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﹩﹣燉—

前 言

本系列标准在紧密跟踪国际标准化组织 ＩＳＯ燉ＴＣ１３８流体输送用塑料管材、管件和阀门技术委员会

正在制定的《冷热水用塑料管道系统——聚丙烯》系列标准动态基础上，结合我国聚丙烯管材、管件生产

使用实际制定的。
本系列标准由以下三个部分组成：
——ＧＢ燉Ｔ１８７４２．１—２００２ 冷热水用聚丙烯管道系统 第 １部分：总则；
——ＧＢ燉Ｔ１８７４２２—２００２ 冷热水用聚丙烯管道系统 第 ２部分：管材；
——ＧＢ燉Ｔ１８７４２３—２００２ 冷热水用聚丙烯管道系统 第 ３部分：管件。
本标准由中国轻工业联合会提出。
本标准由全国塑料制品标准化技术委员会管材、管件和阀门分技术委员会（ＴＣ４８燉ＳＣ３）归口。
本标准起草单位：上海白蝶管业科技股份有限公司（原上海建筑材料厂）、河北宇光工贸有限公司、

浙江伟星集团新型材料有限公司、杭州永亨新型建材有限公司。
本标准主要起草人：徐红越、邱强、朱利平、冯金茂、倪士民。
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﹩﹣燉．—

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了以聚丙烯管材料为原料，经注射成型的聚丙烯管件（以下简称管件）的定义、符号和缩

略语、材料、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１８７４２１《冷热水用聚丙烯管道系统 第 １部分：总则》、ＧＢ燉Ｔ１８７４２２《冷热水用

聚丙烯管道系统 第 ２部分：管材》一起适用于建筑物内冷热水管道系统所用的管件，包括工业及民用

冷热水、饮用水和采暖等系统。
本标准不适用于灭火系统和不使用水作为介质的系统所用的管件。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ２８２８—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燉Ｔ２９１８—１９９８ 塑料试样状态调节和试验的标准环境（ｉｄｔＩＳＯ２９１：１９９７）
ＧＢ燉Ｔ３６８２—２０００ 热塑性塑料熔体质量流动速率（ＭＦＲ）和熔体体积流动速率（ＭＶＲ）试验方法

（ｉｄｔＩＳＯ１１３３：１９９７）
ＧＢ燉Ｔ６１１１—１９８５ 长期恒定内压下热塑性塑料管材耐破坏时间的测定方法（ｅｑｖＩＳＯ燉ＤＰ１１６７：

１９７８）
ＧＢ燉Ｔ７３０６—１９８７ 用螺纹密封的管螺纹（ｅｑｖＩＳＯ７１：１９８２）
ＧＢ燉Ｔ８８０６—１９８８ 塑料管材尺寸测量方法（ｅｑｖＩＳＯ３１２６：１９７４）
ＧＢ燉Ｔ１７２１９—１９９８ 生活饮用水输配水设备及防护材料的安全性评价标准

ＧＢ燉Ｔ１８７４２１—２００２ 冷热水用聚丙烯管道系统 第 １部分：总则

ＧＢ燉Ｔ１８７４２２—２００２ 冷热水用聚丙烯管道系统 第 ２部分：管材

 定义、符号和缩略语

本标准采用 ＧＢ燉Ｔ１８７４２１给出的定义、符号和缩略语。

 材料

 生产管件所用原材料应符合 ＧＢ燉Ｔ１８７４２１的要求。
 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。

推荐采用：
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——铬含量不小于 １０５％，碳含量不大于 １２％的不锈钢；
——经表面处理的铜或铜合金。

 产品分类

 管件按使用原料的不同分为 ＰＰＨ、ＰＰＢ、ＰＰＲ管件三类，见 ＧＢ燉Ｔ１８７４２１。
 管件按熔接方式的不同分为热熔承插连接管件和电熔连接管件。
 管件按管系列 爳分类与管材相同，按 ＧＢ燉Ｔ１８７４２２的规定。管件的壁厚应不小于相同管系列 爳
的管材的壁厚。

 技术要求

 颜色

根据供需双方协商确定。
 外观

管件表面应光滑、平整，不允许有裂纹、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。
 不透光性

管件应不透光。
同一生产厂家生产的相同原料的管材，且已做过不透光性试验的，则可不做。

 规格及尺寸

 热熔承插连接管件的承口应符合图 １、表 １的规定。
 电熔连接管件的承口应符合图 ２、表 ２的规定。
 带金属螺纹接头的管件其螺纹部分应符合 ＧＢ燉Ｔ７３０６的规定。

