
 三型聚丙烯(PP-R)管: 

 是代替传统镀锌钢管的新一代塑料给水管，因其卫生、经济和安装方便成为家装给水管的主流。 

 性能特点: 

 ● 选料讲究，精选进口 PP-R 原料粒子； 

 ● 无毒、无锈蚀、不结污，符合 GB/T17219-1998 生活饮用水标准； 

 ● 耐高温，管道轮送的水温最高可达 95℃； 

 ● 耐高压，耐试验压力可达 5MPa 以上； 

 ● 采用热缩连接技术，管材及管件同质融化为一体，没有可拆卸的卡套或卡压式接头， 安全可靠、永不渗漏； 

 ● 使用寿命长，在温度为 70℃，压力为 0.82MPa 的条件下可以长期使用 50 年。 

 

 

 铜水管: 

 铜水管采用含铜量为 99.9%以上的紫铜，作为高端给水管在发达国家应用已有 100 年以上，在我国已成为家居高品质的

象征。 

 性能特点: 

 ● 卫生健康双重保护确保水质卫生、健康 

 第一重：作为金属管，避免外部细菌、有害物质对管内水质的渗透、侵蚀。 

 第二重：水中细菌在进入铜水管后能被有效抑制。 

 ● 耐腐蚀：析出的微量铜在管内壁形成一牢固保护层，性能稳定耐腐蚀； 

 ● 耐高压、高温：铜水管工作温度为≤150℃,工作压力≤2.0MPa， 不但强度高，而且 韧性好，抗冲击和冻裂强。 

 

 不锈钢: 

 采用含镍 8-11%的不锈钢板卷制焊接的有缝不锈钢管作为给水输送的称为不锈钢水管，它是 21 世纪绿色、健康的新一

代水管， 是追求美观、时尚人士的家居首选。 

 性能特点： 

 ● 洁净卫生：以人体和环境无任何伤害，耐腐蚀、卫生、无毒； 

 ● 亮丽时尚：不锈钢水管亮丽的外观极具装饰功效，可明装尽显时尚气息； 

 ● 使用寿命长，在 135℃以下，水压 1.6MPa 以下，可达 100 年以上。 

 

 A、安装前准备 

 1、安装之前需要准备熔接机、剪刀、记号笔、直尺和清洁毛巾等； 

 2、熔接机需要有可靠的措施； 

 3、安装熔接头并检查规格正确、连接牢固可靠后方可通电； 

 4、红色知识灯点亮表示正在加温，绿色指示灯点亮表示可以熔接； 

 5、检查管材、管件的规格尺寸是否符合规定要求； 

 6、一般家庭安装不推荐使用埋地暗敷方式，而采用嵌墙或嵌埋天花板的暗敷方式。 

  

 B、清洁管材管件熔接表面 

 1、熔接之前需要清洁管材熔接表面和管件承口表面，不能有各种污渍； 

 2、管材端口在一般情况下应切除 2-3 厘米，如有细微裂纹则必须剪除 4-5 厘米； 



  

 C、管材熔接深度划线 

 熔接之前需要在管材表面划出一段沿管材纵向长度不小于最小承插深度 L2 园周标线； 

  

 D、熔接加热 

 1、将管材、管件均速的推进熔接模套和模芯，管材推进深度至标志线，管件推进深度至承口短面与模芯终止端面平齐； 

 2、推进工程中不能有旋转、倾斜等现象； 

 3、加热时间按照标准规定执行，冬天一般延长加热时间 50%。 

  

 E、对接插入及调整 

 1、对接插入时速度尽量快一些，防止表面过早的硬化； 

 2、对接插入时允许不大于 5 度的角度 调整，但是必须在规定的调整时间内完成，对接插入时不允许管材、管件直接有

相对的旋转运动。 

  

 F、定型及冷却 

 1、在允许的调整时间过后，管材和管件之间应保持相对静止，不允许再有任何相对移位； 

 2、冷却应采用自然冷却方式较合理，禁止使用水、冰等冷却物强行冷却。 

  

