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    GB/T 18997((铝塑复合压力管》共分两部分：

    －一第1部分：铝管搭接焊式铝塑管；

    －一第2部分：铝管对接焊式铝塑管。

    本部分为GB/T 18997的第1部分。

    本部分对应于ASTM F1281《交联聚乙烯／铝／交联聚乙烯一 一复合压力管)) (2001年英文版）和

八STM F1282K聚乙烯／铝／聚乙烯 一复合压力管》(2001年英文版）的一致性程度为非等效，主要技术

差异如下 ：

    一 PE材料的长期静液压强度的预期寿命用50年（438 700 h)代替；

      一一增加了燃气用铝塑管用PE材料的耐气体组分要求；

    －一壁厚尺寸向尺寸较大的方向圆整一位；

    －一一部分采纳了相关国际标准、相关ASTM标准以及其他国家同类产品标准的要求。增加了气密

        性和通气试验，对管材和管件的系统适用性试验以及用于输送燃气或特种流体的耐气体组分

        试验和耐化学性试验等项 目。

    本部分的附录A、附录B、附录C为规范性附录，附录D为资料性附录。

    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委员会（TC 48)归日。

    本部分由无锡永大集团无锡市永大管业有限公司负责起草，金德铝塑复合管有限公司、佛山市日丰

企业有限公 司、浙江金洲集团股份有限公司、中国标准化协会参加起草。

    本部分主要起草人：韦恩润、李征、曹迪恒、李白千、顾苏民。
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      铝塑复合压力管

第 1部分：铝管搭接焊式铝塑管

范围

    GB/T 18997的本部分规定了用搭接焊铝管作为嵌人金属层增强，通过共挤热熔粘合剂与内外层

聚乙烯塑料复合而成的铝塑复合压力管（简称铝塑管或铝塑复合管）的定义、分类、要求、试验方法、检验

规则、标志、包装、运输、贮存，以及铝塑管生产用原材料的基本要求。

    本部分适用于输送最大允许工作压力下的流体（冷水、冷热水的饮用水输配系统和给水输配系统；

采暖系统、地下灌溉系统、工业特种流体、压缩空气、燃气等）的铝塑管，不适用于铝管未进行焊接或无胶

粘层复合的塑料夹铝管材。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 18997的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注臼期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

    GB/T 228 金属拉伸试验法

    GB/T 1033-1986 塑料密度和相对密度试验方法（eqv ISO/DIS 1183:1984)

    GB/T 1040-1992 塑料拉伸性能试验方法

    GB/T 2035---1996 塑料术语及其定义（eqv ISO 472:1988)

    GB/T 2828-1987 逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）

    GB/T 2918--- 1998 塑料试样状态调节和试验的标准环境（idt ISO 291:1997)

    GB/T 3682- -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（idt ISO 1133:

1997)

    GB/T 4608--1984 部分结晶聚合物熔点试验方法 光学法

    GB/T 8806-1988 塑料管材尺寸测量方法（eqv ISO 3126:1974)

    GB/T 13021-1991 聚乙烯管材和管件炭黑含量的测定 热失重法（neq ISO 6964:1986)

    GB/T 13663-2000 给水用聚乙烯（PE）管材（neq ISO 4427:1996)

    GB/T 15560 流体输送用塑料管材液压瞬时爆破和耐压试验方法

    GB 15558. 1-1995 燃气用埋地聚乙烯管材

    GB/T 17219 生活饮用水输配水设备及防护材料的安全性评价标准

    GB/T 17391一1998 聚乙烯管材与管件热稳定性试验方法（eqv ISO/TR 10837:1991)

    GB/T 18252-2000 塑料管道系统 用外推法对热塑性塑料管材长期静液压强度的测定（neq

ISO/DIS 9080：1997)

    GB/T 18474-2001 交联聚乙烯(PEA）管材与管件 交联度的试验方法（eqv ISO 10147:1994)

    GB/T 18476--2001 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)(eqv ISO 13479:1997)

    GB/T 18997. 2--2003 铝塑复合压力管 第2部分：铝管对接焊式铝塑管

    ISO 1167 流体输送用热塑性塑料管材耐内压试验方法
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3 定义和符号

3. 1 定义

    （；川'I' 2035-1996确立的以及下列术语和定义适用于本部分。

3. 1. 1 管材及管道系统定义

3. 1，1．1

    复合管

    一种由多层热塑性塑料和（或）一层嵌入金属层组成的多层管，经过热熔粘合剂复合，达到需要的性

能。塑料层厚度至少是管壁厚度的60000

3. 1．1．2

    内层

    铝塑管直接接触输送流体的层面。

3. 1．1．3

    外层

    铝塑管暴露于外部环境的层面。

3.1.1．4

    嵌入金属层

    铝塑管中采用焊接方法成型的金属管层。该层金属通过热熔粘合剂和内外层塑料相粘结，以增强

铝塑管短期和长期强度，有效防正氧渗透。

3. 1. 1．5

    胶粘层

    位于铝塑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. 1. 6

    铝塑管

      ·种嵌人金属层为焊接铝合金管，内外层为共挤聚乙烯塑料，各层问通过热熔粘合剂形成胶粘层的

复合管。

3. 1．1．7

    交联铝塑管

    一种内外层塑料为交联聚乙烯的铝塑管。

？．1．1．8

    铝管搭接焊式铝塑管

    一种嵌人金属层为搭接焊铝合金管的铝塑管（见图1)o

P卜塑料 内层

内胶粘层

拈接焊铝管层

焊缝

外胶粘层

厂
PE塑料外层

图 1 搭接焊式铝塑管
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3. 1. 1.9

    允许工作压力（Po)

