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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专利的责任。 

本文件由晋中市太谷区铸造协会提出并归口。 

本文件起草单位：晋中市太谷区市场监督管理局、晋中市太谷区铸造协会、卡耐夫集团（山西）管

道系统有限公司、山西太谷晋峰铸造有限公司、山西龙成玛钢有限公司、太谷县双联玛钢厂、赣玛管业

科技（山西）有限公司、太谷县天和管业有限公司、山西聚龙铸造有限公司、山西博特玛钢有限公司、

山西荣盛玛钢铸造有限公司、山西省太谷县神宝玛钢有限公司、太谷县永明机械模具制造厂、山西省机

械产品质量监督检验站、山西省玛钢产品质量检验检测中心、苏州工业园区中环科技有限公司、麦斯达

夫标准化服务（山西）有限公司。 

本文件主要起草人：霍俊伟、袁珏、史永杰、韩凯、祁慧敏、周永军、白伟杰、张慧平、游瑞瑞、

史志飞、陈鑫、王磊、董秋忠、郑波、侯晓婷。 

本文件为首次发布。 
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"太谷铸造"产品技术规范 螺纹式球墨铸铁管路连接件 

1 范围 

本文件规定了螺纹式球墨铸铁管路连接件的产品规格、分类和标记，技术要求，试验方法，检验规

则，标志、包装、运输和储存。 

本文件适用于额定工作压力不低于3.0 MPa，公称尺寸为DN 15～DN 100，温度范围在-20℃～+300℃

螺纹式球墨铸铁管路连接件的设计、制造和验收。 

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 228.1—2021  金属材料 拉伸试验  第1部分：室温试验方法 

GB/T 231.1  金属材料 布氏硬度试验  第1部分：试验方法 

GB/T 1047—2019  管道元件  公称尺寸的定义和选用 

GB/T 1348—2019  球墨铸铁件 

GB/T 2828.1—2012  计数抽样检验程序  第1部分：接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划 

GB/T 2829—2002  周期检查计数抽样程序及表(适用于对过程稳定性的检验) 

GB/T 3287—2024  可锻铸铁管路连接件 

GB/T 5612  铸铁牌号表示方法 

GB/T 6060.1—2018  表面粗糙度比较样块  第1部分：铸造表面 

GB/T 6543  运输包装用单瓦楞纸箱和双瓦楞纸箱 

GB/T 7306.1  55°密封管螺纹  第1部分：圆柱内螺纹与圆锥外螺纹 

GB/T 7306.2  55°密封管螺纹  第2部分：圆锥内螺纹与圆锥外螺纹 

GB/T 8946  塑料编织袋通用技术要求 

GB/T 9441  球墨铸铁金相检验 

GB/T 13912—2020  金属覆盖层  钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 

球墨铸铁[球铁]  spheroidal graphite cast iron 

以铁、碳和硅为基本元素，碳主要以球状石墨形式存在的铸铁。 

[来源：GB/T 1348—2019，3.1] 

 

管件  fitting 

用于连接一个或几个零（部）件的产品。 

[来源：GB/T 3287—2024，3.1] 

 

球墨铸铁管路连接件  ductile iron pipe fitting 

不同于管的球墨铸铁（3.1）铸件，可使管线偏转、方向改变、分支、口径改变以及接口类型改变。 

[来源：T/TGZX 002—2024，3.3] 

 

公称尺寸  nominal size 
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用于管道系统元件的字母和数字组合的尺寸标识，由字母DN和后跟的无量纲的整数数字组成。 
注1：这个无量纲数字与端部连接件的孔径或外径（用mm表示）等特征尺寸直接相关。 

注2：除相关标准中另有规定外，DN后跟的无量纲数字不代表测量值，也不应用于计算。 

[来源：GB/T 1047—2019，2.1] 

 

出口  outlet 

管件的内螺纹或外螺纹端部。用于连接管子、管件或其他元件。 
注： 密封管螺纹应符合GB/T 7306.1或GB/T 7306.2。 

[来源：GB/T 3287—2024，3.4] 

 

主管  main pipe 

三通或四通的主轴线上的两个出口。 

[来源：GB/T 3287—2024，3.5] 

