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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１８９９７《铝塑复合压力管》分为两个部分：

———第１部分：铝管搭接焊式铝塑管；

———第２部分：铝管对接焊式铝塑管。

本部分为ＧＢ／Ｔ１８９９７的第２部分。

本部分按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本部分代替 ＧＢ／Ｔ１８９９７．２—２００３《铝塑复合压力管　第２部分：铝管对接焊式铝塑管》，与

ＧＢ／Ｔ１８９９７．２—２００３相比，主要技术变化如下：

———修改了铝塑管的种类对其应用范围做了进一步的规定（见第１章，２００３年版的第１章）；

———增加和更新了相关的规范性引用文件（见第２章，２００３年版的第２章）；

———修改了一型铝塑管、二型铝塑管、三型铝塑管和四型铝塑管的定义（见３．２～３．５，２００３年版的

３．１．２～３．１．５）；

———增加了无规共聚聚丙烯对接焊铝塑复合压力管及相关的技术要求（见第５章和第７章）；

———修改了对接焊铝塑管分类（见５．１，２００３年版的４．１）；

———增加了使用条件级别（见５．２．１）；

———修改了冷水和冷热水用对接焊铝塑管的工作条件，按使用条件级别１、２、４、５给出设计压力（见

５．２．２，２００３年版的４．１．１）；

———修改了“长期工作温度”为“设计温度”、“允许工作压力”为“设计压力”，相应修改了燃气用铝塑

管的温度值，增加了压缩空气的分类（见５．２．２，５．２．３，２００３年版的４．１．１）；

———增加了压缩空气用对接焊铝塑管和特种流体用对接焊铝塑管的颜色要求（见７．１）；

———修改了爆破强度的要求（见７．７，２００３年版的６．６）；

———修改了聚乙烯对接焊铝塑管的静液压试验条件，增加了聚丙烯对接焊铝塑管的静液压试验条

件（见７．８，２００３年版的６．７）；

———增加了静液压状态下热稳定性的要求（见７．９）；

———修改了管材的尺寸组和公称外径范围（见９．２．２，２００３年版的８．５．３）；

———删除了附录Ａ“冷热水循环试验方法”、附录Ｂ“循环压力冲击试验方法”、附录Ｃ“真空试验方

法”和附录Ｄ“管道系统对管件的附加要求”及附录Ｅ“关于管用聚乙烯材料和铝塑管力学性能

特征的说明”。（见２００３年版的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ、附录Ｅ）

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：金德管业集团有限公司、日丰企业集团有限公司、天津军星管业集团有限公司、浙

江伟星新型建材股份有限公司、武汉金牛经济发展有限公司、北京建筑材料检验研究院有限公司、浙江

双林机电科技有限公司、爱康企业集团（上海）有限公司、辽宁省产品质量监督检验院（辽宁省建筑材料

监督检验院）。

本部分主要起草人：王士良、李白千、刘学超、李大治、刘峰、李延军、傅刚静、邱强、刘鸿博、陈敏。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１８９９７．２—２００３。
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铝塑复合压力管

第２部分：铝管对接焊式铝塑管

１　范围

ＧＢ／Ｔ１８９９７的本部分规定了用嵌入对接焊铝管为增强金属层，通过共挤热熔黏合剂与内外层塑

料复合而成的铝塑复合压力管（简称对焊铝塑管）的术语和定义、符号和缩略语、分类、使用条件和标记、

材料、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本部分适用于冷热水输配系统用耐热聚乙烯对焊铝塑管、交联聚乙烯对焊铝塑管和无规共聚聚丙

烯对焊铝塑管，也适用于工作温度不高于４０℃的冷水、燃气、压缩空气和特种流体输配系统用聚乙烯对

焊铝塑管和交联聚乙烯对焊铝塑管。

注：聚乙烯对焊铝塑管、耐热聚乙烯对焊铝塑管、交联聚乙烯对焊铝塑管采用内密封机械连接，无规共聚聚丙烯对

焊铝塑管采用双面热熔承插连接。

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／Ｔ２２８．１　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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／Ｔ２９１８　塑料　试样状态调节和试验的标准环境

ＧＢ／Ｔ６１１１—２０１８　流体输送用热塑性塑料管道系统　耐内压性能的测定

ＧＢ／Ｔ８８０６　塑料管道系统　塑料部件　尺寸的测定

ＧＢ／Ｔ１５５６０　流体输送用塑料管材液压瞬时爆破和耐压试验方法

ＧＢ／Ｔ１７２１９　生活饮用水输配水设备及防护材料的安全性评价标准

ＧＢ／Ｔ１８４７４　交联聚乙烯（ＰＥＸ）管材与管件　交联度的试验方法

ＧＢ／Ｔ１８７４２．１　冷热水用聚丙烯管道系统　第１部分：总则

ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７　冷热水用聚丙烯管道系统　第２部分：管材

ＧＢ／Ｔ１８９９１　冷热水系统用热塑性塑料管材和管件

ＧＢ／Ｔ１８９９２．２　冷热水用交联聚乙烯（ＰＥＸ）管道系统　第２部分：管材

ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０　铝塑复合压力管　第１部分：铝管搭接焊式铝塑管

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２０１８　热塑性塑料管材、管件与阀门　通用术语及其定义

ＧＢ／Ｔ１９９９３　冷热水用热塑性塑料管道系统管材管件组合系统热循环试验方法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２０１８和ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