    在长期工作温度下，允许连续使用的最大压力，单位为兆帕。

3. 1．1．10

    管道系统

    至少以一件管件，两段管材装配成的组件。

3. 1.2 管材用聚乙烯材料性能的定义

3. 1．2. 1

    应力（‘）

    内压在管壁内单位面积产生的指向环向（周向）的力，单位为兆帕。

    仁GB/T 18252-2000，定义3.1. 2]

3. 1．2.2

    长期静液压强度（‘。。）

    一个与应力有相同量纲的量，单位为兆帕，它表示在温度T和时间t预测的平均强度。

    巨GB/T 18252-2000，定义3.1. 7］

3. 1．2.3

    预期的长期静液压强度的置信下限（6LPL )

    一个与应力有相同量纲的量，单位为兆帕，它表示在温度T和时间t预测的静液压强度的97. 5 %

置信下限。

    [GB/T 18252---2000，定义3. 1. 8]

3. 1．2.4

    总使用（设计）系数 C

    一个数值大于1的总系数，它考虑了未在预测下限中体现出的使用条件和管道系统中配件等组成

部分的性质。

    [GB/T 13663--2000，定义3. 1. 2.51

3. 1，2.5

    设计应力（6D)

    在规定应用条件下的允许应力，管材材料的允许应力CDP或塑料管件材料的允许应力QDF，单位为

兆帕。

3.2 符号

    C：总体使用（设计）系数

    d}：铝塑管公称外径

    d,:铝塑管参考内径

    e. :铝管层最小壁厚

    氏、：铝塑管壁厚

    仑。：铝塑管内层塑料最小壁厚

    ew：铝塑管外层塑料最小壁厚

    FK：管环径向拉力
    Pb：爆破压力

    PEX：交联聚乙烯

    po：允许工作压力

    T,：长期工作温度

    。：应力
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171)：设计应力

CDP：管材材料的允许应力

(,T,,：塑料管件材料的允许应力

or LPt：预测的长期静液压强度的置信下限

(71-TITS：长期静液压强度

4 分类标记

4. 1 产品分类

4.1.1 铝塑管按输送流体分类，其品种见表to

                                    表 1 铝塑管品种分类

      流体类另。 一用途代号 ｝ 铝塑管代号 一长期工作温度To / 0C 允许工作压力p� /MPa

－一－一竺－一 仁一二一5
                60 ｝ 1.00

0.69

1.00

75n
一
82a冷热水

XPAI'

75

82

}?? L''     l} } } l}1
      特种流体“

0．40

0.40

（）．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或者在

    管道系统中采取防止相变的措施。

          系指采用中密度聚乙烯（乙烯与辛烯共聚物）材料生产的复合管。

    b 输送燃气时应符合燃气安装的安全规定。

        在输送人工煤气时应注意到冷凝剂中芳香烃对管材的不利影响，一〔程中应考虑这一因素。

    d 系指和HDPE的抗化学药品性能相一致的特种流体。

4. 1.2 铝塑管按复合组分材料分类，其型式如下：

    a) 聚乙烯／铝合金／聚乙烯（PAP) ;

    6） 交联聚乙烯／铝合金／交联聚乙烯(XPAP)。

4. 1.3 铝塑管按外径分类，其规格分为12,16,20,25,32,40,50,63,750
    注：根据需要，供需双方7协商确定其他规格尺寸。

4.2 产品标记

      口口口·口日 ｛＿＿｝口一日。口口口口口日

不

一
代号：GB/T 18997. 1

用途代号：冷水I、冷热水R、燃气Q、特种流体

铝层焊接特征代号：搭接焊式 A

聚乙烯密度特征代号：高密度聚乙烯H、中密度聚乙烯M、

          乙烯’j辛烯共聚物R

— －一一外径尺寸／mm

下
11｜

铝塑管代号：PAP,XPAP
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    示例：一种内外层为高密度交联聚乙烯塑料，嵌人金属层为搭接焊铝管，外径 25 mm，作冷热水输送用铝塑管。标