 

支管  branch pipe 

三通或四通的侧向出口。 

[来源：GB/T 3287—2024，3.6] 

 

加强筋  reinforcing ribs 

与铸件表面垂直、用以加固铸件并与铸件铸成一体的薄片。 
注： 加强筋厚度一般不超过铸件壁厚的2/3，加工时不去掉。 

[来源：GB/T 5611—2017，5.2.32] 

 

倒角  chamfer 

螺纹入口端切除的锥形部分，便于装配和防止损坏螺纹始端。 

[来源：GB/T 3287—2024，3.7] 

4 产品规格、分类和标记 

管路连接件尺寸 

管路连接件的型式尺寸应符合本文件附录A的要求。 

规格 

管路连接件的规格应符合表1的规定。 

表1 管路连接件的规格 

管路连接件规格 1
2⁄  3

4⁄  1 11 4⁄  11 2⁄  2 21 2⁄  3 4 

公称尺寸 

DN 
15 20 25 32 40 50 65 80 100 

分类 

4.3.1 按表面状态分类 

按照管件的表面状态，可分为以下两种： 

—— 黑品管件，符号：Fe； 

—— 热镀锌层管件，符号：Zn。 

4.3.2 按结构形式分类 

管件的型式和符号见表2。符号与管路识别有关，可以用于标记。 
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表2 管件的型式和符号 

型式 符号 

A 

弯头 

A1 

     
（90） 

A1/45° 

 
（120） 

A4 

  
（92） 

A4/45 

 
（121） 

B 

三通 

B1 

                     
（130） 

C 

四通 

C1 

     
（180） 

 

D 

短月弯 

D1 

 
（2a） 

D4 

 
（1a） 

    

E 

单弯三通

及双弯三

通 

E1 

             
（131） 

E2 

 
（132） 

G 

长月弯 

G1 

 
（2） 

G1/45° 

 
（41） 

G4 

 
（1） 

G4/45° 

 
（40） 

G8 

 
（3） 
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表2  管件的型式和符号（续） 

型式 符号 

M 

外接头 

M2                    M2 

M2 R-L 

             
（270）               （240） 

M4 

   
（529a）     （246） 

 

N 

内外螺丝

内接头 

N4 

 
（241） 

N8 

N8 R-L 

   
（280）     （245） 

 

P 

锁紧螺母 

P4 

 
（310） 

 

T 

管帽 

管堵 

T1 

 
（300） 

T8 

 
（291） 

T9 

 
（290） 

T11 

 
（596） 

 

U 

活接头 

U1 

 
（330） 

U2 

 
（331） 

U11 

 
（340） 

U12 

 
（341） 

  

UA 

活接弯头 

UA1 

 
（95） 

UA2 

 
（92） 

UA11 

 
（96） 

UA12 

 
（98） 

  

UC 

铜芯活接

头 

UC1 

 
（342） 

UC2 

 
（343） 

    全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/TGZX 003—2024 

5 

表2  管件的型式和符号（续） 

型式 符号 

UCA 

铜芯活接

弯头 

UCA1 

 
（99） 

UCA2 

 
（100） 

    

Za 

侧孔弯头

侧孔三通 

Za1 

 
（221） 

Za2 

 
（223） 

    

4.3.3 按加强形式分类 

在内螺纹管件外径的端部，以方边或圆边附加的形式（见图1）。 

 

图1 加强的形式 

标记 

4.4.1 标记内容 

对符合本文件的管件进行标记时，标注项目应包含以下内容： 

a) 管件的型式（见表 1）； 

b) 执行标准编号； 

c) 符号（见表 1）； 

d) 管件规格（见附录 A、附录 B）； 

e) 表面状态（见 4.3.1）。 

4.4.2 标记的补充内容 

4.4.2.1 同径管件，即所有出口处规格相同，归类于一个规格表示。 

4.4.2.2 有两个出口端的异径管件，按出口规格渐减的顺序来规定（大出口～小出口）。 

4.4.2.3 有两个以上出口端并且出口规格不同的异径管件按图 2规定标记。 
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标引序号说明： 

