbologyspecification)

3 术语和定义

GB/T19278—2018界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
部件 component
作为整体单元提供的管件、阀门或其他配件的统称。

  注:比如管材、弯头、三通、变径、鞍形、承口管件,阀门或用于连接管材和/或配件的其他部件(如:电熔承口管件,机
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械管件)。

3.2 
聚乙烯组合件 PEassembly
由聚乙烯管材与管材,聚乙烯管材与管件、管材或管件和鞍形/阀门/或其他部件,通过电熔、热熔、

感应熔接或机械压紧而形成的组件。

3.3 
可追溯 traceability
通过记录数据,创建一个具有历史、目的或地址信息的追溯能力。

  注1:“可追溯”术语有三个主要的含义:

a) 在产品方面,其涉及:

1) 材料和零部件的出厂信息;

2) 产品的加工信息;

3) 产品交付后的分布和地址。

b) 校准方面,包含符合国家标准或国际标准的测量设备,主要特征、基本的物理常数或性能以及参考资料。

c) 数据收集方面,包含通过质量流程到用户质量要求的记录和数据生成。

  注2:附录C给出了符合相关标准的可追溯系统基本信息。

3.4 
感应熔接 inductionfusionjointing
通过电磁感应原理将聚乙烯管材和/或承口管件或鞍形管件熔接为一体的连接方式。

  注:加热元件在电磁感应电流的焦耳效应作用下发热,使与之相邻的管材和/或管件表面升温并熔合。能量来源于

感应线圈的交变电磁场,主要用于管材/管材接触面产生热量。

3.5 
熔接操作者 fusion-jointingequipmentoperator
经聚乙烯管材和/或管件熔接技能培训合格的人员。

  注:熔接操作者可参加一项或多项熔接程序培训,其中包括:半自动和/或自动熔接设备。

3.6 
数字 digit
0~9的所有自然数。

3.7 
字符 character
数字0~9、字母或其他符号。

  注:字母和其他符号按表D.2规定的2位数字表示。

3.8 
新料 virginmaterial
除必要的制造过程外,未经使用或加工过,也未添加回用料、回收料的材料。

  注:改写GB/T19278—2018,定义2.1.2。

3.9 
回用料 reprocessablematerial
由生产过程中的边角余料、样品或检验拒收但未使用过的清洁制品,经处理制成的具有确知配方或

性能的材料。

  注:由原生产者处理制成的回用料称为本厂回用料,区别于其他外来回用料。
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4 编码系统设计

4.1 一般格式

可追溯数据(信息)包括以下3个方面信息:

a) 部件(或其组合件)的制造商/供应商提供的信息;

b) 熔接设备制造商的信息;

c) 熔接操作者提供的信息。
可追溯信息编码体现形式可为条形码、二维码或射频芯片等,代码结构应保持规定的位数,不得增

加或缩短。
可追溯信息包括以下3类信息:

a) 熔接设备信息。

b) 管道部件的可追溯信息:

1) 部件信息;

2) 组件的熔接信息;

3) 接头识别信息。

c) 熔接操作信息。
可追溯信息的数据文件应至少包含a)类和b)类信息。

4.2 信息类型

4.2.1 熔接设备信息

用于识别熔接设备的字符长度应符合表1的要求。
熔接设备信息应便于下载至可追溯系统的数据库中。
熔接设备编码系统应符合5.1的要求。

  注:熔接设备相关维护信息可包含在熔接数据或其他可选数据中。

表1 熔接设备信息

数据 字母数字字符位数

熔接设备制造商a

熔接设备号b

2
7

  a 起始位。
b 熔接设备号:生产年份后两位(2位)+生产月份(2位)+顺序号(3位)。

4.2.2 管道部件的可追溯信息

4.2.2.1 一般要求

聚乙烯组合件的可追溯信息由组合件中不同部件的追溯信息和熔接操作追溯信息组合而成。
追溯信息编码规则应符合5.2和5.3的要求。
为实现信息追溯或评估追溯系统的有效性,下列信息应便于下载并存储:

a) 系统识别出的熔接部件尺寸和类型;

b) 部件制造商/供应商。
3
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4.2.2.2 部件信息