铝管对接焊式铝塑管　犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犻狆犲犫狌狋狋狑犲犾犱犲犱犫狔犪犾狌犿犻狀狌犿狆犻狆犲

一种嵌入金属层为对接焊铝合金管，内外层为共挤塑料，各层间通过热熔黏合剂形成胶黏层的复合

１
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管（见图１）。

说明：

１———塑料内层；

２———内胶黏层；

３———焊缝；

４———对接焊铝管层；

５———外胶黏层；

６———塑料外层。

图１　铝管对接焊式铝塑管

３．２　

一型铝塑管　犳犻狉狊狋狋狔狆犲狆犾犪狊狋犻犮犪犾狌犿犻狀狌犿犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犻狆犲

内外层均为聚乙烯塑料，嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

３．３　

二型铝塑管　狊犲犮狅狀犱狋狔狆犲狆犾犪狊狋犻犮犪犾狌犿犻狀狌犿犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犻狆犲

内外层均为交联聚乙烯塑料，嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

３．４　

三型铝塑管　狋犺犻狉犱狋狔狆犲狆犾犪狊狋犻犮犪犾狌犿犻狀狌犿犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犻狆犲

内外层均为耐热聚乙烯材料，嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

３．５　

四型铝塑管　犳狅狌狉狋犺狋狔狆犲狆犾犪狊狋犻犮犪犾狌犿犻狀狌犿犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犻狆犲

内外层均为无规共聚聚丙烯材料，嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

４　符号和缩略语

４．１　符号

ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０界定的符号适用于本文件。

４．２　缩略语

ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０界定的以及下列缩略语适用于本文件。

ＰＡＰ１：聚乙烯／铝合金／聚乙烯对焊铝塑管，即一型铝塑管（ＰＥ／Ａｌ／ＰＥｂｕｔｔｗｅｌｄｅｄｃｏｍｐｏｓｉｔｅ

ｐｉｐｅ，ｉ．ｅ．ｔｈｅｆｉｒｓｔｔｙｐｅｐｌａｓｔｉｃａｌｕｍｉｎｕｍｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ）

２
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ＰＰＡＰ４：无规共聚聚丙烯／铝合金／无规共聚聚丙烯对焊铝塑管，即四型铝塑管（ＰＰＲ／Ａｌ／ＰＰＲ

ｂｕｔｔｗｅｌｄｅｄｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ，ｉ．ｅ．ｔｈｅｆｏｕｒｔｈｔｙｐｅｐｌａｓｔｉｃａｌｕｍｉｎｕｍｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ）

ＲＰＡＰ３：耐热聚乙烯／铝合金／耐热聚乙烯对焊铝塑管，即三型铝塑管（ＰＥＲＴ／Ａｌ／ＰＥＲＴｂｕｔｔ

ｗｅｌｄｅｄｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ，ｉ．ｅ．ｔｈｅｔｈｉｒｄｔｙｐｅｐｌａｓｔｉｃａｌｕｍｉｎｕｍｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ）

ＸＰＡＰ２：交联聚乙烯／铝合金／交联聚乙烯对焊铝塑管，即二型铝塑管（ＰＥＸ／Ａｌ／ＰＥＸｂｕｔｔｗｅｌｄｅｄ

ｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ，ｉ．ｅ．ｔｈｅｓｅｃｏｎｄｔｙｐｅｐｌａｓｔｉｃａｌｕｍｉｎｕｍｃｏｍｐｏｓｉｔｅｐｉｐｅ）

５　分类、使用条件和标记

５．１　分类

对焊铝塑管按复合组分的材料不同，分为ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３和ＰＰＡＰ４四类。

