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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准对PP-RCT材料的要求修改采用ISO15874-1《冷热水用管道系统-聚丙烯-第1部分:总则》

中对PP-RCT材料的要求。
本标准代替CJ/T159—2006《铝塑复合压力管(对接焊)》。本标准与CJ/T159—2006相比主要技

术变化如下:
———修订了生产管材、管件所用耐热聚乙烯材料的要求;
———增加了内、外层塑料为无规共聚聚丙烯材料的六型铝塑复合管;
———增加了生产管材、管件所用无规共聚聚丙烯材料的要求;
———增加了管环高温最小平均剥离力要求及试验方法;
———删除了原标准附录A、附录B、附录C、附录D、附录F。
本标准由住房和城乡建设部标准定额研究所提出。
本标准由住房和城乡建设部建筑给水排水标准化技术委员会归口。
本标准起草单位:武汉金牛经济发展有限公司、国家化学建筑材料测试中心、中国建筑设计院有限

公司。
本标准主要起草人:张克多、孙佳文、徐稳龙、郭兵、涂向群、刘峰、文圣章、董波波、陈伟、王超。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———CJ/T159—2006。

Ⅰ
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铝塑复合压力管(对接焊)

1 范围

本标准规定了铝塑复合压力管(对接焊)的术语和定义、符号和缩略语、分类与标记、材料、要求、试
验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于输送流体(冷水、热水的饮用水输配系统和给水输配系统;采暖系统、燃气等)的铝塑

复合压力管。

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 金属材料室温拉伸试验方法

GB/T1033.1—2008 塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分:浸渍法、液体比重瓶法和滴定法

(idtISO1183-1:2004)

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

(idtISO2859-1)

GB/T2918 塑料试样状态调节和试验的标准环境(idtISO291)

GB/T6111 流体输送用热塑性塑料管材耐内压试验方法(idtISO1167)

GB/T8806 塑料管道系统 塑料部件 尺寸的测定 (idtISO3126)

GB/T13021 聚乙烯管材和管件炭黑含量的测定 热失重法(neqISO6964)

GB15558.1 燃气用埋地聚乙烯(PE)管道系统 第1部分:管材

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(PE-X)管材与管件 交联度的试验方法(eqvISO10147)

GB/T18742.1 冷热水用聚丙烯管道系统 第1部分:总则

GB/T18997.1—2003 铝塑复合压力管 第1部分:铝管搭接焊式铝塑复合管

GB/T18997.2—2003 铝塑复合压力管 第2部分:铝管对接焊式铝塑复合管

GB/T19466.3 塑料 差示扫描量热法(DSC) 第3部分:熔融和结晶温度及热焓的测定(idt
ISO11357-3)

GB/T28799.1 冷热水用耐热聚乙烯(PE-RT)管道系统 第1部分:总则

ISO15874-1 冷热水用管道系统-聚丙烯-第1部分:总则

3 术语和定义、符号和缩略语

3.1 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1.1 
铝塑复合压力管(对接焊) polyolefin/aluminum/polyolefincompositepressurepipe(butt-welded
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byaluminumpipe)
一种用对接焊铝合金(或铝)管作为嵌入增强金属层,通过热熔胶与内、外层聚烯烃材料复合而成的

铝塑复合压力管(见图1)。

说明:

1———塑料内层;

2———内胶粘层;

3———对接焊铝管层;

4———对接焊缝;

5———外胶粘层;

6———塑料外层。

图1 铝塑复合压力管(对接焊)

3.1.2 
1型铝塑复合管 class1compositepipe
外层为聚乙烯材料,内层为交联聚乙烯材料,嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

3.1.3 
2型铝塑复合管 class2compositepipe
内、外层均为交联聚乙烯材料,嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。

3.1.4 
3型铝塑复合管 class3compositepipe
内、外层均为聚乙烯材料,嵌入金属层为对接焊铝的复合管。具有热熔连接的性能。

3.1.5
4型铝塑复合管 class4compositepipe
外层为聚乙烯材料,内层为燃气用聚乙烯专用料,嵌入金属层为对接焊铝合金的复合管。具有热熔

连接的性能,可用于输送燃气等气体。

3.1.6 
5型铝塑复合管 class5compositepipe
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。具有热熔连接的性能。

3.1.7 
6型铝塑复合管 class6compositepipe
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。具有热熔连接的性能。
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3.2 符号