记为：XPAP·25 H A-R·GB/T 18997. 1

5 材料

5. 1 聚乙烯树脂

    生产管材所用材料为中密度聚乙烯树脂（MDPE）或高密度聚乙烯树脂（HDPE)，其性能应符合表2

要求。用于输送高于60℃的冷热水的铝塑管，应采用中、高密度交联聚乙烯料或中密度聚乙烯（乙烯与

辛烯的共聚物）。

                          表2 铝塑管用聚乙烯树脂的基本性能要求

序号 要 求 测 试 方 法 材 料 类 别

0. 926-v0. 940 GB/T 1033 -1986

      中 B法

MDPE

密度／(g/cm, )
0. 941- 0. 959 HDPE

熔体质量流动速率（1900C ,2.16 kg)/

            (g/10 min)
GB/T 3682一2000 ｝ MDPE, HDPE

>15

>21

M DPE

拉伸屈服强度／MPa GB/T 1040-1992
HDPE

  (80℃,50年，

预测概率97. 5 ）
>3．5

长期静液压强度／

        MPa

MDPE（乙烯与辛烯的

共聚物）

）8. 0 ｛GB/T 18252一2000
  (20飞,50年，

预测概率97.5%)
李 6．3

MDPE. HDPE

>8. 0

            热应力开裂

（设计应力5 MPa,800C、待久 100 h)
不开裂 ISO 1167 MDPE. HDPE

耐慢性裂纹增长（165 h) 不破坏 GB/T 18476-2001 MDPE, HDPE

热稳定性（2000C)
氧化诱导时间

不小于 20 min
GB/T 17391一1998

Q类管材用 PE

耐气体组分（800C、环应力2 MPa)/h >30 GB 15558. 1 一1995

5.2 添加剂

    外层聚乙烯塑料应该加有足量的防紫外线老化剂、抗氧化剂和产品需要的着色剂。对于使用于室

外的铝塑管外层塑料，应添加按GB/T 13021-1991方法检测不少于2％的炭黑，内层塑料应添加抗氧

化剂，不宜有着色剂。

5. 3 混配料和母料

    内外层塑料宜采用混配料，亦可采用基料添加母料法生产。

5.4 铝材

    铝塑管用铝材按GB/T 228进行测试，其断裂伸长率应不小于200o，抗拉强度应不小于100 MPa o

5.5 热熔粘合剂

    热熔粘合剂应是乙烯共聚物，按GB//T 1033 ---1986中B法测试，其密度应大于。.910 g/cm'；按

GB/T 3682-2000测试，其熔体流动速率应小于10 g/10 min(1900C,2. 16 kg)。按GB/T 4608-1984

方法测试冷热水用铝塑管的热熔粘合剂，其熔点应不低于120 0C；冷水或其他流体用铝塑管的热熔粘合

剂，其熔点应不低于100 0C o
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5.6 回用料

    不得使用回用的聚乙烯塑料和热熔粘合剂进行生产。

6 要求

外观

  铝塑管内外表面应清洁、光滑，不应有气泡、明显的划伤、凹陷、杂质等缺陷；外表面不应有颜色

不均等现象。

6.1. 2 颜色

6. 1. 2. 1 铝期管外层宜采用以下颜色，识别不同用途。

    a） 冷水用铝塑管：黑色、蓝色或白色；

    b） 冷热水用铝塑管：橙红色；

    c) 燃气用铝塑管：黄色。

6. 1.2.2 室外用铝塑管外层应采用黑色，但管道上应标有表示用途颜色的色标。

    注1:根据用户需要，可由供需双方商定其他颜色。

6.2 结构尺寸

6.2. 1 铝塑管公称外径应符合表3要求。

6.2.2 铝塑管内外塑料层厚度及铝管层壁厚应符合表3要求。在铝管搭接焊缝处的塑料外层厚度至

少为表3值的二分之一。

6.2. 3 圆度应符合表3要求。

6. 2. 4 铝塑管叮以盘卷式或直管式供货，其长度应不少于出厂规定值。

                                    表 3 铝塑管结构尺寸要求 单位为毫米

公称外径d,,
公称外

径公差

管壁厚e�,

参考内径d,

内层塑料

最小壁厚

外层塑料

最小壁厚

铝管层

最小壁厚

盘管 ！直管 ｝最小值 ！公差

12

16

杯0. 8 ｝甘0. 4

毛1.0 ｛〔 0. 5 ｝ 1. 7

0.7

0.9

芯1. 2 I毛0. 6 十 0.5

  0

1．1
－1．2
－
1．7

20

2污

15．

19.

毛2. 4 1抓 1. 2
＋ 0．6

  0

1．9
一2．3
一2．9
一
3．9

          ｝ 一仁0.3 ｝ n。 。
j‘ ｝ 。 ｝ ‘刁。r

          」 ． ｝＿＿
<1.5偿

江3. 0 ｝灯1. 5
｛一0. 7

  〔）

2．1

一
2．8

4．4

一
5．B63一卞             U. A一卜      50.

