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前  言 

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。 

本文件代替 T/CFA 0402.01--2018《水冷金属型离心球墨铸铁管管模使用维护保养规则》，并把《第 

1 部分：水冷金属型离心球墨铸铁管管模使用维护保养规则》和计划制定的《第 2 部分：预热涂料法

离心球墨铸铁管管模使用维护保养规则》合并编制。 

本文件与 T/CFA 0402.01—2018 相比，除结构调整和编辑性修改外，主要技术变化如下： 

——本文件名称更改为《金属型离心球墨铸铁管管模使用维护保养规则》； 

——更新了 1 范围的内容，增加了涂料热模金属型的表述（见 1，2018 版的 1）； 

——更新 2 规范性引用文件信息，增加了 GB/T 26081、T/CFA0203011-2019 和 T/CFA0203141-2021 

共 3 项规范性引用文件（见 2，2018 版的 2）； 

——修改了 3 术语与定义的引导语（见 3，2018 版的 3）； 

——修改了 3.2 ，删除了 3.4 和 3.5（见 3，2018 版的 3）； 

——修改了 4 的标题，增加了 T/CFA 0203011.1-2019（见 4，2018 版的 4）； 

——删除了 4.1、表 1、4.2 和表 2（2018 版的 4）； 

——修改了 5.1 的标题（见 5.1，2018 版的 5.1）； 

——重新编辑了 5.1.1 ～ 5.1.7 的内容，拓展为 5.1.1 ～ 5.1.8（见 5，2018 版的 5）； 

——重新编辑了 5.2.1 的内容（见 5，2018 版的 5）； 

——增加了 5.3 及内容（见 5.3，2018 版的 5）； 

——修改了使用过程中的要求的条款（见 5.3.1 ～ 5.3.7，2018 版的 5.2.2 ～ 5.2.8）；   

——修改了 6 标题和内容，将原内容并入 5.3.5，表 3 序号修改为表 1，增加了部分内容（见 6，

2018 版的 5.3）； 

——增加了 7.2.1 内容、表 2 和图 1（见 7，2018 版的 7）； 

——修改了 7.3 标题，重新编辑了 7.3.1 ～ 7.3.4 的内容（见 7，2018 版的 7）； 

——修改了 7.4 标题（见 7.4，2018 版的 7）； 

——修改了 8 标题（见 8，2018 版的 8）； 

——编辑替换了 9 标题和内容（见 9，2018 版的 10）；  

——编辑替换了 10 标题和内容（见 10，2018 版的 11）；  

——删除了 11 （见 2018 版的 11）；  

——删除了附录 A（见 2018 版的附录 A）。 

本文件由中国铸造协会标准工作委员会提出。 

本文件由中国铸造协会归口。 
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本文件起草单位：沈阳亚特重型装备制造有限公司、内蒙古北方重工业集团有限公司（北重安东机

械制造有限公司）、国铭铸管股份有限公司、安徽达特智能科技有限公司、河南中原辊轴有限公司、新

兴铸管股份有限公司、圣戈班管道系统有限公司、湖北翊通铸业有限公司。 
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金属型离心球墨铸铁管管模使用维护保养规则 

1  范围 

本文件规定了金属型离心球墨铸铁管管模使用维护保养的术语和定义、技术条件、使用流程中的维

护保养、管模产管数量、待机管模的维护保养、管模的运输与存储，以及建立管模数据库和培训管理。 

本文件适用于水冷金属型和涂料热模金属型离心铸造球墨铸铁管用模具（以下简称管模）的使用维

护保养和管理。 

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 5611  铸造术语 

GB/T 13295  水及燃气用球墨铸铁管、管件和附件 

GB/T 25715  离心球墨铸管管模 

GB/T 26081  排水工程用球墨铸铁管、管件和附件 

YB/T 4179  水冷金属型离心铸造球墨铸铁管管模 

T/CFA 0203011.1 -- 2019  离心球墨铸铁管管模通用技术条件 

T/CFA 0203141 -- 2021  绿色铸造设计产品 球墨铸铁管水冷金属型离心机通用技术要求 

3  术语和定义 

GB/T 5611、GB/T 13295、GB/T 26081 和 T/CFA 0203011.1-2019 界定的以及下列术语和定义适用

于本文件。 

3.1  

水冷金属型离心球墨铸铁管管模  water-cooled metal type centrifugal ductile iron pipe  

mould  

一种采用水冷却无湿涂料的离心铸造球墨铸铁管的金属型模具。 

3.2 

涂料热模金属型离心球墨铸铁管管模  coated hot metal type centrifugal ductile iron 

pipe mould  

在一定工艺温度下涂覆湿涂料的离心铸造球墨铸铁管的金属型模具。 

3.3 

材料的力学性能  mechanical properties 

是指材料在不同环境（温度、介质、湿度）下，承受各种外加载荷（拉伸、压缩、弯曲、扭转、 

冲击、交变应力等）作用下表现出的宏观力学特征。 
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4  技术条件 