５．２　使用条件

５．２．１　对焊铝塑复合压力管道系统根据ＧＢ／Ｔ１８９９１的规定，按使用条件选用其中的四个使用条件级

别（见表１），每个使用条件级别均对应一个５０年设计寿命下的使用条件。在一些地区因特殊的气候条

件，也可以使用其他分级。当未选用表１中规定的使用条件级别时，应征得设计、生产、使用方的同意。

表１中所列各使用条件级别的管道系统应同时满足在２０℃、１ＭＰａ条件下输送冷水５０年使用寿命的

要求。

表１　使用条件

使用条件

级别

犜Ｄ
ａ

℃

在犜Ｄ 下的

时间狋

年

犜ｍａｘ
ａ

℃

在犜ｍａｘ下的

时间狋

年

犜ｍａｌ
ａ

℃

在犜ｍａｌ下的

时间狋

ｈ

典型的应

用范围

１ ６０ ４９ ８０ １ ９５ １００
供热水

（６０℃）

２ ７０ ４９ ８０ １ ９５ １００
供热水

（７０℃）

４

２０

４０

６０

２．５

２０

２５

７０ ２．５ １００ １００
地板下供热

和低温暖气

５

２０

６０

８０

１４

２５

１０

９０ １ １００ １００
高温散热器

采暖

　　
ａ 当犜Ｄ、犜ｍａｘ和犜ｍａｌ超出本表给出的值时，不宜用本表。

５．２．２　冷水用ＰＡＰ１对焊铝塑管（犱ｎ１６～犱ｎ５０）设计压力犘Ｄ 为１．００ＭＰａ。冷热水用ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３

对焊铝塑管按表１规定的使用条件级别，对应的设计压力见表２。

３
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表２　冷热水用犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管的使用条件

使用条件级别 用途代号 对焊铝塑管代号 对焊铝塑管规格
设计压力犘Ｄ

ＭＰａ

级别１

级别２

级别４

级别５

Ｒ

ＸＰＡＰ２

ＲＰＡＰ３

ＸＰＡＰ２

ＲＰＡＰ３

ＸＰＡＰ２

ＲＰＡＰ３

ＸＰＡＰ２

ＲＰＡＰ３

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．６０

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．６０

犱ｎ１６～犱ｎ２５ １．６０

犱ｎ３２～犱ｎ５０ １．２５

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．２５

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．６０

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．６０

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．２５

犱ｎ１６～犱ｎ５０ １．２５

５．２．３　其他用途ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２对焊铝塑管的分类及使用条件见表３。输送燃气、压缩空气和特种流体

时最高设计温度犜ｍａｘ不超过６０℃（在最高设计温度犜ｍａｘ下累计使用时间不超过１年）。

表３　其他用途犘犃犘１、犡犘犃犘２对焊铝塑管的分类及使用条件

流体类别 用途代号 对焊铝塑管代号
设计温度犜Ｄ

℃

设计压力犘Ｄ

ＭＰａ

燃气ａ

天然气

液化石油气

人工煤气ｂ

压缩空气

特种流体ｃ

Ｑ

Ｙ

Ｔ

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２ ≤４０

０．４０

０．５０

０．５０

　　
ａ 输送燃气时应符合燃气安装的安全规定。

　　
ｂ 在输送人工煤气时应注意到冷凝中芳香烃对管材的不利影响。

　　
ｃ 特种流体指和ＨＤＰＥ的抗化学药品性能相一致的流体。输送特种流体时应充分考虑特种流体对管材寿命的折减。

５．２．４　ＰＰＡＰ４对焊铝塑管按Ｓ值进行分类，不同使用条件级别和设计压力条件下管系列的选择见表４。

表４　犘犘犃犘４对焊铝塑管管系列犛的选择

设计压力犘Ｄ

ＭＰａ

管系列Ｓａ

级别１ 级别２ 级别４ 级别５

０．４ ３．２ ３．２ ３．２ ３．２

０．６ ３．２ ３．２ ３．２ ３．２

０．８ ３．２ ２．５ ３．２ —

１．０ ２．５ — ３．２ —

　　
ａ 将管材视为一个整体，Ｓ值按ＧＢ／Ｔ１８７４２．１的方法计算。应用中管系列值大于３．２的ＰＰＡＰ４对焊铝塑管全部

用Ｓ３．２系列代替。

４
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５．３　产品标记

５．３．１　犘犃犘１、犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管的标记













 对焊铝塑管代号：ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、 ＲＰＡＰ３

　











 对焊铝塑管类型：一、二、 三型

·









 公称外径： ｍｍ

　







 聚乙烯密度特征代号：高密度聚乙烯 Ｈ、

中密度聚乙烯
Ｍ

　





 铝层焊接特征代号：对接焊式 Ｄ





 用途代号：冷水Ｌ、冷热水Ｒ、燃气Ｑ、压缩空气Ｙ、

　　　　 特种流体
Ｔ

·
 标准代号：ＧＢ／Ｔ１８９９７．２— ２０２０

　　示例：一种内外层为高密度交联聚乙烯塑料，嵌入金属层为对接焊铝管的二型管，公称外径２０ｍｍ，作冷热水输送

用铝塑管，标记为：ＸＰＡＰ２·２０ＨＤＲ·ＧＢ／Ｔ１８９９７．２—２０２０

５．３．２　犘犘犃犘４对焊铝塑管的标记











 对焊铝塑管代号： ＰＰＡＰ４

　