下列符号适用于本文件。

dn:铝塑复合管公称外径

di:铝塑复合管参考内径

em:铝塑复合管壁厚

en:铝塑复合管内层塑料最小壁厚

ew:铝塑复合管外层塑料最小壁厚

ea:铝塑复合管铝管层壁厚

p0:允许工作压力

T0:长期工作温度

TD:设计温度

Tmax:最高设计温度

Tmal:故障温度

σD:设计应力

3.3 缩略语

下列缩略语适用于本文件。

PE-RT:耐热聚乙烯

HDPE:高密度聚乙烯

MDPE:中密度聚乙烯

PE-X:交联聚乙烯

PP-R、PP-RCT:无规共聚聚丙烯

XPAP1:1型铝塑复合管

XPAP2:2型铝塑复合管

PAP3:3型铝塑复合管

PAP4:4型铝塑复合管

RPAP5:5型铝塑复合管

RPAP6:6型铝塑复合管

4 分类与标记

4.1 产品分类

4.1.1 铝塑复合压力管(对接焊)(简称铝塑复合管)按输送流体分类,其品种见表1。
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表1 铝塑复合管品种分类

流体类别 用途代号 铝塑复合管类型
长期工作温度

T0/℃

允许工作压力

p0/MPa

水

冷水

热水

L

R

PAP3、PAP4

XPAP1、XPAP2、RPAP5、RPAP6

XPAP1、XPAP2、RPAP5、RPAP6

XPAP1、XPAP2、RPAP5、RPAP6

40

75

95

1.40

2.00

1.50

1.25

燃气

天然气

液化石油气

人工煤气

Q PAP4 40

0.40

0.40

0.20

  注:在输送易在管内产生相变的流体时,在管道系统中因相变产生的膨胀力不应超过最大允许工作压力。

4.1.2 铝塑复合管按复合组分材料分类,其型式如下:

a) 聚乙烯/铝合金/交联聚乙烯(XPAP1):1型铝塑复合管;

b) 交联聚乙烯/铝合金/交联聚乙烯(XPAP2):2型铝塑复合管;

c) 聚乙烯/铝/聚乙烯(PAP3):3型铝塑复合管;

d) 聚乙烯/铝合金/燃气用聚乙烯(PAP4):4型铝塑复合管;

e) 耐热聚乙烯/铝合金/耐热聚乙烯(RPAP5):5型铝塑复合管;

f) 无规共聚聚丙烯/铝合金/无规共聚聚丙烯(RPAP6):6型铝塑复合管。

4.1.3 铝塑复合管按公称外径分类,其规格为16、20、25、32、40、50。
注:根据需要,供需双方可协商确定其他规格尺寸。

4.2 产品标记

□□□□

铝塑复合管代号:XPAP、PAP、RPAP

 □

铝塑复合管类型:1、2、3、4、5、6型

 •□□

外径尺寸(mm)

 □

铝层焊接特征代号:铝管对接焊式D

—□

用途代号:冷水L、热水R、燃气Q

 •□

长期工作温度(℃)

/□

允许工作压力(MPa)

 •□□□□□

标准代号:CJ/T159

示例:一种内、外层均为PE-RT塑料,嵌入金属层为对接焊铝合金管的五型管,外径20mm,作热水输送用铝塑复

合管。标记为:RPAP5·20D-R·95℃/1.25Mpa·CJ/T159

5 材料

5.1 聚乙烯树脂及聚丙烯树脂

5.1.1 生产管材所用材料为聚乙烯材料、交联聚乙烯材料、燃气用聚乙烯材料,其性能应符合

GB/T18997.2中对以上三种材料的要求。
4
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5.1.2 生产管材所用的PE-RT材料应符合GB/T28799.1中对材料的要求。

5.1.3 生产管材所用的PP-R材料应符合GB/T18742.1中对材料的要求。

5.1.4 生产管材所用的PP-RCT材料应符合ISO15874-1中对材料的要求。

5.2 添加剂

外层聚烯烃材料应加足量的防紫外线老化剂、抗氧化剂和产品需要的着色剂等。对于使用于室外

的铝塑复合管外层塑料,应添加按GB/T13021的规定方法检测不少于2%的炭黑。内层材料应添加抗

氧化剂,不宜有着色剂。

5.3 铝材

铝塑复合管用铝材按GB/T228进行测试,采用铝合金材料,其抗拉强度不应小于80MPa,断裂伸

长率不应小于22%;采用纯铝材料,其抗拉强度不应小于60MPa,断裂伸长率不应小于35%。

5.4 热熔胶

5.4.1 选用聚乙烯类材料生产复合管所用热熔胶应是乙烯共聚物,按GB/T1033.1—2008中B法测

试,其密度不应低于0.915g/cm3。按GB/T19466.3方法测试用于1、2、5型铝塑复合管的热熔胶,其
熔点不应低于120℃;用于3、4型铝塑复合管的热熔胶的熔点不应低于100℃。