                  ｛ 几夕 ！
蕊3. 8 ｝杯 1. 9

+ 0.9

  0

+ 0. 6

  0
灯1. 5 ｝石＿2. 3 ｝ 7. 3

0. 57

0. 67

6. 3 管环径向拉力

    管环径向最大拉力应不小于表4规定值。
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表 4 铝塑管管环径向拉力及爆破压力

│公称外径d,, /mm │ 管环径向拉力／N │ 爆破压力／MPa │

│                │M DPE  │ HDPE,PEX│              │

│12              │ 2 000 │ 2 100   │ 7.0           │

│16              │ 2 100 │ 2 300   │ 6.0           │

│20              │ 2 400 │ 2 500   │ 5.0           │

│25              │ 2 400 │ 2 500   │ 4.0           │

│32              │ 2 500 │ 2 650   │              │

│40              │ 3 200 │ 3 500   │              │

│50              │ 3 500 │ 3 700   │ 3,8           │

│63              │ 5 200 │ 5 500   │              │

│75              │ 6 000 │ 6 000   │              │

6.4 复合强度

6.4. 1 管环最小平均剥离力

    管环最小平均剥离力应符合表5要求，目＿任意一件试样的最小剥离力应不小于表5规定值的二分

之一。

                                  表 5 管环最小平均剥离力

│公称外径 d,/mm   │ 12│ 16│ 20│ 25│ 32│ 40│ 50│ 63│ 75│

│最小平均剥离力/N│ 25 一 25│ 28│ 30│ 35│ 40│ 50│ 60│ 70│

6.4.2 扩径试验

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

6.5 气密性和通气试验

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

6.6 爆破试验

    铝塑管按表4给出的值进行爆破试验时，管材不应发生破裂。

6.7 静液压强度

    铝塑管进行静液压强度试验时应符合表6要求。

                                  表6 铝塑管静液压强度试验

        一 用 途 代 号 ｛ ｛
公称外径

d� /mm
L,Q,T 试验时间／h 要 求

试验压力／MPa I试验温度／℃ 1试验压力／MPa I试验温度／℃

12

16

20

25

32

40

50 一州6。一 82
2. 10 ｝ ｛2. 00｝2. 10,！

应无破裂、局部球型

膨胀、渗漏

63

75

  系采用中密度聚乙烯（乙烯与辛烯共聚物）材料生产的铝塑管。
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6.8 交联度

    交联铝塑管内外层塑料进行交联度测定时，出厂时其交联度对于硅烷交联应不小于65%；对于辐

射交联应不小于60 yo o

6.9 耐化学性能

    特种流体用铝塑管进行耐化学性试验时应符合表7要求。

    注2：根据需要，供需双方可协商确定除表7规定之外的其他化学介质进行化学性试验 o

                                表7 特种流体用铝塑管耐化学性能

│化 学 介 质            │质量变化平均值／(mg/cm, ) │ 外 观 要 求                    │

│10%氯化钠溶液       │ 士0.2                     │试样内层应无龟裂、变粘等现象│

│    30％硫酸        │ 士0. 1                    │                            │

│40 0o硝酸           │ 士0.3                     │                            │

│40 氢氧化钠溶液      │ 士0. 1                    │                            │

│体积分数为95％的乙醇│ 土1. 1                    │                            │

6. 10 耐气体组分性能

    燃气用铝塑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)          │ 1 0.5                     │上12                                  │

│叔 丁一基硫醇          ├─────────────┤                                      │├───────────┤一 0 5                      │                                      │

│防冻剂：甲醇或乙烯甘醇│ ＋1.0                     │                                      │

│          甲苯        │ 一i 1. 0                  │                                      │

6. 11 卫生性能

    饮水用铝塑管按7. 11的规定方法试验时应符合GB/T 17219的规定。涉及其他饮用流体用的铝

塑管还应符合相关卫生性能要求。

6. 12 系统适用性

    冷热水用铝塑管应将管材与管件连接成管道系统进行冷热水循环、循环压力冲击、真空、拉拔四项

系统适用性试验。

6. 12. 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、泄漏。

                                    表9 冷热水循环试验条件

│最高试验温度‘’／℃│ 最低试验温度／℃│ 试验压力／MPa │ 循环次数│ 悔次循环时间“/min│

                      │20士 2           │Po士 0.05      │ 5 000   │ 30十 2             │

6. 12. 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、泄漏。

                                  表 10 循环压力冲击试验条件

│最高试验燕力／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. 0:5       │ 0. 1土0. 05       │ 23士 2       │ 10 000  │ 异 30                │
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6. 12. 3 真空性能