 对焊铝塑管类型： 四型

·







 管系列Ｓ 值








 尺寸：公称外径× 公称壁厚






 铝层焊接特征代号：对接焊式 Ｄ



 用途代号：冷热水 Ｒ

·
 标准代号：ＧＢ／Ｔ１８９９７．２— ２０２０

　　示例：一种内外层为无规共聚聚丙烯材料，嵌入金属层为对接焊铝管，Ｓ３．２系列，公称外径２０ｍｍ，公称壁厚

４．２ｍｍ，标记为：ＰＰＡＰ４·Ｓ３．２２０×２．８ＤＲ·ＧＢ／Ｔ１８９９７．２—２０２０

６　材料

６．１　铝材

对焊铝塑管用铝材按ＧＢ／Ｔ２２８．１测试的断裂伸长率不应小于２２％，抗拉强度不应小于８０ＭＰａ。

６．２　其他原料

管材生产所需其他原料按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中６．１～６．４、６．６、６．７的要求。

７　要求

７．１　颜色

管材外层宜采用以下颜色，识别不同用途。也可由供需双方商定其他颜色：

ａ）　冷水用对焊铝塑管：蓝色或白色；

ｂ）　冷热水用对焊铝塑管：橙色；

ｃ）　燃气用对焊铝塑管：黄色；

５
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ｄ）　压缩空气用对焊铝塑管：灰色；

ｅ）　特种流体用对焊铝塑管：紫色。

７．２　外观

７．２．１　管材表面颜色应均匀一致，不应有明显色差。

７．２．２　管材的内外表面应光滑、平整，不应有凹陷、气泡、杂质和其他影响产品性能的表面缺陷。

７．３　尺寸

７．３．１　ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管尺寸应符合表５的要求。ＰＰＡＰ４对焊铝塑管尺寸应符合

表６的要求。

７．３．２　ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管可以盘卷式或直管式供货，卷管长度宜为１００ｍ或２００ｍ，