水冷金属型和涂料热模金属型离心铸造球墨铸铁管用模具（以下简称管模）技术要求应符合GB/T 

25715、YB/T 4179 和T/CFA 0203011.1 的规定。 

5  使用流程中的维护保养 

5.1  上机前的检查和安装 

5.1.1  新管模初次使用时，应采用磨削、打点来缓解管模制造过程中产生的残余应力。 

5.1.2  管模本体应无延伸裂纹，过渡曲线宜圆滑平缓。 

5.1.3  管模尺寸形位公差应符合产品图样要求，避免工作中产生偏心、震动等现象。 

5.1.4  管模内外表面清洁，避免管模内表面划伤和定期清理管模外表面水垢，管模表面应具备良好的

散热条件。 

5.1.5  离心机冷却系统应在浇注前开启，检查循环水流量正常。 

5.1.6  应检查离心机组托轮表面磨损及光洁度情况。 

5.1.7  上机安装前应保持管模温度均匀，各区域无明显差异。 

5.1.8  应认真检测管模规格和尺寸，符合机器要求；外观及内孔质量，应满足生产工艺要求。 

5.2  安装后的检查 

5.2.1  管模安装 

管模安装应符合以下要求： 

a)  管模应储存在室内，可水平放置在枕木上，切忌两端着地，要在长度方向 1/5 两端点处进行支  

撑，并垫稳、垫实，最低点距地面要留有足够空间； 

b)  管模应呈水平卧式状态使用钢丝绳或吊带进行吊装，切忌使用吊钳等易损伤管模的工具吊运； 

c)  水冷金属型管模安装时应预先调整好机壳内V型托辊的水平高度，借助拔管车将管模平稳推入 

离心机内； 

d)  借助仪器调整好托辊组、压轮组与管模滚带的接触状态，确保各轮组受力均匀，管模运转平 

稳； 

e)  检测浇注装置、冷却系统及喷嘴，保证各部位运转正常和通畅，应检查循环水流量正常。 

5.3  使用过程中的要求 

5.3.1  管模粉和涂料 

浇注铁液前，在水冷金属型管模型腔壁上应均匀喷涂管模粉；在预热金属型管模型腔壁上应均匀

喷涂耐火涂料。 

5.3.2  管模预热 

5.3.2.1  水冷法管模首次浇注使用时，应严格控制铁液温度，尽可能接近可浇注成型的铁液温度下限；

浇注成型后，可利用铸出管坯的余热能量蓄积，依次浇注逐步达到管模升温预热目的。 

5.3.2.2  热模管模首次浇注使用前应按工艺要求进行预热。 

注：管模首次浇注是指冷态（室温、循环水）的管模。 
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5.3.2.3  铁液浇注过程的影响 

过高的浇铸温度会降低管模使用寿命，管模未达到规定的旋转速度时，不应注入铁液，防止铁液

堆积损伤管模。 

5.3.4  循环水温度 

水冷金属型离心机循环水入口温度和出口温度应按T/CFA 0203141 的规定执行。 

5.3.5  生产节奏的连续性 

生产节奏应连续、稳定，拔管应连续匀速；拔管连续性宜达到离心机设计生产效率的 90 %以上，

各磨合期连续拔管生产节奏与实际生产效率的关系见表 1。 

表 1   金属型离心球墨铸铁管管模初、中期磨合拔管参数 

公 称 直径 

mm 

离心机设计 

拔管效率 

支 ∕ 时 

实际生产效率 

支 ∕ 时 

中期修磨连续 

抜管参数 
初期前三个修磨期每期连续拔管参数 

DN A 90 %A 
2 个～3 个正
常班次 90 %A 

第一修磨期 第二修磨期 第三修磨期 

1 个正常班次 

90 %A 

1个～1.5 个
正常班次 

90 %A 

1.5 个～2 个正常
班次 90 %A 

注：1. 管模缓慢预热后方可使用。 

2. 涂料预热管模A值可按 2 h或 4 h累计拔管效率确定。 

3. 初期:新管模初次使用  1 个～3 个修磨尺寸量或消除因机械制造等因素存在的残留内应力的期限。 

4. 中期:管模正常修磨尺寸量至规定值  3/4 或管模表面出现较多龟裂前的期限。 

5.  应重视初期磨合的前三期拔管数量，宜使管模适应冷热交变的工作环境，发挥管模材质的特性，中期连续

拔管数量宜根据离心机生产效率设计值调整，中期磨合应是在正常生产时期进行。 

5.3.6  热膨胀间隙调整 

应随时观察金属管模连续浇注会产生热膨胀现象，并及时微调管模轴向和径向的间隙，加强管模、

离心机的保护。 

5.3.7  停机前的降温 

铸管生产结束后，水冷离心管模应保持离心机管模旋转，使管模均匀降温至冷却水温；涂料热模

管模宜采取适当封堵保温措施，应保持管模内外温度均匀，防止产生残留内应力。 

6  管模产管数量 

正常使用和维护情况下，管模可制造的球墨铸铁管总数量，包括维修后，可参考T/CFA 0203011.1 -

- 2019 附录A的规定。 

7  待机管模的维修保养 

7.1  待机管模 

管模随水冷离心机降至水温后，应及时卸载封口，宜采取保温措施送至维修部门，以防与环境的温
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差形成气流对流，导致内应力集中。 

