球墨铸铁管技术要求
    1.执行标准
符合GB/T 13295-2019《水及燃气用球墨铸铁管、管件和附件》标准要求。
2.防腐要求
[bookmark: _GoBack]球墨铸铁管内防腐采用内衬水泥砂浆，水泥砂浆内衬符合GB/T 17457-2019《球墨铸铁管和管件 水泥砂浆内衬》的标准要求，内衬密封涂层应符合GB/T 32488-2016《球墨铸铁管和管件 水泥砂浆内衬密封涂层》的标准要求。水泥砂浆内衬涂覆之前,金属表面不应有松散杂质、油或润滑剂。水泥砂浆内衬管道糙率要求小于0.013。球墨铸铁给水管内衬符合饮用水卫生许可。
外防腐采用喷锌并涂覆沥青防腐漆，符合GB/T 17456.1《球墨铸铁管外表面锌涂层 第1部分:带终饰层的金属锌涂层》的标准要求。锌涂层单位面积平均重量可不低于130g/㎡，局部最小值应不低于110g/㎡。终饰层干膜的平均厚度应不小于70um,局部最小厚度应不小于50um。
涂覆后，内外表面应光洁，涂层均匀、粘附牢固，并不因气候冷热而发生异常。
3.力学性能 
球墨铸铁管采用离心铸造工艺生产，并且必须经过退火处理，力学性能如下所示：抗拉强度（MPa）≥420；硬度（HBW）≤230；断后伸长率：DN40-1000时≥10%，DN1100-3000 ≥7%。
4.尺寸、外形、重量 
球墨铸铁管采用滑入式T型承插式橡胶密封圈接口，尺寸符合GB/T13295-2019标准的规定。
有效长度L=6000mm,压力等级采用K9。
    标准壁厚：K9级。
铸铁管的端面应与轴线相垂直。 
管道规格尺寸及允许偏差应符合GB/T13295-2019的规定。
重量验收：按国家标准计算，标准质量公差允许误差为±3%。
    5.质量要求
球墨铸铁管的材质应为铁素体基体的球墨铸铁，在组织中应有一定数量的球状石墨。
水压试验、抗拉强度、伸长率应按GB/T13295-2019标准执行。在插口外表面用白漆喷涂插入标记，按GB/T13295-2019标准进行。
球墨铸铁管的内外表面不允许有妨碍使用的缺陷，不应有裂纹、重皮,承、插口密封工作面不应有连续的轴向沟纹。铸造后经适当的热处理以达到要求的机械性能，管子应能进行切割、钻孔和机械加工。    检测项目、检验方法、检验规则等均按GB/T13295-2019标准执行。
6.球墨铸铁管的标准壁厚、接口公差及直线度
标准壁厚e=k（0.5+0.001DN）其中：e—标准壁厚，mm； DN—公称直径： mm；K—壁厚级别系数，取：…8、9、10、11、12…直管K取9。   
接口公差：为保证管道和管件的互换性，管道在插口端的外径正公差为1mm，负公差取决于接口型式设计。
直线度：当管子在约为管长2/3 间距的两个台架上进行滚动检查时，最大偏差fm 不应大于管有效长度L 的0.125%，即：fm（mm）≤0.125%L。
7.水压试验
球墨铸铁管涂敷前逐个进行水压试验，实验压力数值符合GB13295—2019标准要求。 
8.标记
每根管球墨铸铁管应含有以下标记：a）生产厂商；b）公称直径DN；c）生产批次号（序号）；d)生产年份；e）国标编号；f)壁厚等级或压力级别；g）插口插入深度标记；h)产品批号；i)可切割标识(需剪切的球墨铸铁管)。