1——主管大出口； 

2——支管出口； 

3——主管小出口。 

图2 异径管件的标记 

4.4.2.4 有两个以上出口而主管规格不变的异径管件，按以下方法规定： 

a) 三通 B1，主管出口规格相同，而支管规格增大或减少，规定先标注主管规格后标注支管规格，

例如 1×3/4； 

b) 异径四通 C1，规定先标注最大主管的规格，后标注两个相等的较小支管规格。 

4.4.3 标记示例 

管路连接件标记示例分为： 

a) 等径弯头，管件规格 2，黑色表面： 

弯头 A1-2-Fe 

b) 异径三通，主管管件规格 2，支管管件规格 1，热镀锌表面： 

三通 B1-2×1-Zn 

c) 异径三通，主管管件规格 1和规格 3/4，支管管件规格 1/2，黑色表面： 

三通 B1-1×1/2×3/4-Fe 

5 技术要求 

材料 

材料要求见表3。 

表3 材料要求 

材料项目 要求 

球墨铸铁管路连接件材质 符合GB/T 1348要求 

牌号表示方法 按GB/T 5612相关规定，且符合QT450-10的性能要求 

热镀锌层中的微量元素 
符合GB/T 3287—2024中5.2和GB/T 13912—2020中第6章的

规定 

螺纹式球墨铸铁管路连接件表面 不应使用含有多环芬芳香族的碳氢化合物 

外观 

外观要求见表4。 

表4 外观要求 

材料项目 要求 

球墨铸铁管路连接件外壁 光滑、色泽均匀，无伤痕、针孔和沾附异物等缺陷 

管路连接件的颜色 由供需双方协商确定 
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表4  外观要求（续） 

材料项目 要求 

管路连接件表面粗糙度 符合GB/T 6060.1的规定 

管路连接件的表面热镀锌层 
均匀连续、色泽一致，不应有露铁、锌渣、非金属物附着

于表面，锌层平均厚度≥70
 
μm，锌层最薄处厚度≥50

 
μm 

管路连接件的螺纹表面 光滑，无缩孔、裂纹、毛边、浅扣、平扣、断扣等缺陷 

力学性能与金相组织 

5.3.1 管路连接件的力学性能应符合表 5要求。 

表5 铸件的力学性能 

材料编号 

抗拉强度Rm 

（min.） 

MPa 

屈服强度Rp0.2 

（min.） 

MPa 

断后伸长A 

（min.） 

% 

布氏硬度 

（HBW） 

QT450-10 ≥450 ≥310 ≥10 160～210 

5.3.2 管路连接件本体金相组织应符合下列要求： 

—— 球化率≥80%； 

—— 铁素体≥70%； 

—— 渗碳体≤3%。 

型式尺寸 

5.4.1 管路连接件加强筋在内螺纹外径的端部，方边、尺寸见附录 A。管路连接件从端面到端面，端面

到中心的尺寸允许公差应符合表 6的规定。 

表6 尺寸允许公差 

结构尺寸 

DN 
≤30 ＞30～≤50 ＞50～≤75 ＞75～≤100 

公差 

mm 
±1.0 ±1.5 

壁厚 

管路连接件的壁厚尺寸应符合表7的规定。 

表7 壁厚尺寸 

公称尺寸 

DN 
15 20 25 32 40 50 65 80 100 

壁厚 

mm 
≥2.3 ≥2.5 ≥2.7 ≥2.9 ≥3.0 ≥3.2 ≥3.4 ≥3.7 ≥4.0 

螺纹 

5.6.1 螺纹的有效长度应符合表 8的规定。 

表8 螺纹的有效长度 

公称尺寸 

DN 
15 20 25 32 40 50 65 80 100 

有效长度 

mm 
≥11.4 ≥12.7 ≥14.5 ≥15.7 ≥16.2 ≥20.0 ≥22.1 ≥25.0 ≥30.7 

5.6.2 管路连接件密封管螺纹应符合 GB/T 7306.1 和 GB/T 7306.2 的规定，内螺纹为圆锥形（Rc），

外螺纹为圆锥形（R）。内螺纹最大口径不应超过工作量规的上刻线，最小口径不应超过工作量规的下

刻线。 

5.6.3 管路连接件螺纹的轴线应与管路连接件端面垂直，垂直度偏差执行表 9的规定。 
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表9 垂直度偏差 