5.4.2 选用聚丙烯类材料生产复合管所用热熔胶应是丙烯共聚物,按GB/T1033.1—2008中B法测

试,其密度不应低于0.87g/cm3;按GB/T19466.3方法测试用于6型铝塑复合管的热熔胶,其熔点不

应低于120℃。

5.5 回用料

不应使用回用料。

6 要求

6.1 外观

6.1.1 铝塑复合管表面应清洁、光滑,不应有气泡、明显的划伤、凹陷、杂质、表面颜色不均等缺陷。

6.1.2 颜色

6.1.2.1 铝塑复合管外层宜采用以下颜色,识别不同用途:

a) 冷水用铝塑复合管:黑色、蓝色或白色;

b) 热水用铝塑复合管:橙红色或白色;

c) 燃气用铝塑复合管:黄色。

6.1.2.2 室外用铝塑复合管外层应采用黑色,且管道应标有表示用途颜色的色标。

6.2 尺寸

6.2.1 铝塑复合管公称外径应符合表2的要求。

6.2.2 铝塑复合管内、外塑料层厚度及铝管层壁厚应符合表2的要求。

6.2.3 圆度应符合表2的要求。
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表2 铝塑复合管尺寸要求 单位为毫米

公称外

径dn

公称外

径公差

参考内

径di

圆度

盘管 直管

管壁厚em

公称值 公差

内层塑料厚en

公称值 公差

外层塑料

最小壁厚ew

铝管层壁厚ea

公称值 公差

16

20

25

32

40

50

+0.3
 0

+0.4
 0

+0.5
 0

10.9

14.5

18.5

25.5

32.4

41.4

≤1.0

≤1.2

≤1.5

≤2.0

≤2.4

≤3.0

≤0.5

≤0.6

≤0.8

≤1.0

≤1.2

≤1.5

2.3

2.5

3.0

3.5

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

6.2.4 铝塑复合管可以盘卷式或直管式供货。直管的长度一般为4m;小于或等于dn32的管材可做盘

管,dn16、dn20、dn25盘管长度一般为100m,dn32盘管长度一般为50m,也可由供需双方协商确定;管
材长度不应有负偏差。

6.3 管环径向拉力性能

管环径向最大拉力不应小于表3规定值。

表3 铝塑复合管管环径向拉力及爆破强度

公称外径dn/mm
管环径向拉力/N

MDPE、PE-RT HDPE、PEX、PP-R、PP-RCT
爆破压力/MPa

16 2300 2400 8.00

20 2500 2600 7.00

25 2890 2990 6.00

32 3270 3320 5.50

40 4200 4300 5.00

50 4800 4900 4.50

6.4 复合强度性能

6.4.1 管环最小平均剥离力试验

管环常温最小平均剥离力以及高温最小平均剥离力应符合表4要求,且任意一件试样的最小剥离

力不应小于表4规定值的二分之一。

表4 管环最小平均剥离力

公称外径dn/mm 16 20 25 32 40 50

常温最小平均剥离力/N 25 28 30 35 40 50

高温最小平均剥离力/N 20
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6.4.2 扩径试验

管环扩径后,其内层和外层与嵌入金属层之间不应出现脱胶,内、外层管壁不应出现损坏。

6.5 气密性和通气性能

对盘卷式铝塑复合管进行气密试验时,管壁应无泄漏;通气试验时,铝塑复合管管道内应通畅。

6.6 爆破性能

铝塑复合管爆破压力值不应低于表3给出的值。

6.7 静液压强度性能

6.7.1 1h静液压强度试验

铝塑复合管进行1h静液压强度试验时应符合表5的要求。

表5 铝塑复合管1h静液压强度试验

铝塑复合管代号 公称外径dn/mm 试验温度/℃ 试验压力/MPa 试验时间/h 要求

XPAP1、XPAP2、

RPAP5、RPAP6

PAP3、PAP4

16~32

40~50

16~50

95±2

70±2

2.42±0.05

2.00±0.05

2.10±0.05

1

应无破裂、

无局部球形

膨胀、无渗漏

6.7.2 1000h静液压强度试验

铝塑复合管进行1000h静液压强度试验时应符合表6的要求。

表6 铝塑复合管1000h静液压强度试验

铝塑复合管代号 公称外径dn/mm 试验温度/℃ 试验压力/MPa 试验时间/h 要求

XPAP1、XPAP2、

RPAP5、RPAP6

PAP3、PAP4

16~32

40~50

16~50

95±2

70±2

1.93±0.05

1.90±0.05

1.50±0.05

1000

应无破裂、

无局部球形

膨胀、无渗漏

6.8 交联度性能

交联铝塑复合管交联层塑料进行交联度测定时,出厂时其交联度应符合表7的要求。

表7 交联度试验

交联方式 交联度

硅烷交联 ≥65%

辐射交联 ≥60%

过氧化物交联 ≥70%

7
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6.9 耐气体组分性能

燃气用铝塑复合管进行耐气体组分试验时应符合表8的要求。

表8 燃气用铝塑复合管耐气体组分性能

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)