部件信息应符合表2的要求。部件信息应便于下载至可追溯系统的数据库中。

表2 部件信息

数据 代码位数

部件制造商/供应商

部件类型

部件规格

部件生产批次

标准尺寸比(SDR)

聚乙烯混配料识别

管材附加信息c

4
2
3

8a

1

7b

14

  a 生产地点由最后2位代码组成。
b 包括:
———材料类型:1位;
———PE命名:1位;
———MFR:1位。

c 仅适用于管材。

4.2.2.3 组件熔接和接头识别信息

组件熔接操作和接头识别的编码信息应符合表3的要求。
该数据应便于下载至可追溯系统的数据库中。

表3 接头熔接操作识别信息

数据 字母数字字符位数

熔接方法

熔接程序

熔接操作结果

熔接日期

熔接时间

夹具

刮削

1
1
2
6
4
1
1

环境温度:

+或-
值

单位(℃或°F)

熔接操作者号

发布操作者代码的国家

发布操作者代码的组织机构

工作号码/位置

1
3
1
6
3
4
16

4
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4.2.3 熔接操作信息

按用户要求给出与熔接操作相关的信息 (例如:完整的热熔对接程序曲线,电熔连接过程中电压和

电流详细信息)。该数据应便于下载至可追溯系统的数据库中。

熔接操作信息的详细程度直接影响到熔接过程数据记录量,熔接操作过程可直接储存在熔接设备

内存中。

5 信息编码

5.1 熔接设备编码

熔接设备应具有唯一代码,即由表1中规定的9位字母数字字符组成。熔接设备制造商所给出的

代码应符合相关标准要求。首2位字母数字字符应表示熔接设备制造商,此代码仅代表该部件制造商/

供应商。该代码由相关权威机构给出。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

5.2 部件数据编码

5.2.1 部件制造商/供应商识别

每个部件制造商/供应商应通过一个或多个代码进行识别,该代码仅代表该部件制造商/供应商。

代码由相关权威机构给出。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

5.2.2 部件类型识别

部件类型以2位数字字符组成的代码识别,该代码相关权威机构给出。表D.5列出了常用部件代

码,列表最多可包括49种部件,其中预留了一些代码,以便将来增加其他部件信息。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

5.2.3 部件规格识别

除特殊要求外,部件规格应按D.1.2.4规定的代码进行识别。

5.2.4 生产批次识别

生产批次应通过生产批次号识别,该代码由6位数字字符和用于识别生产地点的2位数字字符

组成。

生产批次/地址代码应由部件制造商给出唯一生产批次。代码可由制造商自由定义,例如:生产日

期、出厂检验日期等。

按表2(包含部件类型、部件规格、SDR、聚乙烯混配料识别)给出的代码在10年内应具有唯一性。

5.2.5 SDR识别

管材和管件(用管材系列表征)的标准尺寸比(SDR)值应符合表4要求。

5
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表4 SDR代码

SDR 代码

>33
33
26
21
17.6
17
13.6
11
9
<9

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

5.2.6 聚乙烯混配料识别

聚乙烯混配料应通过唯一代码进行识别。
任何新混配料代码可直接通过网站中后续未定义的数字代码自动生产唯一代码。
按表D.10的要求,回用料应间接通过1位数字识别。
按表D.11的要求,聚乙烯混配料命名应通过1位数字识别。
按表D.12的要求,聚乙烯混配料熔体质量流动速率(MFR)应通过1位数字识别。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

5.3 接头熔接操作识别的编码

5.3.1 一般要求

熔接过程的编码信息一般储存在熔接设备内存中。该信息应便于下载至可追溯系统的数据库中。

5.3.2 熔接方法识别

熔接方法应通过1位代码识别,见表5。

表5 熔接方法代码

熔接接头 代码

采用加热工具进行热熔连接:

热熔对接

承口熔接

鞍型熔接

1
2
3

电熔连接 4

机械连接 5

感应熔接 6

6
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5.3.3 熔接程序识别

熔接程序识别代码为1位字母数字字符,该代码应由熔接设备制造商给出,并在操作说明中说明。

5.3.4 熔接操作结果识别

熔接操作结果(例如:合格/不合格)应通过2位字母数字字符代码识别。该代码应由熔接设备制造

商给出,并在操作说明中说明。

5.3.5 熔接日期和时间的识别

熔接日期和熔接时间应通过1个10位数字字符识别,其中6位识别日期,4位识别时间。符合

ISO8601的要求。

5.3.6 夹具识别

所使用的夹具应通过1位字母数字字符识别:0表示无固定夹具;1表示有固定夹具。

5.3.7 刮削识别

刮削应通过1位数字字符识别:1表示手动刮削;2表示自动刮削。

5.3.8 环境温度识别

熔接过程中,环境温度应通过1位显示温度值高于或低于0的符号(+或-)的字符、3位显示温度

值的数字字符和1位显示温度单位(℃或℉)的符号字符组成的代码识别(见表3)。该代码应由熔接设

备制造商给出,并在操作说明中说明。

5.3.9 熔接操作者号识别

熔接操作者号按GB/T20674.3规定的6位数字字符识别。

5.3.10 国家识别

发布熔接操作者代码的国家代码应符合GB/T20674.3的要求,由3位数字字符识别。

5.3.11 授权组织的识别

发布代码的组织机构代码应符合GB/T20674.3的要求,由4位数字字符识别。

5.3.12 工作号和位置的识别

工作号和位置应通过燃气/给水输配商定义的代码识别。长度应由16位字母数字字符组成。

6 数据载体

6.1 一般要求

可追溯信息可手工、自动或两者组合的方式输入。
自动输入时,管道部件的可追溯信息可通过标准数据载体(如:条形码、二维码或射频芯片等)输入。

熔接设备存储的可追溯信息(如:设备识别号、熔接过程数据)应便于下载和使用。
本部分给出了两种格式,即格式1和格式2,详见附录D。
按格式1编码时,混配料和/或组件供应商的容量有限;当网站自检发现所需编码信息超过格式1
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编码容量的75%时,网站将在不变更格式1编码数据的情况下,启动格式2编码。

  注:相关代码可查阅网站:<http://www.traccoding.com>。

6.2 条形码

以条形码进行编码时,采用128码,代码字符集C,符合ISO/IEC15417的要求。条形码允许采用

双倍数字容量,管材一般为40位,其他部件一般为26位。当打印条形码时,窄码竖线宽度应为

0.19mm。
若电熔管件熔接参数为条形码,编码系统应为交叉二五码,符合ISO/IEC16390和ISO13950:

2007的要求。

  注:如上所述,电熔管件携带了两个条形码,一个用于熔接参数(交叉二五码),另一个用于数据追溯(128码)。

6.3 二维码、射频芯片

二维码、射频芯片的代码内容和编码规则与条形码主体内容一致。
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附 录 A
(资料性附录)

本部分与ISO12176-4:2003相比的结构变化情况

  本部分与ISO12176-4:2003相比在结构上有较多调整,具体章条编号对照情况见表A.1。

表A.1 本部分与ISO12176-4:2003的章条编号对照情况

本部分章条编号 对应的ISO12176-4:2003章条编号

1~2 1~2

3.1~3.13 3.1~3.13

— 3.14、3.15

4~5 4~5

6.1~6.2 6.1~6.2

— 6.3

6.3 6.4

附录A —

附录B —

附录C 附录A

附录D 附录B
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附 录 B
(资料性附录)

本部分与ISO12176-4:2003的技术性差异及其原因

  表B.1给出了本部分与ISO12176-4:2003的技术性差异以及原因。

表B.1 本部分与ISO12176-4:2003的技术性差异以及原因

本部分章条编号 技术性差异 原因

2

关于规范性引用文件,本部分做了具有技术性差异的调整,调
整的情况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整