ＰＰＡＰ４对焊铝塑管宜为直管式供货，直管长度宜为４ｍ或６ｍ。管材长度不应有负偏差。

表５　犘犃犘１、犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管结构尺寸要求 单位为毫米

公称

外径犱ｎ

平均外径犱ｅｍ

犱ｅｍ，ｍｉｎ 犱ｅｍ，ｍａｘ

参考

内径

犱ｃ
ａ

不圆度ｂ

盘管

≤

直管

≤

总壁厚

犲ｍ
公差

内层塑料壁厚

犲ｉ

公称值 公差

外层

塑料

最小

壁厚

犲ｗ

铝管层壁厚

犲ａ

公称值 公差

１６ １６．０ １６．３ １０．９ １．０ ０．５ ２．３

２０ ２０．０ ２０．３ １４．５ １．２ ０．６ ２．５

２５ ２５．０ ２５．３ １８．５ １．５ ０．８ ３．０

３２ ３２．０ ３２．３ ２５．５ ２．０ １．０ ３．０

４０ ４０．０ ４０．４ ３２．４ ２．４ １．２ ３．５

５０ ５０．０ ５０．５ ４１．４ ３．０ １．５ ４．０

＋０．５
０

＋０．６
０

１．４

１．５

１．７

１．６

１．９

２．０

±０．１

０．３

０．４

０．２８

０．３６

０．４４

０．６０

０．７５

１．００

±０．０４

　　
ａ 表中的参考内径犱ｃ仅供管件设计参考。

　　
ｂ 盘管的不圆度仅在管材下线时测量。

表６　犘犘犃犘４对焊铝塑管的尺寸要求 单位为毫米

公称

外径犱ｎ

平均外径犱ｅｍ

犱ｅｍ，ｍｉｎ 犱ｅｍ，ｍａｘ

参考内径犱ａｃ

Ｓ３．２ Ｓ２．５

不圆度

≤

管系列

Ｓ３．２ Ｓ２．５

总壁厚

犲ｍ
公差

总壁厚

犲ｍ
公差

内层

塑料

最小

壁厚犲ｉ

外层

塑料

最小

壁厚犲ｗ

铝管

层最

小壁

厚犲ａ

２０ ２０．０ ２０．３ １４．２ １２．９ １．０ ２．８
＋０．４
０

３．４
＋０．５
０ １．０ １．０ ０．２３

２５ ２５．０ ２５．３ １７．７ １６．２ １．２ ３．５
＋０．５
０ ４．２

＋０．６
０ １．２ １．２ ０．２３

３２ ３２．０ ３２．３ ２２．８ ２０．７ １．５ ４．４
＋０．６
０

５．４
＋０．７
０

１．５ １．５ ０．２８

４０ ４０．０ ４０．４ ２８．５ ２６．０ １．９ ５．５
＋０．７
０ ６．７

＋０．８
０ １．９ １．９ ０．３３

５０ ５０．０ ５０．５ ３５．７ ３２．７ １．５ ６．９
＋０．８
０

８．３
＋１．０
０

２．３ ２．３ ０．４７

　　
ａ 表中的参考内径犱ｃ仅供管件设计参考。

６
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７．４　管环径向拉力

７．４．１　ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管管环径向拉力不应小于表７规定值。

表７　犘犃犘１、犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管管环径向拉力

公称外径犱ｎ

ｍｍ

管环径向拉力

Ｎ

ＲＰＡＰ３ａ ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３ｂ

１６ ２３００ ２４００

２０ ２５００ ２６００

２５ ２８９０ ２９９０

３２ ３２７０ ３３２０

４０ ４２００ ４３００

５０ ４８００ ４９００

　　
ａ 内外层塑料均为中密度的耐热聚乙烯（≤０．９４０ｇ／ｃｍ

３）。

　　
ｂ 内外层塑料均为高密度的耐热聚乙烯（＞０．９４０ｇ／ｃｍ

３）。

７．４．２　ＰＰＡＰ４对焊铝塑管管环径向拉力不应小于表８规定值。

表８　犘犘犃犘４对焊铝塑管管环径向拉力

公称外径犱ｎ

ｍｍ

管环径向拉力

Ｎ

Ｓ３．２ Ｓ２．５

２０ ２５００ ２８００

２５ ３０００ ３４００

３２ ３６００ ４０００

４０ ４３００ ４８００

５０ ５２００ ５８００

７．５　复合强度

７．５．１　管环最小平均剥离力

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管的管环最小平均剥离力应符合表９的要求，且任意一件管环试

样的最小剥离力不应小于表９的规定值的二分之一。

７
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表９　管环最小平均剥离力

公称外径犱ｎ

ｍｍ
１６ ２０ ２５ ３２ ４０ ５０

最小平均剥离力

Ｎ
２５ ２８ ３０ ３５ ４０ ５０

７．５．２　扩径性能

对焊铝塑管的管环扩径后，其内层、外层与金属层之间不应出现脱胶，金属层不应出现开裂，内外层

管壁不应出现损坏。

７．６　气密性和通气性

对盘卷式对焊铝塑管进行气密性试验时，管壁应无泄漏；通气试验时，对焊铝塑管管道内应通畅。

７．７　爆破强度

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管进行爆破试验时，任一试样的爆破强度符合表１０的要求。

表１０　犘犃犘１、犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管爆破强度

公称外径犱ｎ

ｍｍ

爆破强度犘ｂ

ＭＰａ

犱ｎ１６～犱ｎ２５ ≥７．０

犱ｎ３２～犱ｎ５０ ≥５．５

７．８　静液压强度

对焊铝塑管进行静液压强度试验时应无破裂、无局部球型膨胀、无渗漏。

７．９　静液压状态下热稳定性

热水用ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管进行静液压状态下热稳定性试验时应无破裂、无渗漏。ＰＰＡＰ４

对焊铝塑管静液压状态下热稳定性应符合ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７中表８对ＰＰＲ的要求。

７．１０　交联度

ＸＰＡＰ２对焊铝塑管其内外层塑料的交联度应符合ＧＢ／Ｔ１８９９２．２的要求。

７．１１　耐化学性能

特种流体用对焊铝塑管进行耐化学性试验时应符合表１１的要求。

根据需要，供需双方可协商确定除表１１规定之外的其他化学药品进行耐化学性试验，其质量变化

应为±０．１ｍｇ／ｃｍ
２。

８
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表１１　特种流体用对焊铝塑管耐化学性能

化学药品种类
质量变化

ｍｇ／ｃｍ
２

要求

１０％氯化钠溶液 ±０．２

３０％硫酸 ±０．１

４０％硝酸 ±０．３

４０％氢氧化钠溶液 ±０．１

体积分数为９５％的乙醇 ±１．１

试样内外层应无龟裂、变黏等现象

７．１２　耐气体组分性能

燃气用对焊铝塑管进行耐气体组分试验时应符合表１２的要求。

表１２　燃气用对焊铝塑管耐气体组分性能

试验介质
最大平均质量变化率

％

最大平均管环径向拉伸力的变化率

％

矿物油（ｕｓｐ） ≤０．５

叔丁基硫醇 ≤０．５

防冻剂：甲醇或乙烯甘醇 ≤１．０

甲苯 ≤１．０

≤１２

７．１３　卫生性能

对焊铝塑管涉及饮用水用途时，其卫生性能应符合ＧＢ／Ｔ１７２１９的要求。

７．１４　系统适应性

７．１４．１　总则

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３应采用内密封机械连接，ＰＰＡＰ４应采用双面热熔承插连接。对焊铝塑管与

所配管件连接后，根据连接方式，按表 １３ 的要求进行试验。管道系统对管件的附加要求见

ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中附录Ａ。

表１３　系统适应性试验

系统适用性试验
连接方式

双面热熔承插连接 内密封机械连接

热循环试验 √ √

循环压力冲击试验 — √

真空试验 — √

耐拉拔试验 — √

耐内压试验 √ √

　　注：“√”为需要试验，“—”为不需要试验。

９
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７．１４．２　热循环试验

ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管道系统进行热循环试验时应无破裂、无渗漏，ＰＰＡＰ４对焊铝塑管道系