    管道系统进行真空试验时应符合表11的要求。

                                      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

一 0.08 毛0.005

6. 12.4 耐拉拔性能

6. 12.4. 1 短期拉拔试验

    按表12所规定参数进行短期拉拔试验，管材与管件连接处应无任何泄漏、相对轴向移动。

6. 12.4.2 持久拉拔试验

    按表12所规定参数进行持久拉拔试验，管材与管件连接处应无任何泄漏、相对轴向移动。

                                        表 12 耐拉拔性能

│公称外径d, /mm│ 短期拉拔性能            │ 持久拉拔性能            │

│              │拉拔力／N │ 试验时间厂h │ 拉拔力／N │ 试验时间／h │

│12            │ 1 100     │ 1           │ 700       │ 800         │

│16            │ 1 500     │            │ 1 000     │            │

│20            │ 2 400     │            │ 1 400     │            │

│25            │ 3 100     │            │ 2 100     │            │

│32            │ 4 300     │            │ 2 800     │            │

│40            │ 5 800     │            │ 3 900     │            │

│50            │ 7 900     │            │ 5 300     │            │

│63            │          │            │          │            │

│75            │          │            │          │            │

7 试验方法

7. 1 外观

7.1.1铝塑管外表面质量采用目测检验。

7. 1.2 铝塑管内表面质量采用目测检验，取试样长度200 mm，纵向裁开检查。

7. 1. 3 铝塑管颜色采用目测检验。

7.2 结构尺寸

7. 2. 1 铝塑管平均外径和壁厚按GB/T 8806-1988方法测量。

7-2.2 铝塑管内外塑料层及铝管层最小厚度的测量方法如下：

    a) 随机选取铝塑管样品截取管环试样，应保持管环试样的圆度小于0. 1 4 ;

    b) 利用带刻度尺的放大镜或显微镜（分度精度0. 05 mm)，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。

7.2.3 铝塑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 铝塑管长度用刻度为1 mm的卷尺测量。

7. 3 管环径向拉力试验

7.1 1 试样按GB/T 2918--1998规定，在环境温度为（23土2)℃下进行状态调节，时间不小于24 ho

7. 3. 2 连续截取15个试样，长度为25 mm士1 mm，管环两端面与轴心线垂直。
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7.3.3 用直径4 mm(适用于管材公称外径32 mm及以下的试样）或8 mm（适用于管材公称外径大于

32 mm以上的试样）的钢棒插入管环中（如图2),固定在试验机夹具上，铝管焊缝与拉伸方向垂直，以

(50士2. 5) mm/ min的速度拉伸至破坏，读取最大拉力值（精确到10 N)，计算15个试样的算术平均值。

管环试样

钥棒

铝管层焊缝

钢棒

                                    图2 管环径向拉力试验

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

    按附录B方法进行试验。

7.5 气密性和通气试验

    在常温下将盘卷的铝塑管成品一端封日，浸入水槽，另一端通压缩空气，压力调至最大允许工作压

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

7. 6 爆破试验

    按GB/T 1556。方法进行试验。

7.7 静液压强度试验

    按IS() 1167方法进行试验，参数见表60

78 交联度测定

    按GB/T 18474 --2001方法进行测定，试样薄片刮去外表皮并不含热熔粘合剂，尺寸约为6 mm X

6 mmK0. 4 mm,

7.9 耐化学性试验

7. 9. 1 垂直截取长约10 mm试样管环15件，将试样管环截面用聚乙烯石蜡封密。

7.9.2 在试验环境温度为（23士2)℃下，用精度为0. 1 Ing的天平分别称量试样管环，然后浸入表7规

定的试液中（每种试液三件试样）,94 h后取出用水冲洗干净，拭净水分，立即称其质量。

7. 9. 3 分别测量试样管环内外径、实际浸泡长度（数值精确到0. 1 mm)，计算其内外表面积，然后计算

管环试样单位面积质量变化值，求每种试液试样的算术平均值。

7. 10 耐气体组分试验

7.10.1 连续截取试样40件（每种试剂10件试样）并连续编号。试样长度为25 mm士1 mm,管环两端

向与轴心线垂直。

7. 10.2 每种试剂的10件连续编号的试样，取五件奇数编号试样按7. 3规定进行管环径向拉力试验，

计算其平均位。

7. 10. 3 在试验环境温度为（23士2)℃下，浸人每种试剂前，用精度为0. 1 mg的天平分别称量11＿件偶

数编号试样的质量，一再浸人表13所规定的试剂中72 h，取出拭干，放置2h，然后分别称量，计算平均

质量。
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7. 10.4 在称量后30 min内，将该管环按7. 3规定进行管环径向拉力试验，计算其平均值。