叔丁基硫醇

防冻剂:甲醇或乙烯甘醇

甲苯

+0.5

+0.5

+1.0

+1.0

±12

6.10 卫生性能

生活饮用水用铝塑复合管应符合GB/T17219的规定。

6.11 系统适用性

冷热水用铝塑复合管与机械连接式管件连接成管道系统后应通过冷热水循环、循环压力冲击、真
空、拉拔四项系统适用性试验。冷热水用铝塑复合管与热熔型管件连接成管道系统后应通过系统静液

压试验、冷热水循环试验及循环压力冲击试验三项系统适用性试验。

6.11.1 耐冷热水循环性能

管道系统按表9的规定条件进行冷热水循环试验时,试验中管材、管件及连接处应无破裂、无泄漏。

表9 冷热水循环试验条件

最高试验温度a/℃ 最低试验温度/℃ 试验压力/MPa 循环次数 每次循环时间b/min

T0+10℃ 20±2 p0±0.05 5000 30±2

  a 最高试验温度不超过90℃。
b 每次循环冷热各(15±1)min。

6.11.2 循环压力冲击性能

管道系统按表10的规定条件进行循环压力冲击试验,试验中管材、管件及连接处应无破裂、无
泄漏。

表10 循环压力冲击试验条件

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)

1.5±0.05 0.1±0.05 23±2 10000 ≥30

6.11.3 真空性能

管道系统进行真空试验时应符合表11的要求。
8
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表11 真空试验条件

试验温度/℃ 试验压力/MPa 试验时间/h 压力变化/MPa

23 -0.08 1 ≤0.005

6.11.4 耐拉拔性能

6.11.4.1 短期拉拔试验

按表12的规定条件进行短期拉拔试验,管材与管件连接处应无任何泄漏、无相对轴向移动。

6.11.4.2 持久拉拔试验

按表12的规定条件进行持久拉拔试验,管材与管件连接处应无任何泄漏、无相对轴向移动。

表12 耐拉拔性能

公称外径dn/mm
短期拉拔性能

拉拔力/N 试验时间/h

持久拉拔性能

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

6.11.5 系统静液压性能

按表13的规定条件进行系统静液压试验,管材与管件连接处应无破裂、局部球形膨胀、渗漏。

表13 铝塑复合管系统静液压试验

铝塑复合

管代号

公称外径

dn/mm
试验温度/℃ 试验压力/MPa 试验时间/h 试样数量 要求

XPAP1、XPAP2
RPAP5、RPAP6

PAP3、PAP4

16~32

40~50

16~50

95±2

70±2

1.93±0.05

1.90±0.05

1.50±0.05

1000 3

应无破裂、

无局部球形

膨胀、无渗漏

7 试验方法

7.1 外观

7.1.1 铝塑复合管外表面质量采用目测检验。

7.1.2 铝塑复合管内表面质量采用目测检验,取试样长200mm,纵向裁开检查。
9

CJ/T159—2015

订
单
号
：
0
1
0
0
2
1
0
8
0
4
0
8
7
3
4
2
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
2
1
-
0
8
0
4
-
0
3
2
4
-
1
6
1
7
-
3
8
6
8
 
 
购
买
单
位
:
 
北
京
中
培
质
联

北
京
中
培
质
联
 专

用



7.1.3 铝塑复合管颜色采用目测检验。

7.2 尺寸

7.2.1 铝塑复合管平均外径和壁厚按GB/T8806方法测量。

7.2.2 铝塑复合管内、外塑料层及铝管层最小厚度的测量方法如下:

a) 随机选取铝塑复合管样品截取管环试样,应保持管环试样的圆度小于0.1dn;

b) 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,分别测量塑料内、外层及铝管层厚度,取其中最小值。

7.2.3 铝塑复合管的圆度通过测量试样同一截面的最大外径和最小外径,用计算其差值的方法确定。

7.2.4 铝塑复合管长度用刻度为1mm的卷尺测量。

7.3 管环径向拉力试验

按GB/T18997.1—2003中7.3进行试验。

7.4 复合强度试验

7.4.1 管环最小平均剥离力试验

按附录A方法进行试验。

7.4.2 扩径试验

按GB/T18997.1—2003中7.4.2进行试验。

7.5 气密性和通气试验

按GB/T18997.1—2003中7.5进行试验。

7.6 爆破试验

按GB/T15560进行试验。

7.7 静液压强度试验

7.7.1 1h静液压强度试验

按GB/T6111进行试验,参数见表5。

7.7.2 1000h静液压强度试验

按GB/T6111进行试验,参数见表6。

7.8 交联度测定

按GB/T18474测定,试样薄片刮去外表皮并不含热熔胶,尺寸约为6mm×6mm×0.4mm。

7.9 耐气体组分试验

按GB/T18997.1—2003中的7.10进行试验。

7.10 卫生性能试验

按GB/T17219进行试验。
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7.11 系统适用性试验