管路连接件规格 DN 15～DN 20 DN 25～DN 40 DN 50～DN 65 DN 80～DN 100 

偏差 

mm 
≤0.7 ≤0.9 ≤1.0 ≤1.2 

5.6.4 管路连接件均应扩锥口倒角，并与螺纹轴线约成 45°，端面锥口倒角的轴向长度不应大于 1个

螺距；外螺纹管路连接件的轴线夹角为 30°～45°，倒角 R 的大小应是螺距的 1/2，倒角应与螺纹同

轴。 

5.6.5 螺纹的轴线测定角度的偏差不超过±25′。 

密封性能 

所有承受压力的螺纹式管路连接件均应在机加工之后，涂防护油之前进行密封性能试验，每个管路

连接件均应无泄漏迹象。 

承压性能 

所有承受压力的管路连接件使用温度在-20℃～300℃范围内，均应承受额定允许工作压力3.0 MPa

的4倍压力承压性能试验，保持5 min，管路连接件应无渗漏和损坏。 

压扁性能 

管路连接件外径压扁率应符合表10的规定。 

表10 管路连接件外径压扁率 

公称尺寸 

DN 

指标 

压扁率 

% 

压扁速度 

mm/min 

15～40 
≤10（连接件表面及螺纹部分均无可见

裂纹） 
≤25 

50～100 
≤5（连接件表面及螺纹部分均无可见

裂纹） 
≤25 

6 试验方法 

热镀锌层 

当需要时，试样应采用不侵蚀热镀锌层的有机溶剂脱脂，再进行干燥。在退镀之前，称量试样，精

度准确到预测镀层质最值1%的范围。退镀溶液的用量为试样表面每平方厘米不少于10
 
mL。试样应完全

浸入室温下的退镀溶液中，镀层完全溶解后取出。以氢气析出平缓无变化时即为镀层溶解过程的终点。

取出试样置于流动水中漂洗，必要时，可用软刷刷去表面附着的任何松散物质。然后浸于无水乙醇中，

迅速取出干燥，再称量到前述镀层质量的测量精度。称量后，应测量暴露出的表面积，测量精度准确到

1%范围。 

外观 

6.2.1 球墨铸铁管路连接件外壁、颜色、表面以及螺纹表面采用目视检测。 

6.2.2 表面粗糙度按照 GB/T 6060.1—2018 中第 6章的规定检测。 

6.2.3 锌层厚度采用锌层测厚仪进行测量，在管件的整个表面上至少取散布的 10个点来测量，用算术

平均值作为测量结果。 

力学性能与金相组织 

6.3.1 抗拉强度、屈服强度试验方法按 GB/T 228.1—2021 中方法 B的规定执行。 

6.3.2 断后伸长率试验方法按 GB/T 228.1—2021 中第 20章规定的方法执行。 

6.3.3 布氏硬度试验方法按 GB/T 231.1 的规定执行。 

6.3.4 金相试验方法按 GB/T 9441 规定方法检验和判定。 
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型式尺寸 