如下:
● 用修改采用国际标准的 GB/T3682.1代替了ISO1133
(见D.1.2.11);

● 用 修 改 采 用 国 际 标 准 的 GB/T 20674.3 代 替 了

ISO12176-3:2001(见5.3.9、5.3.10、5.3.11和表C.1);
● 用ISO8601代替了ISO8601:2000(见5.3.5);
● 用ISO13950:2007 代 替 了ISO13950:1997(见 6.2、

D.1.2.12、表D.14和表D.15);
● 用ISO/IEC15417代替了ISO/IEC15417:2000(见6.2);
● 用ISO/IEC16390代替了ISO/IEC16390:1999(见6.2);
● 删除了ISO/IEC7810:2003、ISO/IEC7811-2:2001、ISO/

IEC7811-4:1995;
● 增加引用了GB/T19278—2018(见第3章)、GB/T20674.1
(表C.1)、GB/T20674.2(表C.1)

适应我国国情,同时更新了保留的国

际标准的版本信息,删除了未引用的

标准

3
删除了术 语“标 准 尺 寸 比(SDR)”和“熔 体 质 量 流 动 速 率

(MFR)”及其定义

GB/T19278—2018中有,不再重复

列出

3
删除了术语“熔接接头”“电熔接头”“机械接头”和“熔接连接

记录”及其定义
本部分未涉及

4.1 删除了磁条的相关设计要求,增加二维码编码要求 以便于编码规则标准化

4.2.1(表1) 增加了熔接设备编码具体要求 以便于编码规则标准化

4.2.2.2(表2) 增加了管材附件信息代码位数要求 信息表达更清晰,便于行业推广使用

4.2.2.3(表3) 修改了发布操作者代码的组织机构位数 以数字字符显示,以符合国内使用

5.2.3 部件规格中删除了磁条相关的设计要求 以符合我国国情

5.3.6、5.3.7
加0和1的含义,删除了“这段代码应由熔接设备制造商给出

并且在操作指令。”
以符合我国国情

5.3.11 修改了发布代码的组织机构的字符表述 与系列标准保持一致

6.3 删除了磁条相关的设计要求,增加二维码编码要求 以符合我国国情

D.1.2.4.2 删除了英制尺寸编码规则及相应内容 采用公制尺寸、实现标准化

D.1.2.13 增加管材代码27位~40位具体要求 以符合我国国情

表D15、表D16 修改了附加码值,修改了校验位的值 以符合我国国情

D.2 删除了磁条相关的设计要求、增加二维码数据编码要求 以符合我国国情
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附 录 C
(资料性附录)
追 溯 系 统

  追溯系统的基本信息见表C.1。

表C.1 追溯系统的基本信息

追溯编码 相关标准

制造商 部件

管材

熔接管件

机械管件

阀门

GB/T15558.1、GB/T13663.2
GB/T15558.2、GB/T13663.3
GB/T15558.2、GB/T13663.3
GB/T15558.3

用户

熔接设备

熔接操作者

操作规程/标准代码

GB/T20674.1、GB/T20674.2
GB/T20674.3
CJJ63、CJJ101

燃气输配商 用户地理位置 用户说明
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附 录 D
(规范性附录)
数 据 载 体

D.1 条形码

D.1.1 条形码格式

条形码应采用128码制、字符集C,由26/40位数字字符组成信息主体,信息主体包括四段独立的

ASCII码,见表D.1。窄码竖线宽度为0.19mm。

表D.1 条码总体格式

起始字符

代码C
数值105

信息主体

26位或40位代码
检验值

终止符

数值106

D.1.2 信息主体

D.1.2.1 一般要求

追溯信息应符合下列编码格式要求:
———管材编码数据结构总长为40位;
———除管材外的其他组件(代码见表D.5)编码数据结构总长为26位。
按D.1.3或D.1.4给出的信息主体不应有间隔。
字母代码应符合表D.2的要求。