7.11.1 冷热水循环试验

按GB/T18997.2中的附录A进行试验。

7.11.2 循环压力冲击试验

按GB/T18997.2中的附录B进行试验。

7.11.3 真空试验

按GB/T18997.2中的附录C进行试验。

7.11.4 拉拔试验

7.11.4.1 从合格的管材、管件中随机抽取试样,组成一个封闭的,至少有两段管材、两个管件,长度不大

于500mm的组件。

7.11.4.2 将组件一端固定在试验机上,一端通入压力为(0.03±0.001)MPa的压缩空气,调整至不泄漏

状态,并施加表12规定的拉拔力值。

7.11.4.3 保持拉拔力和内压力值到规定时间,检查管材与管件连接处有无泄漏、有无相对轴向移动。

7.11.5 系统静液压试验

系统静液压试验用试样由管材和管件组合而成,其中应包括至少两种以上管件,试验方法按

GB/T6111的规定(a型封头)。试验介质:管内外均为水。试验条件中的温度、时间及静液压试验压力

按表13的规定。

8 检验规则

检验分为出厂检验和型式检验。

8.1 组批

同一原料、配方和工艺连续生产的同一规格产品,每90km作为一个检查批。如不足90km,以上

述生产方式7天产量作为一个检查批。不足7天产量,也作为一个检查批。

8.2 抽样

按GB/T2828.1规定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)6.5,抽样

方案见表14。

表14 接收质量限(AQL)为6.5的抽样方案

批量 N 样本大小n

接收质量限AQL

6.5

接收数 Ac 拒收数 Re

≤90 5 1 2

91~150 8 1 2

11
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表14(续)

批量 N 样本大小n

接收质量限AQL

6.5

接收数 Ac 拒收数 Re

151~280 13 2 3

281~500 20 3 4

501~1200 32 5 6

1201~3200 50 7 8

3201~10000 80 10 11

8.3 出厂检验

8.3.1 铝塑复合管出厂前均应由生产企业的质量部门进行出厂检验,出具合格证后方能出厂。出厂检

验项目要求和方法见表15。6.1、6.2项目按8.2规定抽样,判定其合格质量水平。检查水平的转移规则

按GB/T2828.1的规定进行,由企业质检部门确定;其余出厂检验项目按试验方法规定抽样。

表15 铝塑复合管出厂检验项目

出厂检验项目
本部分章、条

要求 试验方法
接收质量限AQL

外观 6.1 7.1

尺寸 6.2 7.2

管环径向拉力试验 6.3 7.3

复合强度试验 6.4 7.4

气密性和通气试验 6.5 7.5

1h静液压强度试验 6.7.1 7.7.1

交联度测定a 6.8 7.8

6.5

按8.3.3判定

按8.3.2判定

按8.3.3判定

  a 适用于具有交联聚乙烯层的铝塑复合管。

8.3.2 每卷铝塑复合管均应按6.5的要求进行出厂检验,出现一件试样或一次检验不合格则判定为不

合格产品。

8.3.3 6.3、6.4、6.7.1、6.8出厂检验项目,出现一件试样或一次检验不合格时,应从批量中加倍取试样进

行该项检验;如再出现一件或一次检验不合格,则判定该出厂检验项目不合格。

8.3.4 所有出厂检验项目合格,判定本生产批为合格批。

8.4 型式检验

8.4.1 凡属下列情况之一者,应进行型式检验:

a) 新产品试制定型鉴定;

b) 结构、材料、工艺有较大改变,可能影响产品性能时;

c) 产品停产一年以上恢复生产时;
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d) 产品正常生产时,每隔三年进行一次;

e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。

8.4.2 型式检验项目要求和方法见表16。

表16 铝塑复合管型式检验项目

型式检验项目
本部分章、条

要求 试验方法

用途代号

L型 R型 Q型

出厂检验项目 表15 表15 √ √ √

爆破试验 6.6 7.6 √ √ √

1000h静液压强度试验 6.7.2 7.7.2 √ √ √

耐气体组分试验 6.9 7.9 √

卫生性能试验 6.10 7.10 √

冷热水循环试验 6.11.1 7.11.1 √ √ √

循环压力冲击试验 6.11.2 7.11.2 √ √ √

真空试验 6.11.3 7.11.3 √ √ √

拉拔试验 6.11.4 7.11.4 √ √ √

系统静液压试验 6.11.5 7.11.5 √ √ √

8.4.3 型式检验时铝塑复合管所选用的管件应是符合相应产品标准及本部分附录B规定的产品。

8.4.4 型式检验试样在出厂检验合格的检查批中抽样。型式检验项目中所有试样合格,则项目合格;
如有一件试样不合格,则允许两次抽样,即抽取同数量试样进行测试,如仍有一件试样或一次检验不合