图 １ 热熔承插连接管件承口

表 １ 热熔承插连接管件承口尺寸与相应公称外径 ｍｍ

公称外径 牆ｎ

最小承

口深度 爧１

最小承

插深度 爧２

承口的平均内径

牆ｓｍ１ 牆ｓｍ２

最小 最大 最小 最大

最大不圆度 最小通径 爟

１６ １３３ ９８ １４８ １５３ １５０ １５５ ０６ ９

２０ １４５ １１０ １８８ １９３ １９０ １９５ ０６ １３

２５ １６０ １２５ ２３５ ２４１ ２３８ ２４４ ０７ １８

２
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表 １（完） ｍｍ

公称外径 牆ｎ

最小承

口深度 爧１

最小承

插深度 爧２

承口的平均内径

牆ｓｍ１ 牆ｓｍ２

最小 最大 最小 最大

最大不圆度 最小通径 爟

３２ １８１ １４６ ３０４ ３１０ ３０７ ３１３ ０７ ２５

４０ ２０５ １７０ ３８３ ３８９ ３８７ ３９３ ０７ ３１
５０ ２３５ ２００ ４８３ ４８９ ４８７ ４９３ ０８ ３９
６３ ２７４ ２３９ ６１１ ６１７ ６１６ ６２２ ０８ ４９
７５ ３１０ ２７５ ７１９ ７２７ ７３２ ７４０ １０ ５８２
９０ ３５５ ３２０ ８６４ ８７４ ８７８ ８８８ １２ ６９８
１１０ ４１５ ３８０ １０５８ １０６８ １０７３ １０８５ １４ ８５４

注：此处的公称外径 牆ｎ指与管件相连的管材的公称外径。

图 ２ 电熔连接管件承口

表 ２ 电熔连接管件承口尺寸与相应公称外径 ｍｍ

公称外径

牆ｎ

熔合段

最小内径

牆ｓｍ，ｍｉｎ

熔合段

最小长度

爧２，ｍｉｎ

插入长度 爧１

ｍｉｎ ｍａｘ

１６ １６１ １０ ２０ ３５
２０ ２０１ １０ ２０ ３７
２５ ２５１ １０ ２０ ４０
３２ ３２１ １０ ２０ ４４
４０ ４０１ １０ ２０ ４９
５０ ５０１ １０ ２０ ５５
６３ ６３２ １１ ２３ ６３
７５ ７５２ １２ ２５ ７０
９０ ９０２ １３ ２８ ７９
１１０ １１０３ １５ ３２ ８５
１２５ １２５３ １６ ３５ ９０
１４０ １４０３ １８ ３８ ９５
１６０ １６０４ ２０ ４２ １０１

注：此处的公称外径 牆ｎ指与管件相连的管材的公称外径。

３
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 管件的物理力学性能应符合表 ３的规定。
表 ３ 管件的物理力学性能

项目 管系列

试验压力

ＭＰａ

材料

ＰＰＨ ＰＰＢ ＰＰＲ

试验温度

℃

试验时间

ｈ
试样数量 指标

静液压试验

爳５ ４２２ ３２８ ３１１
爳４ ５１９ ３８３ ３８８

爳３２ ６４８ ４９２ ５０５
爳２５ ８４４ ５７５ ６０１
爳２ １０５５ ８２１ ７５１
爳５ ０７０ ０５０ ０６８
爳４ ０８８ ０６２ ０８０
爳３２ １１０ ０７６ １１１
爳２５ １４１ ０９３ １３１
爳２ １７６ １３１ １６４

２０ １ ３ 无破裂无渗漏

９５ １０００ ３ 无破裂无渗漏

熔体质量流动速率，ＭＦＲ（２３０℃燉２１６ｋｇ） ｇ燉１０ｍｉｎ ３
变 化 率 ≤ 原

料的 ３０％

 静液压状态下热稳定性要求应符合表 ４的规定。
表 ４ 静液压状态下热稳定性能

项目 材料

试验参数

试验温度

℃

试验时间

ｈ

静液压应力

ＭＰａ

试样数量 指标

静液压状态下

热稳定性试验

ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

１１０ ８７６０
１９ １
１４ １
１９ １

无破裂无渗漏

注

１ 用管状试样或管件与管材相连进行试验。管状试样按实际壁厚计算试验压力；管件与管材相连作为试样时，
按相同管系列 爳的管材的公称壁厚计算试验压力，如试验中管材破裂则试验应重做。