统应符合ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７的要求。

７．１４．３　循环压力冲击试验

管道系统进行循环压力冲击试验时应无破裂、无渗漏。

７．１４．４　真空试验

管道系统进行真空试验，压力变化应≤０．００５ＭＰａ。

７．１４．５　耐拉拔性能

管道系统进行耐拉拔试验，管材与管件连接处应无任何泄漏、相对轴向移动。

７．１４．６　耐内压试验

管道系统进行耐内压试验时管材、管件及连接处应无破裂、泄漏。

８　试验方法

８．１　试验状态调节

应在管材下线４８ｈ后取样。除非另有规定，试样应按ＧＢ／Ｔ２９１８的规定，在温度为（２３±２）℃条

件下进行状态调节，时间不少于２４ｈ，并在此条件下进行试验。

８．２　外观和颜色

对焊铝塑管的外观和颜色采用目测检验。

８．３　尺寸

８．３．１　对焊铝塑管平均外径和壁厚按ＧＢ／Ｔ８８０６规定的方法测量。

８．３．２　对焊铝塑管内外塑料层及铝管层最小厚度的测量方法如下：

ａ）　随机选取对焊铝塑管样品截取管环试样，应保持管环试样的不圆度小于０．１犱ｎ；

ｂ）　利用带刻度尺的放大镜或显微镜（分度精度０．０５ｍｍ），量取圆周六等分点的厚度，其中有一点

在铝管焊缝处，分别测量内外塑料层及铝管层的厚度，取其中的最小值（焊缝处除外），最后测

量焊缝处外塑料层的厚度。

８．３．３　对焊铝塑管的不圆度通过测量试样同一截面的外径的最大测量值和最小测量值，用计算其差值

的方法确定。

８．３．４　对焊铝塑管长度用精度不低于１ｍｍ的量具测量。

８．４　管环径向拉力

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中８．４的方法进行试验。

８．５　复合强度

８．５．１　管环最小平均剥离力

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中附录Ｂ的方法进行试验。

０１
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８．５．２　扩径性能

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中附录Ｃ的方法进行试验。

８．６　气密性和通气性

在常温下将盘卷的对焊铝塑管成品一端封口，浸入水槽，另一端通压缩空气，压力调至工作压力，稳

压３ｍｉｎ并检查有无泄漏；然后将压力调至０．２ＭＰａ，打开封闭端，检查通气状况。

８．７　爆破强度

按ＧＢ／Ｔ１５５６０的方法进行试验，试样数量为３个。

８．８　静液压强度

按ＧＢ／Ｔ６１１１—２０１８的方法进行试验，ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３采用内密封机械连接管件，ＰＰＡＰ４

采用双面热熔承插连接管件，试验介质：内外部均为水。试验时间和试验温度见表１４、表１５。

表１４　犘犃犘１、犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管静液压强度

公称外径犱ｎ

ｍｍ

用　途　代　号

Ｒ Ｌ、Ｑ、Ｙ、Ｔ

试验压力

ＭＰａ

ＸＰＡＰ２ ＲＰＡＰ３

试验温度

℃

试验压力

ＭＰａ

试验温度

℃

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２

试验时间

ｈ
试样数量

犱ｎ１６～犱ｎ２５ ２．９０ ２．７８

犱ｎ３２～犱ｎ５０ ２．５６ ２．４６

犱ｎ１６～犱ｎ２５ ２．１０ １．９８

犱ｎ３２～犱ｎ５０ １．８６ １．７５

９５

２．１０

１．５０

７０

１ ３

１０００ ３

表１５　犘犘犃犘４对焊铝塑管静液压强度

试验温度

℃

静液压应力ａ

ＭＰａ

试验时间

ｈ
试样数量

２０

９５

１６．０ １

４．３ ２２

３．８ １６５

３．５ １０００

３

　　
ａ 静液压应力参照ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７，计算静液压压力时将管材视为纯塑管，按ＧＢ／Ｔ６１１１—２０１８中８．２的公

式（１）计算。

８．９　静液压状态下热稳定性

按ＧＢ／Ｔ６１１１—２０１８的方法进行试验，ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３采用内密封机械连接管件，ＰＰＡＰ４采用双

面热熔承插连接管件，试验介质：内部为水，外部为空气。ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３的试验条件见表１６，应选用

１１
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犱ｎ３２的管材进行试验；ＰＰＡＰ４的试验条件见ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７表８中ＰＰＲ的试验条件。