表D.2 基本字母代码

A=01
B=02
C=03
D=04
E=05

F=06
G=07
H=08
I=09
J=10

K=11
L=12
M=13
N=14
O=15

P=16
Q=17
R=18
S=19
T=20

U=21
V=22
W=23
X=24
Y=25

Z=26
+=27
□=28
■=29

  编码数据的每1位内容应符合D.1.2.2~D.1.2.13的要求。

D.1.2.2 第1位至第4位———部件制造商(名称/商标)

D.1.2.2.1 按格式1编码

按格式1编码时,管道部件制造商/供应商代码由2位字母/数字字符组成,部件直径单位识别码值

附加在第1位上,附加码值应符合表D.3的要求。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。
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表D.3 部件直径信息附加码值

部件直径信息 附加码值

符合表D.8的两个直径

以毫米表示直径

+0
+3

  校验值识别信息附加在第3位上。附加码值应符合表D.4的要求。

表D.4 校验码信息的附加码值

校验码信息 附加码值

无校验值

有校验位(第26位)
+0
+3

D.1.2.2.2 按格式2编码

按格式2编码时,管道部件制造商/供应商代码由4位数字组成。
任何申请注册的新代码可直接通过网站随机生成一个代码。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

D.1.2.3 第5位和第6位—部件种类

部件代码应符合表D.5的要求。

表D.5 部件代码

部件 代码

直管 01

盘管 02

套筒 03

鞍形旁通 04

鞍形直通 05

90°弯头 06

45°弯头 07

弯头,未定义 08

三通 09

端帽 10

变径 11

煨制弯头 12

法兰 13

机械管件 14

PE阀门,直角转动(QT) 15

PE阀门,多向转动(MT) 16
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表D.5(续)

部件 代码

非PE阀门,QT 17

非PE阀门,MT 18

修补管件 19

过渡管件 20

波纹管,刚性 21

波纹管,塑性 22

压力排液阀 23

通气端帽 24

截流鞍形 25

鞍形三通端帽 26

钢塑转换 27

铜塑过渡件 28

过剩流量阀 29

  在第5位上,格式1和格式2编码的附加码值不同,附加码值应符合表D.6的要求。

表D.6 按格式1或格式2编码的附加码值

编码格式 附加码值

类型1 +0

类型2 +5

D.1.2.4 第7位~第9位———部件规格

D.1.2.4.1 一般要求

规格应由3位数字表示。
规格应通过下列方式表示:
———涉及两个规格时,按照D.1.2.4.2编码;
———用毫米表示直径。

D.1.2.4.2 部件规格的编码规则

通常使用部件两个端口的直径进行规格编码。相互装配后使用的承口和插口视作相同直径。
规格代码的码值D依据系数C 计算:
———系数C1 用于第一个直径D1 对应的系数;
———系数C2 用于第二个直径D2 对应的系数。

C1 和C2 应符合表D.7的要求。
当直径单位为毫米时,用D1 表示两个直径中较大的一个,即D1≥D2(D1=D2 相当于只有一个直

径)。D 由公式(D.1)计算得出:
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D=(C1×31)+C2 …………………………(D.1)

  管材和管件的直径计算值D 见表D.8和表D.9。

表D.7 直径编码系数

D1 或D2/mm 系数C1 或C2

16 01

20 02

25 03

32 04

40 05

50 06

63 07

75 08

90 09

110 10

125 11

140 12

160 13

180 14

200 15

225 16

250 17

280 18

315 19

355 20

400 21

450 22

500 23

560 24

630 25

710 26

800 27

900 28

1000 29

1200 30

≥1400 31

  示例:

  对于200mm×200mm,D=(31×15)+15=480;对于90mm×63mm,D=(31×9)+7=286。
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表D.8 规格编码的计算值1