格,则该试验项目不合格。

8.4.5 所有型式检验项目合格为型式检验合格。型式检验不合格,应停止产品出厂,直到型式检验合

格为止。

8.4.6 检验项目6.8、6.9、6.10可抽取一种规格进行,检验项目6.11.1、6.11.2、6.11.3、6.11.4、6.11.5按表

17的规定,对管材进行尺寸分组,可选取每一尺寸组中任一规格进行检验。

表17 尺寸组

尺寸组 公称外径dn/mm

1 16≤dn≤32

2 32<dn≤50

9 标志、包装、运输和贮存

9.1 产品标志

9.1.1 铝塑复合管应有牢固的标记。标记不得造成管材出现裂痕或其他形式的损伤。

9.1.2 铝塑复合管外层应有以下标志:

a) 4.2规定的产品标记;

b) 生产企业名称或代号、商标;
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c) 铝塑复合管允许工作压力、长期工作温度;

d) 生产日期或生产批号;

e) 长度标识(盘卷供应时)。

9.1.3 标志应持久、易识别,间距不超过2m。

9.2 包装

9.2.1 铝塑复合管出厂时管端应封堵。

9.2.2 盘卷铝塑复合管,盘内径不应小于铝塑复合管外径的20倍;且不应小于400mm。铝塑复合管

可用纸箱、木箱或其他适宜的包装方法。

9.2.3 如使用包装箱,应有如下标志:

a) 产品名称;

b) 生产企业名称、地址;

c) 品种规格、颜色;

d) 产品数量、箱体尺寸、毛重;

e) 商标;

f) 装箱日期;

g) 注意事项。

9.2.4 包装箱内应有产品合格证和产品使用说明书等文件。

9.3 运输

铝塑复合管运输时不应划伤、抛摔、撞击、挤压、曝晒、雨淋、油污和化学污染。

9.4 贮存

铝塑复合管应贮存于远离热源、油污和化学污染处,不应阳光曝晒、雨淋,宜存放在通风良好、环境

温度(-20~40)℃的室内,堆放高度不宜超过2m。
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附 录 A
(规范性附录)

管环最小平均剥离力试验方法

A.1 原理

采用对试样圆周连续均匀剥离的方法,绘制铝塑复合管试样的内层和嵌入金属层间的分离力曲线,
并计算其最小平均剥离力,以检查试样塑料内层和铝层的粘接力。

A.2 装置

A.2.1 拉伸试验装置

具有适宜的负荷范围,夹头能夹紧试样并以恒定的速率施加拉力。该装置应配备有力的测量系统

和指示记录系统。力的示值误差不超过2%,整个装置的响应时间应足够短,以不影响测量的准确性为

宜,即当试样被破坏时,所施加的力能被测量到。试样的破坏负荷应处于满负荷的10%~80%之间。

A.2.2 管环转盘支架

一个可固定在试验机上的支架,支架上部装有转轴。转轴一端带有可套入需测试剥离力的管环的

锥套,并与转轴压紧。(如图A.1)

图 A.1 管环转盘支架示意图
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说明:

1———上嵌口;

2———固定螺丝;

3———支架;

4———管环试样;

5———转轴;

6———滚花螺母。

图 A.1(续)

A.2.3 烘箱

一个用于加热,温度可控并能保温,加热、保温时间可控的烘箱,温度控制精度±1℃。(如图A.2)

说明:

1———拉力机导轨;

2———烘箱;

3———观察视窗;

4———管环试样;

5———温度控制系统;

6———时间控制系统;

7———拉伸实验装置。

图 A.2 烘箱示意图

A.3 试样制备

截取五件长10mm±1mm的管环作试样,两端面应与管环中心线保持垂直。

A.4 试验环境和试样处理

A.4.1 常温试验

按GB/T2918要求,试验环境温度(23±2)℃,试样状态调节时间不少于24h。
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A.4.2 高温试验