２ 相同原料同一生产厂家生产的管材已做过本试验则管件可不做。

 管件的卫生性能应符合 ＧＢ燉Ｔ１７２１９的规定。
 系统适用性

管件与符合 ＧＢ燉Ｔ１８７４２２规定的管材连接后应通过内压和热循环二项组合试验。
 内压试验应符合表 ５规定。

表 ５ 内压试验

项 目

管 系 列
材料

试验温度

℃

试验压力

ＭＰａ

试验时间

ｈ
试样数量 指标

爳５
ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５
０７０
０５０
０６８

１０００ ３ 无破裂无渗漏

爳４
ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５
０８８
０６２
０８０

１０００ ３ 无破裂无渗漏

４
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表 ５（完）

项 目

管 系 列
材料

试验温度

℃

试验压力

ＭＰａ

试验时间

ｈ
试样数量 指标

爳３２
ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５
１１０
０７６
１１１

１０００ ３ 无破裂无渗漏

爳２５
ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５
１４１
０９３
１３１

１０００ ３ 无破裂无渗漏

爳２
ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５
１７６
１３１
１６４

１０００ ３ 无破裂无渗漏

 热循环试验应符合表 ６的规定。
表 ６ 热循环试验

材料
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 指标

ＰＰＨ
ＰＰＢ
ＰＰＲ

９５ ２０ １０ ５０００ １ 无破裂无渗漏

注：一个循环的时间为 ３０＋２槏 槕０ ｍｉｎ，包括 １５＋１槏 槕０ ｍｉｎ最高试验温度和 １５＋１槏 槕０ ｍｉｎ最低试验温度。

在 ＧＢ燉Ｔ １８７４２２—２００２附 录 Ａ 中 要 求 的 预 应 力 为 ＰＰＨ：３６ＭＰａ；ＰＰＢ：３０ＭＰａ；ＰＰＲ：
２４ＭＰａ。

预应力的推算方法见式（１）：
犲ｔ＝ 犜× 牱爴× 爠 ………………………………………（１）

式中：犲ｔ——预应力，ＭＰａ；

犜——热膨胀系数，１燉Ｋ；
牱爴——温差，Ｋ；
爠——弹性模量，ＭＰａ。

本标准中：犜＝１．５×１０－４Ｋ－１

牱爴＝２０Ｋ
爠＝１２００ＭＰａ（ＰＰＨ），１０００ＭＰａ（ＰＰＢ），８００ＭＰａ（ＰＰＲ）

注：预应力值等于温度下降 ２０℃时管道所产生的收缩应力。

 试验方法

 试样状态调节和试验的标准环境

应在管件下线 ４８ｈ后取样。按 ＧＢ燉Ｔ２９１８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。
 颜色及外观检查

用肉眼观察。
 不透光性

管材与管件相连，按 ＧＢ燉Ｔ１８７４２２—２００２中 ８３进行。
 尺寸测量

按 ＧＢ燉Ｔ８８０６的规定对所抽试样逐件沿圆周测量壁厚的最大值和最小值，精确到 ０１ｍｍ，小数点

５

﹩﹣燉—



后第二位非零数进位。
管件的承口深度用精度为 ００２ｍｍ的游标卡尺对所抽试样逐件测量；用精度为 ０００１ｍｍ的内径

量表对所抽试样逐件测量图 １、图 ２规定部位承口的两个相互垂直的内径，计算它们的算术平均值，为

平均内径。
用精度为 ０００１ｍｍ的内径量表对所抽试样逐件测量同一断面的最大内径和最小内径，最大内径

减最小内径为不圆度。
 熔体质量流动速率

从 管 件 上 切 取 足 够 的 ２ｍｍ３～５ｍｍ３ 大 小 的 颗 粒 作 为 试 样，按 表 ３和 ＧＢ燉Ｔ３６８２的 规 定 进 行

试验。
熔体流动速率仪应用标样进行校正。试验时，先用氮气吹扫料筒 ５ｓ～１０ｓ（氮气压力为０．０５ＭＰａ），

然后在 ２０ｓ内迅速将试样加入料筒进行试验。
 静液压试验

 试样

试样为单个管件或由管件与管材组合而成。管件与管材相连作为试样时，应取相同或更小管系列 爳
的管材与管件相连，如试验中管材破裂则试验应重做。所取管材的长度应符合表 ７的规定。