C1 D1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 C2

16 20 25 32 40 50 63 75 90 110 125 140 160 180 200 D2

1 16 032 — — — — — — — — — — — — — —

2 20 063 064 — — — — — — — — — — — — —

3 25 094 095 096 — — — — — — — — — — — —

4 32 125 126 127 128 — — — — — — — — — — —

5 40 156 157 158 159 160 — — — — — — — — — —

6 50 187 188 189 190 191 192 — — — — — — — — —

7 63 218 219 220 221 222 223 224 — — — — — — — —

8 75 249 250 251 252 253 254 255 256 — — — — — — —

9 90 280 281 282 283 284 285 286 287 288 — — — — — —

10 110 311 312 313 314 315 316 317 318 319 320 — — — — —

11 125 342 343 344 345 346 347 348 349 350 351 352 — — — —

12 140 373 374 375 376 377 378 379 380 381 382 383 384 — — —

13 160 404 405 406 407 408 409 410 411 412 413 414 415 416 — —

14 180 435 436 437 438 439 440 441 442 443 444 445 446 447 448 —

15 200 466 467 468 469 470 471 472 473 474 475 476 477 478 479 480

16 225 497 498 499 500 501 502 503 504 505 506 507 508 509 510 511

17 250 528 529 530 531 532 533 534 535 536 537 538 539 540 541 542

18 280 559 560 561 562 563 564 565 566 567 568 569 570 571 572 573

19 315 590 591 592 593 594 595 596 597 598 599 600 601 602 603 604

20 355 621 622 623 624 625 626 627 628 629 630 631 632 633 634 635

21 400 652 653 654 655 656 657 658 659 660 661 662 663 664 665 666

22 450 683 684 685 686 687 688 689 690 691 692 693 694 695 696 697

23 500 714 715 716 717 718 719 720 721 722 723 724 725 726 727 728

24 560 745 746 747 748 749 750 751 752 753 754 755 756 757 758 759

25 630 776 777 778 779 780 781 782 783 784 785 786 787 788 789 790

26 710 807 808 809 810 811 812 813 814 815 816 817 818 819 820 821

27 800 838 839 840 841 842 843 844 845 846 847 848 849 850 851 852

28 900 869 870 871 872 873 874 875 876 877 878 879 880 881 882 883

29 1000 900 901 902 903 904 905 906 907 908 909 910 911 912 913 914

30 1200 931 932 933 934 935 936 937 938 939 940 941 942 943 944 945

31 ≥1400 962 963 964 965 966 967 968 969 970 971 972 973 974 975 976

—
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表D.9 规格编码的计算值2

C1 D1

16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 D2

225 250 280 315 355 400 450 500 560 630 710 800 90010001200≥1400 C2

16 225 512 — — — — — — — — — — — — — — —

17 250 543 544 — — — — — — — — — — — — — —

18 280 574 575 576 — — — — — — — — — — — — —

19 315 605 606 607 608 — — — — — — — — — — — —

20 355 636 637 638 639 640 — — — — — — — — — — —

21 400 667 668 669 670 671 672 — — — — — — — — — —

22 450 698 699 700 701 702 703 704 — — — — — — — — —

23 500 729 730 731 732 733 734 735 736 — — — — — — — —

24 560 760 761 762 763 764 765 766 767 768 — — — — — — —

25 630 791 792 793 794 795 796 797 798 799 800 — — — — — —

26 710 822 823 824 825 826 827 828 829 830 831 832 — — — — —

27 800 853 854 855 856 857 858 859 860 861 862 863 864 — — — —

28 900 884 885 886 887 888 889 890 891 892 893 894 895 896 — — —

29 1000 915 916 917 918 919 920 921 922 923 924 925 926 927 928 — —

30 1200 946 947 948 949 950 951 952 953 954 955 956 957 958 959 960 —

31 ≥1400 977 978 979 980 981 982 983 984 985 986 987 988 989 990 991 992

—

D.1.2.5 第10位~第15位———生产批次

生产批次代码应由部件制造商/供应商给出(见5.2.4)。

D.1.2.6 第16位~第17位———生产地址

生产地址代码应由部件制造商给出(见5.2.4)。

D.1.2.7 第18位———SDR

SDR代码应符合表4的要求。

D.1.2.8 第19位~第22位———聚乙烯混配料

按规则1编码时,混配料代码由1位字母数字字符和2位数字字符组成;按规则2编码时,混配料

代码由4位数字字符组成。

  注:相关代码可查阅网站<http://www.traccoding.com>。

D.1.2.9 第23位———材料类型

回用料代码应符合表D.10的要求。
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表D.10 材料类型