7. 10.5 计算奇偶编号试样管环径向拉力平均值的变化率和两次称重的平均质量变化率。

                                  表 13 耐气体组分试验介质要求

│试 验 介 质              │ 要 求                                                │

│矿物油（usp)          │密度（0. 87-0. 89)g/ml，粘度（63-68)mm'/s，浓度100% │

│叔丁基硫醇            │ 浓度 5%溶于矿物油中                                  │

│防冻剂：甲醇或乙烯甘醇│ 浓度 100%                                            │

│甲苯                  │ 浓度 15％溶于甲醇中                                  │

7. 11 卫生性能试验

    按GB/T 17219进行试验。

7. 12 系统适用性试验

7. 12. 1 冷热水循环试验

    按GB/T 18997.2-2003中7.12.1进行试验。

7. 12.2 循环压力冲击试验

    按GB/T 18997. 2---2003中7. 12.2进行试验。

7. 12.3 真空试验

    按GB/T 18997. 2-2003中7. 12. 3进行试验。

7. 12.4 拉拔试验

    按GB/T 18997. 2---2003中7. 12.4进行试验。

8 检验规则

    检验分为出厂检验、型式检验和定型检验。

81 组批

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

述生产方式七天产量作为一个检查批。不足七天产量，也作为一个检查批。

8.2 抽样

    按GB/-r 2828-1987规定采用一次抽样方案抽样、正常检查、一般检查水平I

                          表 14 铝塑管出厂检验抽样和合格质盆水平判定

如不足90 km，以上

，抽样方案见表140

│批量 N       │ 样本大小 n │ 合格质量水平 AQL │

│            │          │6.5             │

│            │          │A。 │ R,        │

│蕊90        │ 5         │ 1   │ 2         │

│91一 150     │ 8         │ 1   │ 2         │

│151一 280    │ 13        │ 2   │ 3         │

│281- 500     │ 20        │ 3   │ 4         │

│501- 1 200   │ 32        │ 5   │ 6         │

│1 201一 3 200│ 50        │ 7   │ 8         │

│3 201 .10 000│ 80        │ 10  │ 11        │

8. 3

8. 3

出厂检验

  铝塑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
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目要求和方法见表 150 6.1,6.2项目按 8. 2抽样，判定其合格质量水平。检查水平的转移规则按

GB/T 2828--1987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 铝塑管出厂检验项目

│出厂检验项目    ├────┐  本部分章、条    │ 合格质量水平 nQt.│

│                │技术要求技术要求 ／－一 丁－ 一 试验方法│                │

│外观            │6.1     │ 7. 1              │                  

│结构尺寸        │ 6. 2    │ 7. 2              │                  

├────────┼────┤7.3               │                  │管环径向拉力试验│ 6．3    │ 7. 4              │                  

│  复合强度试验  │ 6. 4    │ 7. 5              │                  

├────────┤6。5    │                  │                  │气密性和通气试验│        │                  │                  

│静液压强度试验  │ 6. 7    │ 7．i              │                  

├────────┼────┤7. 8              │                  │交联度测定“    │ fi.8    │                  │                  

8.3.2

8. 3. 3

每卷铝塑管均应进行6. 5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。

6.3,6. 4,6.7,6.8出厂检验项目，出现一件试样或一次检验不合格时，应从批量中加倍取样进

行该项检验；如再出现一件试样或一次检验不合格，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) 结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

    b） 产品停产一年以上恢复生产时；

    c） 产品正常生产时，每隔两年进行一次；

    d) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

    0） 国家质量监督机构提出型式检验要求时。

8.4.2 型式检验项目要求和方法见表160

                                    表 16 铝塑管型式检验项目

本部分章、条 铝塑管用途代号
检 验 项 目

技术要求 ｝ 试验方法 ｝ I.型

了

了

出厂检验项 目

爆破试验

耐化学性试验

耐气体组分试验

卫生性能试验

表 15

6.6

  6.9

6. 10

6. 1 1

7.｝

丫

了

二

了－一牛
二一｛

            ｝
                        l

二一斗一二二二
    ”可根据流体特征需要供需双方确定的项目· 一

8.4.3 ffl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，则项日合格；

如有一件试样不合格，则允许二次抽样，即抽取同数量试样进行检验，如仍有一件试样或 次检测不合

格，则该检验项目不合格。

8.4.4 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，直到刑式检验合

格为止。

8.4-5 检验项目6. 9,6. 10,6. 11可抽取一种规格进行。
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8.5 定型检验

8.5. 1 冷热水用铝塑管新产品鉴定或铝塑管选配新型管件，应进行定型检验。定型检验项目要求和方

法见表17a

                                表 17 冷热水铝塑管定型检验项目

│检 验 项 目        │ 本部分章、条      │

│                │技术要求│ 试验方法│

│型式检验项 目    │ 表 16    │ 表 16    │

│冷热水循环试验  │ 6. 12. 1│ 7. 12. 1│

│循环压力冲击试验│ 6. 12. 2│ 7. 12. 2│

│真空试验        │ 6. 12. 3│ 7. 12. 3│

│拉拔试验        │ 6. 12. 4│ 7. 12. 4│

8.5. 2 定型检验时所选用的管件应是符合相应产品标准并按本部分附录C试验合格的产品。

8.5. 3 按表18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定型试验。

8. 5.4  GB/T 18997的本部分自实施之日起一年内完成定型检验。

                                            表 18 尺寸组

尺寸组 公称外径d, /mtn

12（d}板32

32Gdn蕊75

9 标志、包装、运输、贮存

9. 1 产品标志

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

9. 1.2 铝塑管外层应有以下标志：

    a) 产品标记；

    b) 生产企业名称或代号、商标；

    c） 铝塑管最大允许工作压力、最高允许工作温度；

    d) 生产日期或生产批号；

    e) 长度标识（盘卷供应时）；

    f) 卫生标记。

9. 1.3 标志应持久、易识别，间距不超过2 m.