表１６　犡犘犃犘２、犚犘犃犘３对焊铝塑管静液压状态下热稳定性

试验温度

℃

试验时间

ｈ

试验压力

ＭＰａ

ＸＰＡＰ２ ＲＰＡＰ３

试样数量

１１０ ８７６０ １．５８ １．５０ １

８．１０　交联度

按ＧＢ／Ｔ１８４７４的方法进行试验。制样方法：用管剪将长３５０ｍｍ的ＸＰＡＰ２对焊铝塑管旋转切割

大于５倍外径长度的管，用手或机械拉直后，用刀片分别于内层和外层切取０．１ｍｍ～０．２ｍｍ的薄片

（不应取到胶层和铝层），试样质量在０．５ｇ～１．０ｇ之间。分别测内外层交联度。

８．１１　耐化学性能

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中８．１１的方法进行试验。

８．１２　耐气体组分性能

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中８．１２的方法进行试验。

８．１３　卫生性能

按ＧＢ／Ｔ１７２１９的方法进行试验。

８．１４　系统适用性

８．１４．１　热循环试验

按ＧＢ／Ｔ１９９９３的方法进行试验。试验条件见表１７。ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３的试验条件见表１７，ＰＰＡＰ４

的试验条件见ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２０１７表１０中ＰＰＲ的试验条件。

表１７　热循环试验

最高试验温度

℃

最低试验温度

℃

试验压力

ＭＰａ
循环次数 试样数量

９５ ２０ 犘Ｄ ５０００ １

　　注：一个循环的时间为３０
＋２

　０ ｍｉｎ，包括１５
＋１

　０ ｍｉｎ最高试验温度和１５
＋１

　０ ｍｉｎ最低试验温度。

８．１４．２　循环压力冲击试验

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中附录Ｄ的方法进行试验。试验条件见表１８。

２１
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表１８　循环压力冲击试验

最高试验压力

ＭＰａ

最低试验压力

ＭＰａ

试验温度

℃
循环次数

循环频率

次／ｍｉｎ
试样数量

１．５犘Ｄ ０．１±０．０５ ２３±２ １００００ ３０±５ ３

８．１４．３　真空试验

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中附录Ｅ的方法进行试验。试验条件见表１９。

表１９　真空试验

试验温度

℃

试验压力

ＭＰａ

试验时间

ｈ
试样数量

２３ －０．０８ １ ３

８．１４．４　耐拉拔性能

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中８．１４．４规定的方法进行试验。试验条件见表２０。

表２０　耐拉拔性能

公称外径犱ｎ

ｍｍ

短期拉拔性能 持久拉拔性能

拉拔力

Ｎ

试验时间

ｈ

拉拔力

Ｎ

试验时间

ｈ

１６ １５００

２０ ２４００

２５ ３１００

３２ ４３００

４０ ５８００

５０ ７９００

１

１０００

１４００

２１００

２８００

３９００

５３００

８００

８．１４．５　耐内压试验

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２０２０中８．１４．５的方法进行试验。ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管道系统试

验条件见表１４，ＰＰＡＰ４对焊铝塑管道系统试验条件见表２１。

表２１　犘犘犃犘４对焊铝塑管道系统耐内压试验

管系列
试验温度

℃

试验时间

ｈ

试验压力

ＭＰａ
试样数量

Ｓ３．２

Ｓ２．５
９５ １０００

１．０９

１．４０
３

３１
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９　检验规则

９．１　检验分类

检验分为出厂检验、型式检验和定型检验。

９．２　组批和分组

９．２．１　组批

同一原料、配方和工艺连续生产的同一规格产品，每９００００ｍ作为一批，如不足９００００ｍ，以上述

生产方式７天产量作为一个批。不足７天产量，也作为一个批。

９．２．２　分组

按表２２的规定对管材进行尺寸分组。

表２２　管材的尺寸组和公称外径范围

尺寸组
公称外径范围

ｍｍ

１ １６≤犱ｎ≤２５

２ ２５＜犱ｎ≤５０

　　型式检验按表２２规定选取每一尺寸组中任一规格的管材进行检验，即代表该尺寸组内所有规格的产品。

９．３　出厂检验

９．３．１　出厂检验项目要求和方法见表２３。

表２３　对焊铝塑管出厂检验项目

检验项目 技术要求 试验方法 ＰＡＰ１ ＸＰＡＰ２ ＲＰＡＰ３ ＰＰＡＰ４

外观 ７．２ ８．２ √ √ √ √

尺寸 ７．３ ８．３ √ √ √ √

管环径向拉力 ７．４ ８．４ √ √ √ √

复合强度 ７．５ ８．５ √ √ √ √

气密性和通气性 ７．６ ８．６ √ √ √ —

爆破强度 ７．７ ８．７ √ √ √ —

静液压强度（７０℃、１ｈ） ７．８ ８．８ √ — — —

静液压强度（９５℃、１ｈ） ７．８ ８．８ — √ √ —

静液压强度（２０℃、１ｈ） ７．８ ８．８ — — — √

静液压强度（９５℃、２２ｈ） ７．８ ８．８ — — — √

交联度 ７．１０ ８．１０ — √ — —

　　注：“√”为需要试验，“—”为不需要试验。

４１
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９．３．２　管材的外观、尺寸按ＧＢ／Ｔ２８２８．１采用正常检验一次抽样方案，取一般检验水平Ⅰ，接收质量限