材料类型 代码

新料 0

100%回用料 1

新料+回用料 2

  按规则2编码时,部件直径的附加码值附加在第23位。附加码值应符合表D.3的要求。

D.1.2.10 第24位———聚乙烯命名

聚乙烯命名 (MRS分级)代码应符合表D.11的要求。

表D.11 聚乙烯命名

聚乙烯命名 代码

未使用 0

PE63 1

PE80 2

PE100 3

供将来使用 4

供将来使用 5

供将来使用 6

供将来使用 7

供将来使用 8

供将来使用 9

D.1.2.11 第25位———熔体质量流动速率(MFR)

混配料制造商/供应商按GB/T3682.1的要求测定并标称的数值应符合表D.12的要求。

表D.12 熔体质量流动速率(MFR)

MFR,g/10min

21.6kg
代码

MFR值不限定a 0

MFR≤5 1

5<MFR≤7 2

7<MFR≤10 3

10<MFR≤15 4

15<MFR≤20 5

20<MFR≤25 6
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表D.12(续)

MFR,g/10min

21.6kg
代码

25<MFR≤32 7

32<MFR≤40 8

MFR>40 9

  a 例如:电熔连接。

D.1.2.12 第26位———控制符(校验值)

按规则1编码时,校验值为可选要素;
按规则2编码时,校验值为必备要素。
校验值的码值应按下列位数的码值进行计算:
———管材:第1位~第40位,第26位除外;
———其他组件:第1位~第25位。
控制字符值按ISO13950:2007中A.9的要求计算:

1) 从左向右,奇数位相加值乘以3;

2) 从左向右,偶数位相加;

3) 将1)和2)所得数值相加;

4) 10减去3)计算所得数的个位数;

5) 通过4)计算所得数值即为控制字符(校验值),校验值放在从左向右第26位。

D.1.2.13 第27位~第40位———管材附加信息

第27位~第32位用于表示年、月、日的识别。例如:2019年4月11日:190411。
第33位表示班组:1———A班;2———B班;3———C班。
第34位表示标准号,代码应符合表D.13的要求。

表D.13 标准号

标准号 代码

GB/T15558.1 1

GB/T15558.2 2

GB/T15558.3 3

GB/T13663.2 4

GB/T13663.3 5

供将来使用 6

供将来使用 7

供将来使用 8

供将来使用 9

  第35位用于表征主体材料颜色,代码应符合表D.14的要求。
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表D.14 颜色

颜色 代码

黑色a 0

黄色 1

橙色 2

蓝色 3

供将来使用 4

  a 黑色指带其他颜色色条的黑色管材。

  第36位~第39位表示生产顺序号。
第40位预留。

D.1.3 管材条形码结构

条形码结构应符合表D.15的要求。未要求的信息可用0进行填充。

表D.15 40位条形码结构与编码规则

位数 来源 信息
按规则1编码

附加码值   示例

按规则2编码

附加码值   示例

1

2

3

4

网站列表
制造商/供应

商名称

+0,+3a 0

— 1

+0,+3b 1

— 2

AL
编码两个

直径

— 3

— 1

— 5

— 2

3152

5

6
表D.5 管材类型

+0c 0

— 1
直管

+5c 5

— 2
盘管

7

8

9

表D.8和表D.9 管材直径

— 4

— 8

— 0

200mm
×

200mm

— 1

— 6

— 0

160mm

10

11

12

13

14

15

16

17

部件制造商/

供应商

生产批号

生产地址

— 1

— 2

— 3

— 4

— 5

— 6

— 1

— 2

批号No.
123456

地址12

— 1

— 2

— 3

— 4

— 5

— 6

— 1

— 2

批号

N0.123456

地址12

18 表4 SDR值 — 7 SDR11 — 4 SDR17.6
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表D.15(续)