使用精度为0.02
 
mm的游标卡尺测量三次，取算术平均值为最终测量结果。 

壁厚 

使用测量精度0.02
 
mm游标卡尺进行测量。球墨铸铁管路连接件外径应在同一截面相互垂直的两个

方向测量，至少取散布的3个点来测量，用算术平均值作为计量结果；球墨铸铁管路连接件内径应在同

一截面相互垂直两个方向测量，至少取散布的3个点来测量，用算术平均值作为计量结果；通过外径、

内径尺寸计算出壁厚。当球墨铸铁管路连接件为不等壁厚结构时，应按产品设计图测量其拉伸力最大处，

并记为球墨铸铁管路连接件壁厚值。 

螺纹 

6.6.1 螺纹有效长度 

使用精度为0.02
 
mm的游标卡尺测量三次，取算术平均值为最终测量结果。 

6.6.2 螺纹垂直度偏差 

螺纹垂直度偏差的测量包含： 

a) 将相应管螺纹测头旋入被测管件拧紧后，用游标卡尺测量测头平面至管件端面的最大距离（A）

和最小距离（B），计算其偏差值（C）计算方法：C=A-B； 

b) 或用其他等效的办法测量。 

6.6.3 螺纹轴线夹角的偏差测量 

对螺纹轴线夹角的检测方法如下： 

a) 管件螺纹轴线夹角 90°时，使用图 3 中检测丝杠 1，先用校表角尺 4 的 90°面贴在测量定位

块 2上，将角度表调至零位时，再将两端配有相应规格螺纹测头 7（或测环）的管件靠近测量

定位块 2，使测头的外端面与测量定位块的外侧面贴平，即可在角度表上直接读出管件两螺纹

轴线问夹角的误差值； 

b) 管件螺纹轴线夹角为 45°时，使用图 3 中检测丝杠 6，先用校表角尺 45°面将角度表调至零

位，下面的步骤同 a)； 

c) 管件螺纹轴线夹角为 180°时，使用图 3 中检测丝杠 5，在被测管件两测量端旋入相应规格的

螺纹测头或测环，下端测头或测环平面与平板平面接触，旋动丝杠升降螺母使测量定位板平面

与上端测头或测环平面密合靠紧无间隙，将管件测头（环）组合体，在 90°范围内转动，角

度表的最大示值就是管件螺纹轴线的角度误差值； 

d) 或等效采用其他方法测量（采用测量平台测定的检测方法）。 

 
标引序号说明： 

1——检测丝杠； 

2——定位块； 

3——百分表； 

4——校表角尺； 

5——检测丝杠； 

6——检测丝杠； 

7——螺纹测头。 

图3 管件螺纹轴线夹角检测 
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密封性能试验 

6.7.1 试压操作台应装有经确认有效的监测压力表并与被测管件串通连接。 

6.7.2 用下列方法之一进行试验： 

a) 管件内部应能承受不低于 2.0 MPa 常温水压，试验时除输入水的通径口外，封闭其他各端后，

按表 11 要求进行，目测结果； 

表11 密封性能检测 

公称尺寸 

DN 

保压时间 

s 

15～50 ≥15 

65～100 ≥60 

b) 管件内部应能承受不低于 0.5 MPa 的空气压力，试验时除输入空气的通径口外，其他各通径口

封闭，待充入的空气压力满足要求后，管件完全浸置于水槽中，目测结果，无渗漏和损伤。 

c) 能保证有等同试验效果的其他方法。 

承压性能试验 

管路连接件完成后应排除系统内试验介质水中的空气，启动试验装置以0.1 MPa/min的速率匀速施

压。施压至额定工作压力3.0 MPa停止施压，观察试样各部位变化。试样无异常继续施压，施压至允许工

作压力的4倍压力时停止施压。试验结果应符合本文件中5.8的规定。 

压扁性能试验 

6.9.1 试验温度 

试验环境温度：23 ℃±5℃。 

6.9.2 试验仪器 

管路连接件外径压扁测试试验用仪器： 

a) 万能材料试验机，测量精度为±1%； 

b) 测量磁力百分表，测量精度为±0.1%。 

6.9.3 试验步骤 

管路连接件置于万能试验机上下压板中间，试验机底压板为球面，确保管路连接件垂直受力，磁力

百分表测头置于上压板下方，调整百分表初始测量值，试验机以不大于25 mm/min的速度施压至表10的

规定值，卸载关闭试验机，取下被测管路连接件，观察管路连接件表面及螺纹部分有无可见裂纹。 

7 检验规则 

组批 

以同类别、同品种、同型号产品进行组批。 

检验分类 

产品检验分出厂检验和型式检验。 

出厂检验 

7.3.1 出厂检验项目 

出厂检验项目见表12。 