（ＡＱＬ）４．０，抽样方案见表２４。

表２４　抽样方案

批量范围Ｎ 样本大小狀 接收数Ａｃ 拒收数Ｒｅ

≤１５ ２ ０ １

１６～２５ ３ ０ １

２６～９０ ５ ０ １

９１～１５０ ８ １ ２

１５１～２８０ １３ １ ２

２８１～５００ ２０ ２ ３

５０１～１２００ ３２ ３ ４

１２０１～３２００ ５０ ５ ６

３２０１～１００００ ８０ ７ ８

１０００１～３５０００ １２５ １０ １１

３５００１～１５００００ ２００ １４ １５

１５０００１～５０００００ ３１５ ２１ ２２

９．３．３　在９．３．２计数抽样合格的产品中，随机抽取足够的样品，进行管环径向拉力试验、复合强度试验、

爆破试验、静液压试验和交联度试验。

９．４　型式检验

９．４．１　型式检验项目要求和方法见表２５。

表２５　对焊铝塑管型式检验项目

检验项目
技术

要求

试验

方法

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管

用途代号

Ｌ Ｒ Ｑ Ｙ Ｔ

ＰＰＡＰ４对焊

铝塑管

出厂检验项目 表２３ 表２３ √ √ √ √ √ √

耐化学性能 ７．１１ ８．１１ — — — — √ —

耐气体组分性能 ７．１２ ８．１２ — — √ — — —

卫生性能ａ ７．１３ ８．１３ √ √ — — √
ｂ

√

循环压力冲击试验 ７．１４．３ ８．１４．２ √ √ √ √ √ —

真空试验 ７．１４．４ ８．１４．３ √ √ √ √ √ —

短期耐拉拔试验（１ｈ） ７．１４．５ ８．１４．４ √ √ √ √ √ —

耐内压试验 ７．１４．６ ８．１４．５ √ √ √ √ √ √

　　注：“√”为需要试验，“—”为不需要试验。

　　
ａ 仅用于饮用水时检测。

　　
ｂ 可根据流体特征需要供需双方确定的项目。
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９．４．２　每三年进行一次型式检验。一般情况下，如有下列情况之一，也应进行型式检验：

ａ）　正式生产后，若结构、材料、工艺有较大变化，可能影响产品性能时；

ｂ）　因任何原因停产半年以上恢复生产时；

ｃ）　出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。

９．５　定型检验

定型检验项目为第７章规定的全部技术要求，同一设备制造厂的同类型设备首次投产或原材料发

生变动时应进行定型检验。定型检验项目要求和方法见表２６。

表２６　对焊铝塑管定型检验项目

检验项目
技术

要求

试验

方法

ＰＡＰ１、ＸＰＡＰ２、ＲＰＡＰ３对焊铝塑管

用途代号

Ｌ Ｒ Ｑ Ｙ Ｔ

ＰＰＡＰ４对焊

铝塑管

型式检验项目 表２５ 表２５ √ √ √ √ √ √

静液压状态下热稳定性 ７．９ ８．９ — √ — — — √

热循环试验 ７．１４．２ ８．１４．１ √ √ √ √ √ √

长期耐拉拔试验（８００ｈ） ７．１４．５ ８．１４．４ √ √ √ √ √ —

　　注：“√”为需要试验，“—”为不需要试验。

９．６　判定规则

外观、尺寸按表２４进行判定，卫生要求有一项不合格判为不合格批（或产品），其他要求有一项达不

到规定时，则随机抽取双倍样品进行复检，如仍不合格，则判为不合格批（或产品）。

１０　标志、包装、运输和贮存

１０．１　标志

１０．１．１　产品标志

１０．１．１．１　对焊铝塑管外层至少应有以下标志：

ａ）　产品标记；

ｂ）　生产企业名称或代号、商标；

ｃ）　用于冷热水输配系统的对焊铝塑管应标明使用条件级别和设计压力，其他用途的对焊铝塑管

应标明设计温度和设计压力；

ｄ）　生产日期（年月日）或生产批号；

ｅ）　长度标识（盘卷供应时）。

１０．１．１．２　标志应持久、易识别，间距不超过２ｍ。

１０．１．２　包装标志

产品包装外表面至少应有如下标志：

ａ）　产品名称；

ｂ）　生产厂名、厂址；
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ｃ）　品种规格、颜色；

ｄ）　产品数量；

ｅ）　商标。

１０．２　包装

１０．２．１　对焊铝塑管出厂时管端应封堵。

１０．２．２　盘卷对焊铝塑管，盘管内径不应小于对焊铝塑管外径的２０倍，最小不应小于４００ｍｍ。可用纸

箱、木箱或其他适宜的包装方式。直管对焊铝塑管，宜采用长木箱或纸箱包装，也可以捆扎运输。

１０．３　运输

产品运输时，不应受到划伤、抛摔、剧烈的撞击、曝晒、雨淋、油污和化学品污染。

１０．４　贮存

产品应堆放于库房内，远离热源。管材堆放高度不宜超过２ｍ。
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