
中 国 第 一 重 型 机 械 集 团 公 司 标 准

焊接管接头! 螺母! 螺塞!
垫 圈 技 术 条 件 !" #$$%&’’

中国第一重型机械集团公司 !""!#"$#%" 批准 !""!#"&#"’ 实施

!!!!!!!!本标准适用于各种焊接管接头及其有关零件!

’ 技术要求

’(’ 零件的材料按表 ! 的规定"
表 ’

!!!!!!!!注" ! 同栏中所列材料允许通用# 在采用冷镦$ 冷挤以及辗制螺纹工艺的条件下% 序号 !$ " 零件允许用 !"#$%&
钢代替% 但抗拉强度不应低于 "# 号钢!

" 铰接螺栓调质处理 $%&’()&&*!
# 除表中所规定的材料外% 可根据使用条件选用其他材料% 由供需双方议定% 在订单中注明!

’)! 零件材料为炭素钢时% 其表面处理均为发黑 &或发蓝’% 需要其他处理% 由供需双方议定% 在订

单中注明(
’)% 零件上的螺纹"
’)%)’ 螺纹基本尺寸按 +% !*,-.! )普通螺纹 基本尺寸 &直径 !),’’ // ’* 规定% 外螺纹公差按 +%
!*(-.! )普通螺纹 公差与配合 &直径 !)"## //’* 规定的 ,0 级制造+ 内螺纹公差按 +% !*(-.! 规定

的 ,$ 级制造(
’)%)! 外螺纹侧面的表面粗糙度 12 值不大于 ,3"$/% 内螺纹侧面的表面粗糙度 12 值不大于 !&3#$/(
’)%)% 螺纹表面不允许有裂纹以及影响使用和装配的碰伤, 毛刺$ 划痕$ 双牙尖和扣不完整等缺陷-
’)%)$ 螺纹螺尾$ 退刀槽$ 内螺纹$ 外螺纹倒角尺寸按表 & 规定!

表 ! //
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’)%)* 管接头体上螺母端螺纹及内外六角螺塞的螺纹如系辗制% 退刀槽允许改为螺尾% 但其长度不得

大于 & 倍螺距!
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!" #$$%&’’

!"#"$ 六角头支承面 ! !见图 "" 与螺纹轴线垂直度公差 #$" %%#

!"#"% 接头体$ 螺塞上六角头对螺纹轴线同轴度公差见表 &#
表 # %%

管 子 外 径 ’ "# "( ") ** *) &( (* +#

公 差 ! #$&# #$(# #$(+ #$’#

!"#"& 接头体上放 , 形密封圈的端面 ! !见图 *" 与螺纹轴线的垂直度公差为 #$#’ %%#

!"#"’ 各接头体$ 接管$ 螺母$ 螺塞的 "% ""% "* 之轴线与 "# 轴线的同轴度公差为 #$" %%#
!"#"!( 接管之 - 面对 "#% 以及铰接管接头体之 - 面对 " 的轴线垂直度公差均为 #$" %%# . 面与 - 面

平行度公差为 #$#+ %%#
!"#"!! 零件的未注公差按 /. ")#(012 &公差与配合未注公差尺寸的极限偏差’ 的 3"& 制造#
!"#"!) 零件不允许有裂纹$ 切口% 表面不应有影响使用性能的凹痕$ 毛刺$ 飞边$ 刮伤等缺陷#

) 验收规则

)"! 成品应由制造厂的技术检查部门进行检验% 以保证每批出厂零件符合标准规定% 并附有产品质量

合格证#
)") 组件和零件应成批交货验收% 每批零件的形式尺寸% 材料牌号要相同% 批量由供方规定或双方商

定% 在订单中注明#
)"# 需方有权对所交货零件按技术条件 "$ * 用 (计件的两次抽样检查方案) 检验% 每次抽样数量及

判废数按表 ( 规定#
表 *

检查项目
验 收 水 平

!以次品率计"

批 量

!件"
抽 查 件 数 允 许 不 合 格 品 数

第一次 第二次 第一次 总 计

尺 寸 *#

!"### "’ !&* # &
$"###%&### *+ !+# # (
&&###%"#### (# !)# " ’
"#### 以上 +# "## " 1

!!!!!!!!!!注* ! 第一次抽检出现的不合格品数不超过第一次允许的不合格品数% 该批零件即可验收#

" 第一次抽检出现的不合格品数超过第一次允许的不合格品数% 但不超过总不合格数% 则进行第二次抽检#

二次抽检的累计不合格品数不超过总不合格品数% 则该批零件可予验收% 否则不予验收#

图 !

图 )
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!" #$$%&’’

! 包装与标志

!"# 成品应清除污垢及金属屑! 无镀层的零件金属表面应涂有防锈剂! 自出厂日起! 半年内在正常贮

存及运输条件下! 不发生锈蚀"
!"$ 组件或零件出厂时应有内# 外包装! 包装方法可由制造厂因地制宜地根据需要与可能来确定! 但

在正常保管和运输中不得因包装不当而损坏或遗失零件"
!%! 外包装箱! 每箱毛重不大于 !" #$"
!"& 在外包装箱外面! 应附有如下内容的标志$
!%&%# 制造厂名称$
!%&%$ 产品名称$
!%&%! 产品规定标记%
!%&%& 件数及毛重%
!%&%’ 制造日期"
!%’ 交货的组件或零件! 每箱内应有合格证! 应包括以下内容$

%& 制造厂名称%
’& 产品名称%
(& 产品规定标记%
)& 零件材料代号%
*& 件数及净重%
+& 制造日期%
$& 检查部门签字"

!%( 对验收规则! 包装与标志的特殊要求! 应由供需双方议定

!
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