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表12 出厂检验判定 

不合格类别 检查项目 检查条款 检查水平 AQL 

B 
材料机械性能 5.1 特殊检查水平 

S-3 

1.0 

密封性能 5.7 1.0 

C 

外观 5.2 

一般检查水平Ⅱ 

1.0 

力学性能与金相组织 5.3 1.0 

型式尺寸 5.4 6.5 

壁厚 5.5 1.0 

螺纹有效长度 5.6.1 1.0 

螺纹垂直度偏差 5.6.3 4.0 

螺纹轴线夹角 5.6.5 4.0 

压扁性能 5.9 1.0 

产品标志 8.1 10.0 

包装 8.2 每批产品抽样三件应符合规定 

注： A类不合格：最严重的不合格类型，涉及产品的极重要的质量特性不符合规定；B类不合格：次严重的不合格类

型，涉及产品的重要质量特性不符合规定；C类不合格：最轻微的不合格类型，涉及产品的一般质量特性不符

合规定。 

7.3.2 出厂检验抽样方法 

7.3.2.1 每批产品出厂前，都应按本文件规定的出厂检验项目进行抽样检验，抽样检验的检验项目应

按照表12规定的项目进行检验。抽样方法和样本数量按GB/T 2828.1—2012规定的二次抽样方案执行。 

7.3.2.2 常温条件下承压性能试验应每周不少于 1次。 

7.3.3 判定 

每批产品出厂检验的判定按表12规定方法进行。 

型式检验 

7.4.1 有下列情况之一，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制、定型、鉴定； 

b) 正常生产的产品在结构、材料、工艺等方面有足以改变产品性能的改变时； 

c) 产品停产半年以上，恢复生产时； 

d) 正常生产时，每年至少进行 1次。 

7.4.2 型式检验样本的抽取和检查应符合 GB/T 2829—2002 中 5.9、5.10 的规定。检验项目为本文件

第 5 章规定的全部检验项目，承压性能检验应按 GB/T 2829—2002 规定的判定水平Ⅱ的一次抽样方案，

检验项目、判别数组和不合格质量水平（RQL）见表 13的规定。 

表13 承压性能的判定 

不合格类别 检验项目 检验条款 样本数 判定数组 RQL 

A 承压试验 6.8 6 0.1 25 

7.4.3 型式检验合格或不合格的判定应按 GB/T 2829—2002 中 5.11 规定方法进行判定，承压性能的

判定按本文件表 13的规定进行。 

8 标志、包装、运输、储存 

标志 

8.1.1 产品 
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螺纹式球墨铸铁管路连接件应标有清晰明显的商标、球墨铸铁代号“QT”字样和管路连接件规格，

允许用相对应的公称尺寸（DN）代替管路连接件规格。当铸件空间限制无法实现标注时，允许省略上述

标注内容，但应在包装材料上标出。 

8.1.2 包装标记 

包装标记包含以下内容： 

a) 产品名称； 

b) 产品标志； 

c) 产品执行标准； 

d) 数量； 

e) 制造厂名称、产地； 

f) 出厂日期； 

g) 净重、毛重（每件质量不应超过 50 kg）； 

h) 纸箱包装标明外型尺寸（长×宽×高）。 

8.1.3 公用品牌标志 

按规定使用“太谷铸造”公用品牌标志。 

包装 

管路连接件包装使用塑料编织袋，应符合GB/T 8946的要求。瓦楞纸箱包装应符合GB/T 6543的要

求，内附产品合格证明并印制以下内容： 

a) 产品名称； 

b) 规格型号； 

c) 生产批次； 

d) 检验部门； 

e) 检验员编号； 

f) 宜选用纸箱等可回收、可降解类材料包装，包装不应破损，并附有合格证，证上应有厂名、检

验员签章或代号、检验日期。 

运输 

产品在运输中应避免雨淋、受潮及化学腐蚀。 

储存 

产品储存宜置于离地面20 cm以上，通风良好、干燥的室内，不应和有腐蚀性的化学物品储存一室。 
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附 录 A  

（规范性） 

螺纹式球墨铸铁管路连接件型式尺寸 

A.1 弯头、三通、四通、45°弯头管路连接件的型式尺寸 

弯头、三通、四通、45°弯头管路连接件的型式尺寸应符合图A.1、表A.1规定。 

 

