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前　　言

　　本标准主要参考 ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２００３《铝塑复合压力管　第１部分：铝管搭接焊式铝塑管》、

ＧＢ／Ｔ１８７４２．１—２００２《冷热水用聚丙烯管道系统　第１部分：总则》、ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２００２《冷热水用

聚丙烯管道系统　第２部分：管材》、ＧＢ／Ｔ１８７４２．３—２００２《冷热水用聚丙烯管道系统　第３部分：管

件》和ＣＪ／Ｔ１７５—２００２《冷热水用耐热聚乙烯（ＰＥＲＴ）管道系统》等标准编写。

本标准由建设部标准定额研究所提出。

本标准由建设部给水排水产品标准化技术委员会归口。

本标准由广东省佛山市日丰企业有限公司负责起草。

本标准主要起草人：李白千、张力平、彭晓翊、唐革新、廖家勤。
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内 层 熔 接 型 铝 塑 复 合 管

１　范围

本标准规定了内层熔接型搭接焊式铝塑复合管 （以下简称熔接铝塑管）的内层ＰＰＲ（无规共聚聚

丙烯）或ＰＥＲＴ（耐热聚乙烯）与ＰＰＲ或ＰＥＲＴ管件熔接的定义、符号、缩略语、使用条件、分类及产品

标记、材料、要求、试验方法、检验规则和标志、使用说明书、包装、运输、贮存。

本标准适用于冷热水管道系统，包括工业及民用冷热水、饮用水和热水采暖系统。

本标准不适用于灭火系统和非水介质的流体输送系统。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２８—２００２　金属材料　室温拉伸试验方法

ＧＢ１０３３—１９８６　塑料密度和相对密度试验方法

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３　逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）

ＧＢ／Ｔ２８２９—２００２　周期检验计数抽样程序及抽样表（适用于对过程稳定性的检验）

ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８　塑料试样状态调节和试验的标准环境

ＧＢ／Ｔ３６８２—２０００　热塑性塑料熔体质量流动速率和熔体体积流动速率的测定

ＧＢ／Ｔ６１１１—２００３　流体输送用热塑性塑料管材耐内压试验方法

ＧＢ／Ｔ６６７１—２００１　热塑性塑料管材纵向回缩率的测定

ＧＢ／Ｔ８８０６—１９８８　塑料管材尺寸测量方法

ＧＢ９９６９．１—１９９８　工业产品使用说明书　总则

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／Ｔ１８７４２．１—２００２　冷热水用聚丙烯管道系统　第１部分：总则

ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２００２　冷热水用聚丙烯管道系统　第２部分：管材

ＧＢ／Ｔ１８７４２．３—２００２　冷热水用聚丙烯管道系统　第３部分：管件

ＧＢ／Ｔ１８９９１—２００３　冷热水系统用热塑性塑料管材和管件

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

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２００３　热塑性塑料管材、管件及阀门　通用术语及其定义

ＣＪ／Ｔ１７５—２００２　冷热水用耐热聚乙烯（ＰＥＲＴ）管道系统

３　定义、符号和缩略语

３．１　定义

ＧＢ／Ｔ１９２７８—２００３确定的以及下列术语定义适用于本标准。

３．１．１

内层熔接型铝塑复合管

一种由多层无规共聚聚丙烯或耐热聚乙烯塑料与焊接金属管，通过热熔粘接剂粘接而成的复合管。

它外层塑料薄，内层塑料厚，通过专用工具将管材一端的外层塑料、铝管、热熔粘接剂全部剥去，裸露内

管外壁，即可进行热熔连接。

１
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３．１．２

内层

内层熔接型铝塑复合管直接接触输送流体的层面。

３．１．３

外层

内层熔接型铝塑复合管暴露于外部环境的层面。

３．１．４

嵌入金属层

内层熔接型铝塑复合管中采用焊接方法成型的金属管层。该层金属通过热熔粘接剂和内外层塑料

相粘结，以增强铝塑管短期和长期强度，有效防止氧渗透。

３．１．５

胶粘层

位于内层熔接型铝塑复合管金属层和塑料层之间的亲和层，使铝塑管的金属和塑料能紧密结合成

一体。

３．１．６

几何定义

３．１．６．１

公称外径（犱狀）

管材外径的规定数值，单位为ｍｍ。

３．１．６．２

任一点外径（犱犲）

通过管材任一点横断面测量的外径，单位为ｍｍ。

３．１．６．３

平均外径（犱犲犿）

管材任一横断面的外圆周长除以３．１４２（圆周率）并向大圆整到０．１ｍｍ得到的值。

３．１．６．４

最小平均外径（犱犲犿，犿犻狀）

平均外径的最小允许值。

３．１．６．５

最大平均外径（犱犲犿，犿犪狓）

平均外径的最大允许值。

３．１．６．６

公称壁厚（犲狀）

管材壁厚的规定值，等于最小允许壁厚犲ｙ，ｍｉｎ，单位为 ｍｍ。

３．１．６．７

任一点壁厚（犲狔）

管材圆周上任一点的壁厚，单位为 ｍｍ。

３．１．６．８

最小壁厚（犲狔，犿犻狀）

管材圆周上任一点壁厚的最小允许值，单位为 ｍｍ。

３．１．６．９

不圆度

在管材的同一横截面上，最大和最小外径测量值之差，或最大和最小内径测量值之差。

２
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３．１．７

公称压力（犘犖）

与管道系统部件耐压能力有关的参考数值，为便于使用，通常取Ｒ１０系列的优先数。

３．１．８

设计压力（犘犇）

管道系统压力的最大设计值，单位为兆帕。

３．１．９

设计温度（犜犇）

系统设计的输送水的温度。

３．２

符号

犱ｅ：任一点外径

犱ｅｍ：平均外径

犱ｅｍ，ｍｉｎ：最小平均外径

犱ｅｍ，ｍａｘ：最大平均外径

犱ｎ：公称外径

犱ｉ：管材参考内径

犲ｙ：任一点壁厚

犲ｙ，ｍｉｎ：最小壁厚

犲ｎ：公称壁厚

犲ａ：铝管层最小壁厚

犲ｍ：铝塑管壁厚

犲ｉ：管材内层塑料最小壁厚

犲ｗ：管材外层塑料最小壁厚

犘犖：公称压力

犘Ｄ：设计压力

犜：温度

犜Ｄ：设计温度

狋：时间

３．３

缩略语

ＰＥＲＴ：耐热聚乙烯

ＰＰＲ：无规共聚聚丙烯

４　使用条件

熔接铝塑管的使用条件见表１。

表１　使用条件

应用范围 设计温度犜Ｄ／℃ 设计压力犘Ｄ／ＭＰａ

饮用水、冷热水 ７０

热水采暖
ＰＰＲ ７０

ＰＥＲＴ ８２

１．０

３
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５　分类及产品标记

５．１　分类

５．１．１　熔接铝塑管按由外层到内层的材料分类，其型式如下：

ａ）ＰＥＲＴ（耐热聚乙烯）／ＡＬ（铝合金）／ＰＥＲＴ（耐热聚乙烯）：ＲＴ型复合管；

ｂ）ＰＰＲ（无规共聚聚丙烯）／ＡＬ（铝合金）／ＰＰＲ（无规共聚聚丙烯）：Ｐ型复合管。

５．１．２　熔接铝塑管按公称外径尺寸（ｍｍ）分类，其规格分为：１６、２０、２５、３２、４０、５０、６３、７５。

５．２　产品标记

□□□□













·

熔接铝塑管代号： ＴＰＡＰ












□□　

公称外径尺寸／ ｍｍ

□








·

代号：耐热聚乙烯ＲＴ

无规共聚聚丙烯


Ｐ