按GB/T2918要求,将试样置于烘箱中,将烘箱温度由室温升至70℃,温度达到70℃以后,烘箱

温度保持在(70±3)℃,温度保持时间(10±0.5)min。

A.5 试验步骤

A.5.1 常温剥离

A.5.1.1 管环试样由焊接处将铝层和塑料内层分离,并剥离出约45°圆周,垂直拉直。

A.5.1.2 将管环试样套入锥套后装在转轴上,使管环固定在转轴上。

A.5.1.3 将管环剥离段插入试验机上钳口,试验机以(50±1.0)mm/min速度进行剥离,并同时记录管

环试样剥离力曲线,读取90°~270°之间的剥离力最小值(精确到0.1N)。计算五个试样的最小剥离力

平均值。

A.5.2 高温剥离

A.5.2.1 管环试样由焊接处将铝层和塑料内层分离,并剥离出约45°圆周,垂直拉直。

A.5.2.2 将管环试样套入锥套后装在转轴上,使管环固定在转轴上。

A.5.2.3 将管环剥离段插入试验机上钳口,将拉伸试验装置放入烘箱中,将烘箱温度由室温升至

70℃。

A.5.2.4 温度达到70℃以后,烘箱温度保持在(70±3)℃,温度保持时间(10±0.5)min。

A.5.2.5 保温时间到达以后,拉伸试验机以(50±1.0)mm/min速度进行剥离,并同时记录管环试样剥

离力曲线,读取90°~270°之间的剥离力最小值(精确到0.1N)。计算五个试样的最小剥离力平均值。

A.6 试验报告

试验报告将包括以下内容:

a) 试验目的和要求;

b) 产品名称和标记;

c) 产品生产企业名称;

d) 试样数量、编号、尺寸;

e) 试验结果;

f) 试验日期。
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附 录 B
(规范性附录)

管道系统对管件的附加要求

B.1 机械连接式管件

应符合GB/T18997.2—2003附录D的要求。

B.2 双层热熔承插式管件

a) 双层热熔承插式管件(以下简称双热熔管件)是一种用于铝塑复合压力管内外表面层热熔承插

连接,且具有环形热熔承插口的聚烯烃管件。

b) 双热熔管件除用于输送冷热流体外(不含工业特种流体),还可用于燃气等气体输送。

B.2.1 使用条件级别

按使用条件分为1、2、4、5四个使用条件级别,见表B.1。每个级别均对应着特定的应用范围及

50年的设计使用寿命,在实际应用时,还应考虑0.4MPa、0.6MPa、0.8MPa、1.0MPa和1.25MPa不同

的设计压力。

表B.1 使用条件级别

使用条件

级别
TD/℃

TD 下的使用

时间/年
Tmax/℃

Tmax下的使

用时间/年
Tmal/℃

Tmal下的使用

时间/h

典型应用

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

地板采暖

和低温散热

器采暖

5
20
60
80

14
25
10

90 1 100 100
高温散

热器采暖

  注1:当时间和相关温度不止一个时,应当叠加处理。由于系统在设计时间内不总是连续运行,所以对于50年使

用寿命来讲,实际操作时间并未累计达到50年,其他时间按20℃考虑。

注2:TD、Tmax和Tmal值超出本表范围时,不能用本表。

B.2.2 材料

B.2.2.1 生产双热熔管件所用的PE-RT、PP-R、PP-RCT材料与铝塑复合管内、外层为同材质,并分别

符合5.1.2、5.1.3及5.1.4对材料的要求。

B.2.2.2 双热熔管件金属部分的材料在管道使用过程中对塑料管道材料不应造成降解或老化。
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推荐采用:
———铬含量不小于10.5%,碳含量不大于1.2%的不锈钢;
———经表面处理的铜或铜合金。

B.2.2.3 回用料

双热熔管件生产过程中不应使用回用料。

B.2.3 产品分类

B.2.3.1 管件按管系列分为S5、S4、S3.2、S2.5和S2五个管系列。

B.2.3.2 管件按不同的材料、使用级别(见GB/T28799.1、GB/T18742.1、ISO15874-1)和设计压力选

择对应的管系列S值,见表B.2、表B.3、表B.4和表B.5。其他压力规格,按供需双方商定选择对应管

系列S值,使用寿命设计应满足50年的要求。

表B.2 管系列的选择(PE-RTⅠ型)

设计压力

MPa

级别1
σD=3.29MPa

级别2
σD=2.68MPa

级别4
σD=3.25MPa

级别5
σD=2.38MPa

管系列

0.4 5 5 5 5

0.6 5 4 5 3.2

0.8 4 3.2 4 2.5

1.0 3.2 2.5 3.2 —

表B.3 管系列的选择(PE-RTⅡ型)

设计压力

MPa

级别1
σD=3.84MPa

级别2
σD=3.72MPa

级别4
σD=3.60MPa

级别5
σD=3.16MPa

管系列

0.4 5 5 5 5

0.6 5 5 5 5

0.8 4 4 4 3.2

1.0 3.2 3.2 3.2 2.5

1.25 2.5 2.5 2.5 2.5

表B.4 管系列的选择(PP-R)

设计压力

MPa

管系列

级别1
σD=3.09MPa

级别2
σD=2.13MPa

级别4
σD=3.30MPa

级别5
σD=1.90MPa

0.4 5 5 5 4

0.6 5 3.2 5 3.2
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表B.4(续)

设计压力

MPa

管系列

级别1
σD=3.09MPa

级别2
σD=2.13MPa

级别4
σD=3.30MPa

级别5
σD=1.90MPa

0.8 3.2 2.5 4 2

1.0 2.5 2 3.2 —

表B.5 管系列的选择(PP-RCT)