9．2 包装

9.2. 1 铝塑管出厂时管端应封堵。

9.2.2 盘卷铝塑管，盘内径不应小于铝塑管外径的20倍，且不应小于400 mm,铝塑管可用纸箱、木

箱或其他适宜的包装方式。

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；
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    9） 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。

93 运输

    铝塑管运输时T-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，A存放在通风良好、环境温度

（一20-40)℃的室内，堆放高度不宜超过 2 m,,



GB/T 18997. 1-2003

          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，绘制铝塑管试样的内层和嵌人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结力。

A. 2 装置

A. 2. 1 试验机

    能显示剥离力连续曲线的试验机，并且具有夹持试样的夹钳。

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。转轴一端带有可套人需测试剥离力的管环ly

锥套，并与转轴压紧（见图A.1).

上钳 口

管环试样

转轴

固定娜母

；：牛】｝，
货
彩
介
W︸

支架

图A. 1 管环转盘支架示意图

A. 3 试样制备

截取五件长10 mm士1 mm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

按 GB/T 2918-1998要求，试验环境温度（23士2)0C，试样状态调节时间不少于 24 ho

A. 5 试验程序

A. 5. 1

A.5.2

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。

将管环试样套入锥套后装在转轴上，使管环固定在转轴上。
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A.5.3 将管环剥离段插人试验机上钳口，试验机以（50士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. 1 N)。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；

。） 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）

管环扩径试验方法

B.1 原理

    用锥形扩径器插人试样内径，使试样扩径到一定范围，通过观察铝塑管试样各层在径向变形、变形

复位时的分层现象，检查复合粘接状况。

B. 2 装置

B. 2. 1 试验机：能控制压人速度的试验机。

B.2.2 锥形扩径器结构如图 B. 1，结构尺寸见表 B.

扩径器

d一 1 川 管环试样

管环护套

定位盘

图B. 1 扩径器结构示意图

表B. 1 扩径器结构尺寸 单位为毫米

│管环参考内径│ 导人段直径试│ 扩径段直径d,│ 插人深度工                  │

│d           │ d。一1      │ 1. 10 d     │              0. 5 d        │

│            │            │            │（最短不小于 5，最长不大于30)│

B. 3 试样制备

截取管环试样五件，试样长度为4X4，但不小于40 mm，不大于150 mm.

B. 4 试验环境和试样处理

按 GB/T 2918-1998要求 ，试验环境温度（23士2)0C，试样状态调节时间不少于 24 ha

B. 5 试验程序

B. 5. 1 将管环试样安装在试验机底架上，并以定位盘定位内孔，外圆用护套保护。
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B. 5.2 将扩径器插入试验机上钳口，并以（50士2. 5) mm/min速度插人管环试样，直到扩径段插入规

定深度停止，并立即拔出扩径器。插人和拔出时都应保证管环试样轴心线与扩径器轴心线重合。

B. 5.3 管环试样放置15 min后，进行目测检查。

B. 6 试验报告

试验报告包括以下内容：

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 C

      （规范性附录）

管道系统对管件的附加要求

C. 1 技术要求

C. 1．1

C. 1．2

管件与管材连接时，应保证管材内壁表面密封，避免流体与管材切割端面的接触。

管件除应符合管件产品标准的技术要求外，应选择适当数量的管件和管材装配成管道系统（若

管材破坏，重新选择管材进行试验）。

C. 2 试验要求

    管件应进行下列试验。

C. 2. 1 爆破试验

    按本部分7. 6规定方法，进行表C. 1要求的爆破试验。

                                      表C. 1 最小爆破强度

│公称外径 d./mm │ 爆破压力 pb /MPa │ 试验温度／℃                  │

│12            │ 4.0             │根 据 管 道 系 统 最 高 允 许 工 作 温 度 确│

├───────┼────────┤定（试样在该试验温度下保留至少│

│16            │ 4.0             │1h再 进 行 试 验 ）                │

│20            │ 3. 8            │                              │

│25            │ 3. 2            │                              │

│32            │ 3.2             │                              │

│40            │ 2. 5            │                              │

│50            │ 2.3             │                              │

│63            │ 2.0             │                              │

│75            │ 2.0             │                              │

C.2.2 静液压强度试验

    应选择至少六个管件与管材组成六个试样，按本部分 7. 7进行表C. 2规定的管件静液压强度试

验，要求管件与管材连接处不得泄漏或分离 。

                                    表C. 2 静液压强度试验

试验压力／MPa I试样内部介质初始温度／℃ I 试验时间／h ！试样外部介质

>49 空气或水

          试验温度

根据管道系统最高允许工作

温度

C. 2.3 冷热水循环试验

    按GB/T 18997. 2-2003中7.12.1进行试验。

C. 2. 4 故障温度下静液压强度试验

    对于70℃以上冷热水用管件应能承受因温控设备故障造成的短时期高温。按表C. 3规定参数进

行本部分7. 7方法试验时，要求管件不得泄漏或连接处不应分离。冷水管用管件可不进行本项试验。

                                表 C. 3 故障温度下的静液压强度试验

试验压力／MPa  I 试验温度／℃ 试样外部介质

    空气

试样内部介质初始温度／℃ ｝ 试验时间／h

99士 2
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                    附 录 D