位数 来源 信息
按规则1编码

附加码值   示例

按规则2编码

附加码值   示例

19

20

21

22

网站列表 聚乙烯混配料

— 0

— 1

— 0

— 1

A01

— 0

— 1

— 0

— 1

0101

23 表D.10 材料类型 — 0 原生料 +0,+3d 4 e

24 表D.11 聚乙烯命名 — 2 PE80 — 3 PE100

25 表D.12
熔体质量流动

速率(MFR)
— 5 15<MFR≤20 — 4 10<MFR≤15

26
第1位~第40

位,除26
校验值 — — — f

27

28

29

30

31

32

D.1.2.13 年、月、日

— 1

— 9

— 0

— 4

— 1

— 1

2019年

4月11日

— 1

— 9

— 0

— 4

— 1

— 1

2019年

4月11日

33 D.1.2.13 班组 — 1 A班 — 1 A班

34 D.1.2.13 标准 — 1 GB/T15558.1 — 1 GB/T15558.1

35 D.1.2.13 颜色 — 0 黑色 — 0 黑色

36

37

38

39

D.1.2.13 顺序号

— 0

— 0

— 0

— 1

第1根

— 0

— 0

— 0

— 1

第1根

40 输配商规范 额外信息 — 0 — 0

  a 用于类型1编码系统中部件规格,见表D.3。

  b 用于校验信息识别,见表D.4。

  c 用于区分类型1和类型2,见表D.6。

  d 用于类型2编码系统中部件规格,见表D.3。

  e 1(100%回用料)+3(直径用毫米表示)。

  f 按ISO13950:2007中A.9规定的计算如下:

10-[(3+5+5+1+0+2+4+6+2+0+0+4+4+1+0+1+1+0+0+1)×3+
(1+2+2+6+1+3+5+1+4+1+1+3+9+4+1+1+0+0+0)]10=5

D.1.4 其他部件条形码结构

条形码结构应符合表D.16规定。未被要求的信息可用零进行填充。
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表D.16 26位条形码结构与编码规则

信息
序位号

来源或编码规则 信息
类型1编码

附加码值   示例
类型2编码

附加码值   示例

1

2

3

4

网站列表
制造商/供应
商的名称

+0,+3a 0

— 1

+0,+3b 1

— 2

AL
按两直径

编码

— 3

— 1

— 5

— 2

3152

5

6
表D.5 管道类型

+0c 1

— 1
变径

+5c 5

— 3
承口

7

8

9

表D.8和表D.9 部件直径

— 4

— 1

— 4

160mm
×

125mm

— 1

— 6

— 0

160mm

10

11

12

13

14

15

16

17

部件制造商/
供应商

生产批号

生产地点

— 1

— 2

— 3

— 4

— 5

— 6

— 1

— 2

批号No.
123456

地点12

— 1

— 2

— 3

— 4

— 5

— 6

— 1

— 2

批号

No.123456

地点12

18 表4 标准尺寸比,SDR — 7 SDR11 — 8 SDR9

19

20

21

22

网站上列表 聚乙烯混配料

— 0

— 1

— 0

— 1

A01

— 0

— 1

— 0

— 1

0101

23 表D.10 材料类型 — 0 原生料 +0,+3d 4 e

24 表D.11 聚乙烯命名 — 2 PE80 — 3 PE100

25 表D.12 熔体流动速率MFR — 5 15<MFR≤20 — 4 10<MFR≤15

26 第1位~第25位 校验值 — 0 __ — 0 f

  a 用于类型1编码系统中部件直径,见表D.3。
b 用于校验信息,见表D.4。
c 用于区分类型1和类型2,见表D.6。
d 用于类型2编码系统中部件尺寸信息,见表D.3。
e 1(100%再加工材料)+3(直径用毫米表示)。
f 按ISO/TR13950:2007中A.9规定的计算如下:
10-[(3+5+5+1+0+2+4+6+2+0+0+4+4)×3+(1+2+3+6+1+3+5+1+8+1+1+3)]=7

D.2 二维码、射频芯片

二维码、射频芯片的编码规则与条形码信息主体内容相同,见D.1。
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