图A.1 弯头、三通、四通、45°弯头管路连接件的型式尺寸示意图 

表A.1 弯头、三通、四通、45°弯头管路连接件的型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

中心线至端面长度 

mm 

A C 

DN 15 24.5 18.5 

DN 20 25.5 21.0 

DN 25 32.0 24.0 

DN 32 39.0 29.0 

DN 40 42.0 33.0 

DN 50 49.5 37.0 

DN 65 60.0 41.5 

DN 80 69.0 47.0 

DN 100 86.0 56.5 

A.2 异径弯头型式尺寸 

异径弯头型式尺寸应符合图A.2、表A.2的规定。 

 

图A.2 异径弯头型式尺寸示意图 
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表A.2 异径弯头型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

中心线至端面长度 

mm 

A B 

20×15 25.5 27.5 

25×15 29.0 31.5 

25×20 32.0 33.0 

32×25 36.0 40.0 

40×20 33.5 39.5 

40×25 40.5 42.0 

50×25 41.0 50.5 

65×25 42.5 58.5 

65×40 48.0 60.0 

80×50 59.0 69.5 

80×65 65.0 70.0 

A.3 侧大异径三通型式尺寸 

侧大异径三通型式尺寸应符合图A.3、表A.3的规定。 

 

图A.3 侧大异径三通型式尺寸示意图 

表A.3 侧大异径三通型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

中心线至端面长度 

mm 

A B C 

32×25×25 34.5 33.5 38.5 

40×25×25 37.0 36.0 43.0 

40×32×25 36.5 35.5 42.0 

40×32×32 36.5 35.5 42.0 

50×25×40 38.5 37.5 47.0 

50×32×25 36.0 36.0 47.0 

50×40×40 44.0 44.0 49.0 

A.4 中大异径三通型式尺寸 

中大异径三通型式尺寸应符合图A.4、表A.4的规定。 

 

图A.4 中大异径三通型式尺寸示意图 
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表A.4 中大异径三通型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

中心线至端面长度 

mm 

A B 

20×15 31.5 29.5 

25×32 38.5 36.5 

25×40 41.0 41.0 

32×40 41.5 41.5 

32×50 50.0 43.0 

40×50 51.5 46.5 

A.5 中小异径三通型式尺寸 

中小异径三通型式尺寸应符合图A.5、表A.5的规定。 

 

图A.5 中小异径三通型式尺寸示意图 

表A.5 中小异径三通型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

中心线至端面长度 

mm 

A B 

20×15 29.0 31.5 

25×20 31.0 33.0 

32×20 33.0 38.0 

32×25 33.0 36.5 

40×20 35.0 41.0 

40×25 36.0 43.0 

40×32 43.0 44.0 

50×25 35.0 45.0 

50×32 44.0 50.0 

50×40 47.0 52.0 

65×20 38.5 55.5 

65×25 38.5 56.0 

65×32 40.5 57.0 

65×40 42.5 57.5 

65×50 55.0 60.0 

A.6 外接头型式尺寸 

外接头型式尺寸应符合图A.6、表A.6的规定。 全
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图A.6 外接头型式尺寸示意图 

表A.6 外接头型式尺寸 

公称尺寸 

DN 
尺寸 

A mm 
同径 异径 

15 — 32.0 

20 20×15 36.0 

25 — 39.0 

— 25×15 41.0 

32 — 44.0 

— 32×25 40.0 

40 — 52.0 

— 40×25 50.0 

— 40×32 50.0 

50 50×25 51.0 

— 50×32 58.0 

— 50×40 58.0 

65 — 60.0 

A.7 活接头型式尺寸 

活接头型式尺寸应符合图A.7、表A.7的规定。 

 

 

图A.7 活接头型式尺寸示意图 
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表A.7 活接头型式尺寸 

公称尺寸 

DN 

尺寸 

A mm 

15 40.0 

20 47.0 

25 48.0 

32 51.0 

40 59.0 

50 60.0 

65 67.0 

80 75.0 
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附 录 B  

（规范性） 

拉伸试样尺寸 

B.1 球墨铸铁试块尺寸 

球墨铸铁试块尺寸见图B.1。 

 

图B.1 球墨铸铁试块尺寸示意图 

B.2 拉伸试样尺寸 

拉伸试样尺寸见图B.2。 

 

图B.2 拉伸试样尺寸示意图 
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