□□□□□□□

标准代号：ＣＪ／ Ｔ１９３

　　示例：一种内外层为ＰＰＲ（无规共聚聚丙烯），嵌入金属层为搭接焊式铝管，公称外径为２０ｍｍ，作

冷热水输送用熔接铝塑管。标记为：ＴＰＡＰ·２０Ｐ·ＣＪ／Ｔ１９３

６　材料

６．１　ＰＥＲＴ（耐热聚乙烯）树脂应符合ＣＪ／Ｔ１７５—２００２对材料的要求。

６．２　ＰＰＲ（无规共聚聚丙烯）树脂应符合ＧＢ／Ｔ１８７４２．１—２００２对材料的要求。

６．３　铝材

熔接铝塑管用铝材按ＧＢ／Ｔ２２８—２００２进行测试，其断裂伸长率不应小于２０％，抗拉强度不应小于

１００ＭＰａ。

６．４　热熔粘合剂

６．４．１　位于铝管层和ＰＰＲ塑料层之间的热熔粘合剂应是丙烯共聚物。按ＧＢ１０３３—１９８６中Ｂ法测

试，其密度应大于０．８６０ｇ／ｃｍ
３；按 ＧＢ／Ｔ３６８２—２０００测试，其熔体流动速率应小于１０ｇ／１０ｍｉｎ

（２３０℃、２．１６ｋｇ）；按ＧＢ／Ｔ４６０８—１９８４方法测试熔接铝塑管的热熔粘合剂，其熔点不应低于１２０℃。

６．４．２　位于铝管层和ＰＥＲＴ塑料层之间的热熔粘合剂应是乙烯共聚物。按ＧＢ１０３３—１９８６中Ｂ法

测试，其密度应大于０．９１０ｇ／ｃｍ
３；按 ＧＢ／Ｔ３６８２—２０００测试，其熔体流动速率应小于１０ｇ／１０ｍｉｎ

（１９０℃、２．１６ｋｇ）；按ＧＢ／Ｔ４６０８—１９８４方法测试熔接铝塑管的热熔粘合剂，其熔点不应低于１２０℃。

６．５　生产管材过程中不得使用回用的ＰＥＲＴ树脂、ＰＰＲ树脂。

７　要求

７．１　外观及颜色

７．１．１　熔接铝塑管的内外表面应清洁、光滑，不应有气泡、明显划伤、凹陷、杂质等缺陷。

７．１．２　室外用熔接铝塑管的外层宜采用黑色，也可以根据用户要求，由供需双方进行商定。熔接铝塑

管的色泽应基本一致。

７．２　结构尺寸

７．２．１　熔接铝塑管的平均外径、内外层塑料最小厚度，铝管层最小厚度、外径不圆度应符合表２的要

求，在铝管搭接焊缝处的塑料外层厚度至少为表２中对应值的二分之一。
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表２　熔接铝塑管结构尺寸 单位为毫米

公称外径

犱ｎ

平均外径

犱ｅｍ，ｍｉｎ 犱ｅｍ，ｍａｘ

参考内径

犱ｉ

外径不圆度 管壁厚犲ｍ

盘管 直管 最小值 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

１６

２０

２５

３２

４０

５０

６３

７５

１８．６

２２．６

２７．６

３５．４

４３．４

５３．４

６６．４

７８．４

１８．９

２２．９

２７．９

３５．７

４３．７

５３．７

６６．８

７９．０

１１．８

１５．４

１９．７

２５．４

３１．７

３９．８

５０．２

５９．０

≤１．２

≤１．５

≤１．８

≤２．２

≤０．６

≤０．８

≤１．０

≤１．２

≤１．４

≤１．６

≤２．０

≤２．５

３．１０

３．３０

３．６０

４．６０

５．４０

６．３０

７．５０

９．００

＋０．６０

＋０．７０

＋０．８０

＋０．９０

＋１．００

＋１．２０

＋１．４０

１．８

２．０

２．３

２．９

３．７

４．６

５．８

７．３

０．２

０．１８

０．２３

０．２５

０．２８

７．２．２　熔接铝塑管可以盘管式或直管式供货，其长度不应小于出厂规定值。

７．３　熔接铝塑管性能要求

７．３．１　复合强度

７．３．１．１　管环最小平均剥离力

管环最小平均剥离力应符合表３要求，且任意一件试样最小剥离力不应小于表３规定值的二分之一。

７．３．１．２　扩径试验

管环扩径后，其内层、外层与嵌入铝管层之间不应出现脱胶，内外层管壁不应出现损坏。

表３　熔接铝塑管的力学性能

公称外径犱ｎ／ｍｍ

项目

管环最小平均剥

离力／Ｎ

静液压强度试验

试验压力／ＭＰａ 试验温度／℃ 试验时间／ｈ

１６

２０

２５

３２

４０

５０

６３

７５

２５

２８

３０

３５

４０

５０

６０

７０

２．７２

２．１０

８２ １０

７．３．２　静液压强度试验

熔接铝塑管静液压强度试验按表３的要求进行，试验时管材应无破裂、局部球型膨胀、渗漏。

７．３．３　纵向回缩率试验

熔接铝塑管的纵向回缩率试验应符合表４的要求。

表４　熔接铝塑管的纵向回缩率

材　料
试验参数

试验温度／℃ 试验时间／ｈ
试验数量／件 指标

ＰＰＲ １３５±２

ＰＥＲＴ １１０±２

犲ｎ≤８ｍｍ：１

８ｍｍ＜犲ｎ≤１６ｍｍ：２
３ ≤１％
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７．４　熔接铝塑管与管件热熔连接的尺寸要求