设计压力

MPa

管系列

级别1
σD=3.64MPa

级别2
σD=3.40MPa

级别4
σD=3.67MPa

级别5
σD=2.92MPa

0.4 5 5 5 5

0.6 5 5 5 4

0.8 4 4 4 3.2

1.0 3.2 3.2 3.2 2.5

1.25 2.5 2.5 2.5 2

B.2.4 要求

B.2.4.1 颜色

双热熔管件一般为白色,其他颜色可根据供需双方协商确定,还应满足相关规定。

B.2.4.2 外观

双热熔管件表面应光滑、平整,不应有裂纹、气泡、脱皮和明显的杂质、严重的缩形以及色泽不均、分
解变色等缺陷,内部不应有空洞。

B.2.4.3 尺寸

双热熔管件最小承压壁厚与相应外径的比值关系应符合管系列规定的最小值的要求。其结构见图

B.1;参考尺寸见表B.6。
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说明:

1———热熔插口面;

2———复合管;

3———热熔承口面。

图B.1 双热熔管件承插口

表B.6 双热熔管件承插口参考尺寸与相应公称外径 单位为毫米

公称

外径

dn

最小承

口深度

L1

最小插

口深度

L2

插口的平均外径

dem1 dem2

最小 最大 最小 最大

承口的平均内径

dsm1 dsm2

最小 最大 最小 最大

最大不

圆度

16 10 13.5 11.4 11.7 11.6 11.9 16.0 16.3 15.4 15.7 0.4

20 10 14 14.8 15.2 15.0 15.5 20.0 20.4 19.3 19.8 0.6

25 10 16 18.8 19.2 19.0 19.5 25.0 25.4 24.3 24.8 0.7

32 10 21 25.8 26.3 26.0 26.6 32.0 32.5 31.3 31.9 0.7

40 10 20 32.0 32.5 32.0 32.8 40.0 40.5 39.2 39.9 0.7

50 12 23 40.0 40.5 40.0 41.0 50.0 50.5 49.2 49.9 0.8

B.2.4.4 双热熔管件的物理力学性能

双热熔管件的短期静液压强度应符合表B.7的要求。
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表B.7 双热熔管件的短期静液压强度要求

材 料 温 度/℃ 时 间/h 静液压应力/MPa 试样数量件 指标

PE-RTⅠ型

PE-RTⅡ型

PP-R

PP-RCT

20

20

20

20

1

1

1

1

9.9

11.2

16.0

15.0

3
无破裂

无渗漏

B.2.4.4.1 卫生性能

饮水用双热熔管件的卫生性能应符合GB/T17219的要求。

B.2.4.4.2 耐气体组分性能

a) 燃气用双热熔管件耐气体组分性能应符合GB15558.1的要求。

b) 同一生产厂家生产的相同原料的管材已做过耐气体组分试验的,则管件可不做。

B.2.4.4.3 系统适用性

双热熔管件与冷热水用铝塑复合管连接后应通过系统静液压试验、冷热循环试验及循环压力冲击

试验三项系统适应性试验。

B.2.5 检验规则

产品须经生产厂质量检验部门检验合格后并附有合格标志方可出厂。

B.2.5.1 组批

用同一原料和工艺连续生产的同一规格管件作为一批。dn≤32mm 规格的管件每批不超过

20000件,dn>32mm规格的管件每批不超过5000件。如果生产7天仍不足上述数量,则以7天为

一批。一次交付可由一批或多批组成,交付时应注明批号,同一交付批号产品为一个交付检验批。

B.2.5.2 出厂检验的项目如下:

a) 外观;

b) 尺寸;

c) 静液压强度试验中的20℃、1h(PE-RT),20℃、1h(PP-R),20℃、1h(PP-RCT)试验。

B.2.5.3 外观、尺寸抽样按表14进行。

B.2.6 标志

B.2.6.1 产品应有下列永久性标记:

a) 产品名称:应注明原料名称,如PE-RT;

b) 产品规格:应注明公称外径、管系列S;

c) 商标。
示例:等径管件标记为PE-RTdn25S2;

带螺纹管件的标记为PE-RTdn25×3/4″S2。

B.2.6.2 产品包装至少应有下列标记:

a) 生产厂名、厂址、商标;
22
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b) 产品名称、规格;

c) 生产日期或生产批号;

d) 本标准号。

B.2.6.3 包装

一般情况下,每个包装箱内应装相同品种和规格的管件,包装箱内应有内衬袋,每个包装箱重量不

应超过25kg。

B.2.6.4 运输

管件在装卸及运输时不应曝晒、污染、重压、抛摔和损伤。

B.2.6.5 贮存

管件应贮存在室内库房,远离热源,合理放置。
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