                  （资料性附录）

关于管用聚乙烯材料和铝塑管力学性能特征的说明

D. 1 管材用聚乙烯材料的力学性能要求

D.1.1 塑料压力管是一种长期受力塑料制件，力学破坏是其主要失效形式。管材用聚乙烯材料，应以

力学强度指标作为主要质量要求。

    聚乙烯是一种具有粘弹特性的高分子聚合物。由于高聚物的力学松弛性，对于管用聚乙烯材料，仅

以应力－一应变力学理论为基础的短期强度质量指标来T-求是不够的，因为短期强度不能表明聚乙烯

管材的长期使用性能，不能表征聚乙烯管材的力学稳定性即耐受蠕变破坏的能力。长期强度对管用聚

乙烯材料提出了除应力因素破坏外，还应考虑温度和时间因素对质量的影响。

D. 1. 2  ISO/DIS 9080((塑料管道系统用外推法对热塑性塑料以管材形式的长期静液压强度的测定》是

一种通过对管材静液压强度试验的结果，用统一计方式外推并预测热塑性材料或制品的长期强度性能的

方法。目前国际上大多采用此方法推算，在20℃温度条件下，50年寿命（438 700 h),概率为97. 5％的

管材用聚乙烯塑料的预期静液压强度氏。、和最小要求强度（MRS)等级如下：

                      表D. 1  ISO标准对常用管用聚乙烯材料的等级命名

│氏以/MPa      │ MRS/MPa │ 材料的命名│

│10.00一 11.19  │ 10.0    │ PE100     │

│8.00一 9.99    │ 8.0     │ PE80      │

│6. 30---7. 99 │ 6．3    │ PE63      │

D. 1. 3 美国ASTM标准对管用聚乙烯材料的质量指标是短期强度和长期强度同时要求。其长期强

度是根据ASTM 2837《热塑性塑料管用材料长期静液压设计基础应力值的推算方法》进行试验和推算。

在23'C温度条件下，100 000 h寿命时间，置信下限为97.5％推算长期静液压强度值aLTHS和标准强度

HDB等级如下。

                      表D.2  ASTM标准对常用管用聚乙烯材料的等级命名

│QLTHS / M Pa│ 川）R/MPa │ 等级命名│

│4.14̂ -5.17  │ 4．34     │ PE只 又06│

│5.24一 6. 55 │ 5．52     ├────┤│            │6。89     │ PE只 火 08│

│6．62一8．26│          │ PE又 又 10│

    ISO标准和ASTM标准在管用聚乙烯材料的长期强度指标的试验温度条件和目标寿命时间方面

存在的上述差异，日前尚无换算的方法。

D. 1. 4 由于金属材料具有较好耐温性能和力学稳定性，铝塑管的嵌入金属层对抑制高聚物的力学松

弛性有一定作用，将能提高塑料管材的长期强度和耐受蠕变破坏的能力。

    本部分的铝塑管的应用范围、结构尺寸、技术要求、试验方法主要以ASTM标准为依据，考虑到当

前对塑料管材50年使用寿命的普遍要求，选用聚乙烯材料的预期寿命时间指标要求为438 700 ho

    铝塑管的生产企业在选用聚乙烯材料时，应注意到上述特点和差异。



D. 2 铝塑管和全塑管的力学性能的差异

D. 2

D. 2

全塑管的力学性能

  全塑管的设计应力‘� (ASTM 标准用 ‘H、表示）

（MRS)

    C
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·．．．·．．···············‘·⋯⋯（D. 1）

    式中：

    MRS— 最小要求强度，6L P：圆整到优先数R10或 R20系列中的下一个较小的值，单位为兆帕

              (MPa) (ASTM标准用H DB表示）。

    仁GB/T 13663--2000，定义3.1.2.3〕

D. 2.1. 2 塑料管材的设计工作压力PD

  2aDe.         ton         an

(d。一em)   (SDR一1)           S
，．．⋯。．．．．．．．．．．·．·。⋯（D.2）

式中：

SDR— 标准尺寸比，即管材的公称外径和公称壁厚的比值。

仁GB/T 13663-2000，定义3.1.1.11]

S一一设计应用时选择管材规格的参数5一anS=-
                                                                      pl)

D.2.2 铝塑管和全塑管的差异

    铝塑管是由聚乙烯材料和铝材两种杨氏模量相差很大的材料组成的多层管，在承受内压时，厚度方

向的管环应力分布是不等值的。和全塑管不同，决定铝塑管的长期强度，除了聚乙烯材料的特性、塑料

层壁厚外，还有铝材的特性和厚度等因素。不能简单的用标准尺寸比SDR值大小来表征管材承受载荷

的能力；不能用S值来选用管材，确定管材的壁厚。铝塑管结合了塑料管材的大部分优点，同时又结合

了金属管的部分优点，在长期强度方面，具有一定的金属特性。