将熔接铝塑管一端外层塑料、铝管及热熔粘接剂剥去，裸露内管外壁，然后与管件热熔连接。ＲＴ

型复合管与ＰＥＲＴ管件配合使用，Ｐ型复合管与ＰＰＲ管件配合使用。熔接铝塑管与管件热熔承插连

接的尺寸要求见表５。热熔承插连接示意图见图１。

表５　熔接铝塑管与管件热熔承插连接的尺寸要求 单位为毫米

公称外径

犱ｎ
管件最小壁厚

熔接铝塑管内

层塑料最小外径

犱ｉｍ

最大承插深度犔１ 最小承插深度犔２

１６ ３．３ １６．０ １３．３ ９．８

２０ ４．１ ２０．０ １４．５ １１．０

２５ ５．１ ２５．０ １６．０ １２．５

３２ ６．５ ３２．０ １８．１ １４．６

４０ ８．１ ４０．０ ２０．５ １７．０

５０ １０．１ ５０．０ ２３．５ ２０．０

６３ １２．７ ６３．０ ２７．４ ２３．９

７５ １５．１ ７５．０ ３１．０ ２７．５

７．５　卫生性能

用于输送生活饮用水的熔接铝塑管的卫生性能应符合ＧＢ／Ｔ１７２１９的规定。

７．６　系统适用性

熔接铝塑管与管件连接后应通过系统静液压、热循环两种系统适用性试验。

７．６．１　系统静液压试验

按表６规定的条件进行静液压试验，试验中熔接铝塑管、管件及连接处应无破裂、无渗漏。

表６　系统静液压试验

试验压力／ＭＰａ 试验温度／℃ 试验时间／ｈ 试样数量／件 指标

１．６４ ９５ １０００ ３ 无破裂、无渗漏

图１　热熔承插连接示意图

７．６．２　热循环试验

按表７的规定条件进行热循环试验时，试验中熔接铝塑管、管件及连接处应无破裂、无渗漏。
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表７　热循环试验条件

最高试验温度／℃ 最低试验温度／℃ 试验压力／ＭＰａ 循环次数／次 试样数量／件

９５ ２０ １．０ 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　试验方法

８．１　试样状态调节和试验的标准环境

应在熔接铝塑管下线４８ｈ后取样。按 ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８规定，在温度为（２３±２）℃，湿度为

（５０±１０）％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

８．２．１　熔接铝塑管外表面质量采用目测检验。

８．２．２　熔接铝塑管内表面质量采用目测检验，取试样长度２００ｍｍ，纵向裁开检查。

８．２．３　熔接铝塑管颜色采用目测检验。

８．３　结构尺寸

８．３．１　熔接铝塑管平均外径和壁厚按ＧＢ／Ｔ８８０６—１９８８的规定方法测量。

８．３．２　熔接铝塑管内外塑料层及铝管层最小厚度的测量方法如下：

ａ）　 随机选取复合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

量焊缝处外塑料层厚度。

８．３．３　熔接铝塑管的不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。

８．３．４　熔接铝塑管长度用刻度为１ｍｍ的卷尺测量。

８．４　复合强度试验

８．４．１　管环最小平均剥离力

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２００３中的附录Ａ规定方法进行。

８．４．２　扩径试验

按ＧＢ／Ｔ１８９９７．１—２００３中的附录Ｂ规定方法进行。

８．５　静液压强度试验

按ＧＢ／Ｔ６１１１—２００３的规定方法进行测定，试样参数见表３。

８．６　纵向回缩率

按ＧＢ／Ｔ６６７１—２００１中的方法Ｂ测试。

８．７　卫生性能试验

按ＧＢ／Ｔ１７２１９的规定方法进行。

８．８　系统适用性试验

８．８．１　系统静液压试验

系统静液压试验试样由熔接铝塑管和管件组合而成，其中应包括至少２种以上管件，按表６和

ＧＢ／Ｔ６１１１—２００３的规定（ａ型封头）。试验介质：管内外均为水。

８．８．２　热循环试验

按ＧＢ／Ｔ１８７４２．２—２００２中的附录Ａ进行试验。试验介质：管内为水，管外为空气。
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９　检验规则