7.2  时效去应力 

7.2.1  应及时对管模进行震动打点或锤击非工作面，消除并释放内应力；应清理管模内外表面，预防

锈蚀，封口（冬季长距离运输宜保温）送至下道工序。 

a） 根据管模规格不同，打点头球径宜控制在Φ 2 mm～Φ 6.5 mm，打点深度宜控制在 0.20 mm～  

0.55 mm，不同规格管模的打点球径与深度可参考表 2； 

表 2   金属型离心球墨铸铁管管模的打点球径与深度 

DN 80-200 250-350 400-1000 700-1100 1200-2200 2300-3000 

球径/mm 2～3 2.5～3 3.5～4.0 4～6 4～6.5 5～6.5 

深度/mm 0.20～0.30 0.20～0.30 0.30～0.50 0.35～0.45 0.45～0.50 0.50～0.55 

 

b） 常用的打点方式分为重叠打点和相切打点两种，见图 1 ，宜采用 15 ％重叠打点方式，不

应采用点与点相分离的打点方式； 

  

 

 

 

 

 

 

c） 管模内壁打点前,应先进行内磨处理； 

d） 宜采用两遍打点工艺，避免一次打点过深产生微小裂纹。 

7.2.2  管模去应力前，应检查裂纹延伸源现象，并应及时实施阻止裂纹延伸的措施，可采用手工挖补

或车削等方式彻底清除。 

7.3  修复焊补工艺 

7.3.1  焊补前应检查并确定缺陷部位，进行机械加工，根据缺陷状态制定补焊工艺。 

7.3.2  焊体与焊剂的预热要求： 

a) 管模焊剂使用前应在 100 ℃～ 200 ℃左右烘焙 2 h； 

b) 管模本体应不低于 250 ℃； 

c) 补焊应严格执行焊前预热、焊后保温规定,焊接时应尽量降低焊接应力，避免焊接变形。 

7.3.3  补焊材料应与管模本体材质相同或接近，热膨胀系数应基本一致。 

7.3.4  管模实施补焊工艺时，应确保管模型腔空气无对流。 

7.3.5  管模在焊接过程中和焊接结束后，应实施去除焊接应力措施。 

7.4  及时修复 

7.4.1  水冷金属型管模拆下后应立即送去维修，防止应力集中释放，形成裂纹急剧扩展。 

7.4.2  修后及时封口、冬季应采用保温措施储存备用。 

7.4.3  修复的管模形位公差应符合产品图样要求。 

图 1a. 重叠打

点 

 图 1b. 相切

打点 

图 1  金属型离心铸铁管管模打点方式示意 
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8  管模运输及存储 

8.1  管模运输 

管模运输时，应平放在挂车垫木上，严禁两端直接接触车板，要确定好支点，宜在长度方向 1/5 两

端点处进行支撑，做到垫稳，垫实，与底面要留有足够空间。 

8.2  管模存储 

8.2.1  管模应储存存在室内，应摆放在木质支架上，防止管模划伤或受到外力挤压，垫稳、垫实，最

低点距地面要留有足够空间。 

8.2.2  中大口径管模应定期旋转，防止自重产生的变形，宜设置盘车装置。  

8.2.3  管模的存放环境应避开通风口并封闭承插口。刚修复过的管模宜采用覆盖等保温措施，尤其是

使用周期在中、后期的和大修的管模应存放在室内。 

8.2.4  冬季寒冷和沿海地区应特别注意管模的防腐保存，宜选择带有取暖、保温设施的库房存放，应

严禁露天存放。 

8.3  防腐措施 

库存管模应做好防锈、防晒和防尘措施，延缓表面氧化、锈蚀等现象发生。 

9  建立管模数据库 

9.1  管模制造数据库 

管模制造商应建立管模制造数据库，包括原材料的冶炼方式、化学成分、锻造热处理工艺以及管模

合格证等数据，建立管模使用数据档案。 

9.2  管模使用数据库 

管模使用企业应建立管模使用数据库，包括管模使用流程中的维护保养、管模浇注次数、管模拔管

参数、待机管模的维修保养、管模的存储等管理文件、数据的统计分析和各规格管模制造技术参数等，

规划各规格管模使用、维护、保养的最佳方案，规范和提高产业链使用水平。 

10  培训管理 

管模设备的使用操作人员应经过专业培训，上岗操作应严格遵守安全技术操作和使用维护规程，严

禁违规运行。各类设备操作人员应做到： 

a) “三好”：应管好、用好、修好管模； 

b) “四会”：应会使用、会维护、会检查、会排除故障； 

c) “五项纪律”：应合理使用设备，遵守操作规程；保持设备清洁，合理润滑冷却；遵守设备交

接班制度；管理好工具、附件不得遗失；发现异常及时停车处理； 

d) 日常维护的十字方针：清洁、润滑、紧固、调整、防腐； 

e) 应保持管模良好的技术状况，最大限度地发挥管模功能和使用寿命，保障生产顺利进行。 

 

 

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台