 G、管道试压 

 1、管道安装完毕后需要在常温状态下调价规定的时间后方可进入试压； 

 2、试压充时应在管道的最高点安装排气口，只有当管道内的气体完全排放完毕后方可进入试压； 

 3、一般冷水管道验收压力为系统工作压力的 1.5 倍，压力下降不允许大于 6%； 

 4、工程安装的试压推荐先进行逐段试压，在各区段合格后再进行总管网试压，不推荐在工程完毕后才进行一次性试压； 

 5、试压用的管堵属试压专业，在试压完毕后应该换成可长久使用的金属管堵。 



  

 

 

 A、安装前准备 

 1、安装之前需要准备焊接机（氧-乙炔焊机或电加热焊机）、管材割刀和清洁毛巾等； 

 2、电加热焊机需要有可靠接地，氧-乙炔焊机的工程场所需要保持良好的通风状态； 

 3、检查焊枪的气体开关是否灵活可靠或碳导电极是否完好； 

 4、检查管材、管件的规格尺寸是否符合要求； 

  

 B、清洁管材管件熔接表面 

 1、焊接之前需要清洁管材表面和管件承口表面的氧化膜和各种污渍； 

 2、管材切割端口应垂直与管材中心线，如果管材端口有超过差的变形则需切除变形部位，清除产品端口的各种毛刺。 

  

 C、管件、管材均匀加热 

 1、首先对管件进行一定程度的预热，然后将管材插入管件并对两者进行均匀的加热，对于大管件的可以采用双火焰加

热方式； 

  

 D、添加焊剂和焊料 

 1、当管材、管件加热至要求温度时先添加焊剂，以便于去除氧化皮和杂质等，然后沿着圆周均速添加焊料至焊缝饱满

均匀； 

 2、添加焊剂、焊料是不允许火焰直接加热焊剂、焊料，而是主要保持必要的温度； 

  

 E、定型及冷却 

 1、在停止加热后管材和管件之间应保持相对静止，不允许再有任何相对移位，尤其是在焊料进入凝固状态的时候； 



 2、冷却应采取自然冷却方式较合理，禁止使用水、冰等冷却物强行冷却。 

  

 F、管道试压 

 1、管道安装完毕后需要在常温下状态调节规定的时间后方可进行试压； 

 2、试压充水时应在管道的最高点安装排气口，只有当管道内的气体完全排放完毕后方可进行试压； 

 3、一般冷水管道验收压力系统为工作压力的 1.5 倍，热水管道为系统工作压力的 2.0 倍，保压时间不小于半小时，压力

下降不允许大于 3%。 

 4、工程安装的试压推荐先进行逐段试压，在各区段合格后再进行总管网试压，不推荐在工程完毕后才进行一次性试压。 

  

 

 

 A、安装前准备 

 1、安装之前需要准备氩弧焊机、氩气、和清洁毛巾等；氩弧焊机需要有可靠接地，氩气瓶需要配备气压表，并远离热

源，避免阳光直接晒； 

 2、检查焊枪气体开关是否灵活可靠，氩气管是否漏气，钨极是否尖锐，管材管件的规格尺寸是否符合规定要求。 

  

 B、清洁管材管件焊接表面 

 1、焊接前需要干净的毛布擦试管材和管件的焊接表面的各种污渍； 

 2、检查管材和管件的端口是否与中心线垂直，如有超过差则需切除，使端口与中心线保持垂直。 

  

 C、焊接 

 1、将氩气连接至氩弧焊机后，将焊接电缆与管材连接，再打开焊机电源； 

 2、将氩气气压，烧焊电流等参数调到适当值后，开始焊接。采用无焊条焊接，将管件承口端台阶熔解后覆盖连接面。

为避免高温烧焊管材变形现象，建议先在连接面 3-4 处均匀的进行电焊，固定后才焊接整圈。 



  

 D、冷却 

 1、在整圈焊接完成后，采用自然冷却方式，或使用湿毛巾擦拭冷却。 

  

 E、管道试压 

 1、管道安装完毕后需要在常温下状态调节规定的时间后方可进行试压； 

 2、试压充水时应在管道最高点安装排气口，只有当管道内的气体安全排放完毕后方可进行试压； 

 3、一般冷水管验收压力为系统工作压力的 1.5 倍，热水管道为系统工作压力的 2.0 倍，保压时间不小于半小时，压力下

降不允许大于 3%。 工程工程安装的试压推荐先进行逐段试压，在各区段合格后再进行总管网试压，不推荐在工程完毕

后才进行一次性试压。 

  
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