检验分为出厂检验和型式检验。

９．１　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７ｄ产量作为一个检查批。不足７ｄ产量，也作为一个检查批。

９．２　抽样

按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３规定采用一次抽样方案抽样、正常检查、一般检验水平Ⅰ，抽样方案见表８。

表８　正常一次抽样方案

批量犖／件 样本量狀／件

接收质量限ＡＱＬ

６．５

犃ｃ 犚ｅ

≤２５ ２ ０ １

２６～１５０ ８ １ ２

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

９．３　出厂检验

９．３．１　产品应经企业质检部门检验合格方可出厂。

９．３．２　熔接铝塑管出厂检验项目要求和方法见表９。

表９　熔接铝塑管出厂检验项目

出厂检验项目
本标准章、条

技术要求 试验方法
接收质量限ＡＱＬ

外观 ７．１ ８．２

结构尺寸 ７．２ ８．３

复合强度试验 ７．３．１ ８．４

静液压强度试验 ７．３．２ ８．５

６．５

９．３．３　判定

按表９规定，如试样有１个（或以上）项目不合格，则判定为不合格品。出厂检验按表８进行判定，

出厂检验水平的转移规则按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３的规定，由企业质检部门确定。

９．４　型式检验

９．４．１　属下列情况之一者，应进行型式检验：

ａ）　结构、材料、工艺等有较大改变，可能影响产品性能时；

ｂ）　产品停产１年以上恢复生产时；

ｃ）　产品正常生产时，每隔两年进行１次；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

ｅ）　国家质量监督机构提出型式检验要求时。

９．４．２　型式检验试样在出厂检验合格批中采取二次抽样方式抽取，不合格质量水平ＲＱＬ为４０，判定
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按ＧＢ／Ｔ２８２９—２００２的规定，见表１０。

表１０　型式检验抽样

判别水平 样本量 合格判定数犃ｃ 不合格判定数犚ｅ

Ⅰ

第一样本６件 １ ３

第二样本６件 ４ ５

９．４．３　型式检验项目和试验方法见表１１。

表１１　型式检验项目

项　　目
本标准章、条

技术要求 试验方法

出厂检验项目 表９ 表９

纵向回缩率试验 ７．３．３ ８．６

卫生性能试验 ７．５ ８．７

系统静液压试验 ７．６．１ ８．８．１

热循环试验 ７．６．２ ８．８．２

９．４．４　按表１１规定，如试样有１个（或以上）项目不合格，则判定为不合格品。型式检验按表１０进行

判定。若型式检验不合格，应停止生产及出厂检验，查明原因，重新进行型式检验，直至合格。

９．４．５　在同类材料、同类设备条件下，在检验结果有效期内，对于不同型号规格的熔接铝塑管，其检验

结果可以兼容。

１０　标志、使用说明书、包装、运输、贮存

１０．１　标志

１０．１．１　熔接铝塑管应有牢固的标记，标记应持久、易识别，间隔不超过２ｍ。

标记至少包括下列内容：

ａ）　生产企业名称或代号；

ｂ）　产品标记；

ｃ）　商标；

ｄ）　本标准号；

ｅ）　生产日期或生产批号；

ｆ）　长度标识（盘卷供应时）。

１０．１．２　熔接铝塑管包装至少应有下列标记：

ａ）　商标；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　生产企业名称、地址；

ｄ）　产品规格、颜色；

ｅ）　产品数量、毛重；

ｆ）　生产日期或生产批号。

１０．２　使用说明书

使用说明书的编写应符合ＧＢ９９６９．１—１９９８的规定，应标注如下内容：

ａ）　产品概况；

ｂ）　性能指标；

ｃ）　使用说明；
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ｄ）　注意事项。

１０．３　包装

１０．３．１　熔接铝塑管应按相同的规格装入包装箱，并封口。

１０．３．２　盘卷熔接铝塑管，盘内径不应小于６００ｍｍ。

１０．３．３　包装箱内应有产品合格证和产品说明书等文件。

１０．４　运输

熔接铝塑管运输时不得划伤、抛摔、撞击、挤压、暴晒、雨淋、油污和化学污染。

１０．５　贮存

熔接铝塑管应合理堆放于室内库房，远离热源，不应露天存放。
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