表 ７ 所取管材的长度 ｍｍ
管材公称外径 牆ｎ 管材长度 爧

≤７５ ２００

＞７５ ３００

试样的组装采用热熔承插连接或电熔连接的方式，在管件的非进水口用管帽或机械方式封堵。
 试验方法

按 ＧＢ燉Ｔ６１１１的规定（ａ型封头）。
 静液压状态下热稳定性试验

 试验设备

循环控温烘箱。
 试验条件

按表 ４规定，循环控温烘箱温度允许偏差为 １１０＋４槏 槕－２ ℃。试验介质：内部为水，外部为空气。
 试验步骤

试样经状态调节后，安装在循环控温烘箱内，接入试验介质，按 ＧＢ燉Ｔ６１１１的规定进行试验（ａ型

封头）。
 卫生性能试验

管件的卫生性能按 ＧＢ燉Ｔ１７２１９的规定执行。
 系统适用性试验

 内压试验

内压试验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燉Ｔ６１１１的

规定（ａ型封头）。试验介质：管内外均为水。
 热循环试验

按 ＧＢ燉Ｔ１８７４２２—２００２中附录 Ａ进行试验。试验介质：管内为水，管外为空气。

 检验规则

 产品应经生产厂质量检验部门检验合格并附有合格标志方可出厂。
 组批

６
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用 同 一 原 料 和 工 艺 连 续 生 产 的 同 一 规 格 的 管 件 作 为 一 批。牆ｎ≤３２ｍｍ 规 格 的 管 件 每 批 不 超 过

１００００件，牆ｎ＞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。交付时注明批号，同一交付批号产品为一个交付检验批。
 定型检验

 分组

按表 ８规定对管件进行尺寸分组。
表 ８ 管件的尺寸组及公称外径范围

尺寸组 公称外径范围

１ １６≤牆ｎ≤６３

２ ７５≤牆ｎ≤１６０

 定型检验

定型检验的项目为第 ６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，按表 ８规定选取每一尺寸组中任一规格的管件产品进行该项检验。
 出厂检验

 出厂检验项目为外观、尺寸和 ２０℃燉１ｈ液压试验。
 外观、尺寸按 ＧＢ燉Ｔ２８２８采用正常检验一次抽样方案，取一般检验水平 Ｉ，合格质量水平 ６５，
抽样方案见表 ９。

表 ９ 抽样方案 件

批量范围

爫

样本大小

牕

合格判定数

爛ｃ

不合格判定数

爲ｅ

≤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

 在外观尺寸抽样合格的产品中，随机抽取足够的样品进行液压试验（２０℃燉１ｈ）。
 型式检验

 型式检验的项目为除 ６６和 ６８２以外的全部技术要求。
 按本标准技术要求并按 ８４２规定对外观、尺寸进行检验，在检验合格的样品中随机抽取足够

的样品，进行不透光、熔体质量流动速率、静液压试验（２０℃燉１ｈ）、系统适用性试验中的内压试验。
一般情况下，每隔两年进行一次型式检验。
若有以下情况之一，应进行型式检验：
ａ）正式生产后，若结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
ｂ）产品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；
ｄ）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

 判定规则

外观、尺寸按表 ９进行判定。卫生指标有一项不合格判为不合格批。其他指标有一项达不到规定时，
则随机抽取双倍样品进行该项复验；如仍不合格，则判该批为不合格批。
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 标志、包装、运输、贮存

 标志

 产品应有下列永久性标记：
ａ）产品名称：应注明原料名称，例：ＰＰＲ；
ｂ）产品规格：应注明公称外径、管系列 爳；
例：等径管件标记为 牆ｎ２０爳３２，

异径管件标记为 牆ｎ４０×２０爳３２，
带螺纹管件的标记为 牆ｎ２０×１燉２″爳３２；

ｃ）商标。
 产品包装应有下列标记：

ａ）生产厂名、厂址、商标；
ｂ）产品名称、规格；
ｃ）生产日期或生产批号；
ｄ）本标准号。

 为防止使用过程中出现混乱，不应标志 ＰＮ值。
 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，包装箱应有内衬袋，每个包装箱质量不超

过 ２５ｋｇ。
 运输

管件在运输时，不得曝晒、沾污、重压、抛摔和损伤。
 贮存

管件应贮存在室内，远离热源，合理放置。
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