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前 言

本标准等效采用美国石油学会标准 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ《钻井设备规范》（１９９６年 ２月第二版）。
等效采用 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ，为使我国石油钻井设备和主要承载件的设计、制造和试验与国际标准和国

外先进标准接轨，以满足国际贸易、技术和经济交流的需要。
本标准采用了 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ的技术内容，基本保留了其编写格式和方法。
本标准删去了 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ的扉页、特别注释（ＳｐｅｃｉａｌＮｏｔｅｓ）、附录 Ａ“ＡＰＩ会标使用说明（Ｕｓｅｏｆ

ＡＰＩＭｏｎｏｇｒａｍ）”、附录 Ｄ“设备不适用章节一览表（ＬｉｓｔｉｎｇｏｆＰａｒａｇｒａｐｈｓ燉ＳｅｃｔｉｏｎｓｉｎＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ
ｔｈａｔＤｏＮｏｔＡｐｐｌｙｔｏＣｅｒｔａｉｎＥｑｕｉｐｍｅｎｔ）”和附录 Ｆ“ＳＩ单位（ＳＩＵｎｉｔｓ）”，并对附录目次作了相应调
整。
对 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ引用标准中的 ＭＩＬＳＴＤ１２０，原文中只作为参考内容，在本标准中不作为引用标

准。
对 ＡＰＩＳｐｅｃ７Ｋ中的引用标准 ＡＳＴＭ Ａ６６８、ＳＡＥＡＳ１２６０、ＡＰＩＳｐｅｃ８Ａ、ＡＰＩＳｐｅｃ７和参考文献

ＩＡＤＣ《钻井手册》的有关条款已被全部引用，所以这些标准不再列入引用标准中。
本标准的附录 Ａ、附录 Ｂ、附录 Ｃ是标准的附录。
本标准的附录 Ｄ是提示的附录。
本标准由全国石油钻采设备和工具标准化技术委员会提出、归口并负责解释。
本标准起草单位：宝鸡石油机械厂。
本标准主要起草人：刘玉杰、欧阳晓红、武 强、仝德祥、马中海、蒲容春。
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﹢﹫前言

本规范归美国石油学会（ＡＰＩ）钻井和作业设备标准化委员会管理。
本规范包括了由规范 ７分出的非钻杆类和由规范 ８Ａ燉８Ｃ分出的非提升类钻井设备项目。
发布 ＡＰＩ规范，是为了有助于标准设备和材料的采购，引导 ＡＰＩ规范所涵盖产品的生产厂按规范

生产。这些规范既无意排除正确的技术需要，也无意以任何方式限制任何人购买或生产其他规范的产
品。
制定、发布 ＡＰＩ规范和 ＡＰＩ会标纲要，无意以任何方式限制向未经授权使用 ＡＰＩ会标的公司购买

产品。
标明其设备或材料符合 ＡＰＩ规范要求的制造厂家，有责任遵守该规范的所有条款。美国石油学会

不表示、担保或保证这些产品实际上是否符合其所用的 ＡＰＩ规范。
本规范的生效日期印在封面上，但自发布之日起可自愿采用。
任何人只要愿意，都可以使用 ＡＰＩ标准，ＡＰＩ为保证其标准内容的准确性和可靠性作了不懈的努

力。本学会对所发布的 ＡＰＩ规范不代表、担保或保证。这里明确声明，对于因使用 ＡＰＩ规范造成的损失
或损害，或因使用 ＡＰＩ规范所造成的可能与联邦、州或市法规相抵触的违法行为，本学会不承担任何责
任和义务。
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钻 井 设 备 规 范
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国家质量技术监督局┐┐批准 ┐┐实施

 范围

． 目的
本标准的目的是为钻井设备及其主要承载件的设计、制造和试验提供统一标准。

． 设备
本标准适用于以下钻井设备：
ａ）转盘；
ｂ）转盘补心；
ｃ）转盘卡瓦；
ｄ）钻井软管；
ｅ）钻井泵零部件；
ｆ）绞车零部件；
ｇ）不用于提升的卡盘；
ｈ）吊钳；
ｉ）不用于提升的安全卡瓦；
ｊ）动力大钳。

． 功能和操作要求
钻井设备的设计、制造和试验应使其达到预定的目的，设备应能安全地传递预定的载荷，且应操作

简便、安全可靠。
． 附加要求
附加要求仅当买方在合同或订单中规定时采用（见附录 Ａ）。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
美国齿轮制造商协会（ＡＧＭＡ）
Ｓｔｄ２１１．０１ 斜齿和人字齿轮齿面耐久性

Ｓｔｄ２４１．０１ 齿轮材料用钢

Ｓｔｄ２４４．０１ 球墨铸铁齿轮材料

Ｓｔｄ４２４．０１ 确定油田钻井泵斜齿和人字齿齿轮额定值的标准作法
美国国家标准学会（ＡＮＳＩ）
Ｂ１．１ 统一螺纹

Ｂ１．２ 统一螺纹用量规和测量

Ｂ４７．１ 量规毛坯（或美国量规设计委员会 ＣＳ８）

１



美国焊接协会（ＡＮＳＩ燉ＡＷＳ）
Ｄ１．１ 钢结构焊接规程
美国石油学会（ＡＰＩ）
Ｓｐｅｃ５Ｂ 套管、油管和管线管螺纹加工、计量和检验规范
美国机械工程师协会（ＡＳＭＥ）
Ⅴ 无损检测

Ⅷ 压力容器标准

Ⅸ 焊接和钎焊规范
美国无损检测协会（ＡＳＮＴ）
ＴＣ１Ａ 无损检测人员的资格
美国材料与试验协会（ＡＳＴＭ）
Ａ３７０ 钢产品力学试验的标准方法和说明

Ａ４８８ 铸钢件焊接工艺和人员资格推荐作法

Ａ７７０ 专用钢板通过厚度测量进行的抗拉试验

Ｅ４ 试验机载荷校准方法

Ｅ１２５ 铸铁件缺陷磁痕的标准参考底片

Ｅ１６５ 渗透检测操作方法

Ｅ１８６ 壁厚（５１～１１４ｍｍ）铸钢件的参考射线底片

Ｅ２８０ 壁厚（１１４～３０５ｍｍ）铸钢件的参考射线底片

Ｅ４４６ 厚度不大于 ２英寸（５１ｍｍ）钢铸件的参考射线底片

Ｅ７０９ 磁粉检测方法
美国国防部（ＤＯＤ）
ＭＩＬＳＴＤ６８７５Ｆ 钢的热处理航空器实用工艺

ＧＢ燉Ｔ１２２３１—１９８９（ｉｄｔＭＳＳＳＰ５５） 阀门铸钢件外观质量要求

ＳＹ燉Ｔ６３６７—１９９８（ｅｑｖＡＰＩＲＰ７Ｋ） 钻井设备的检验、维护、修理和修复程序
注：本标准的附录 Ｄ提供了以上引用标准的溯源。

 定义

本标准采用下列定义。
． 危险区域 ｃｒｉｔｉｃａｌａｒｅａ
主要承载件上的高应力区域。

． 设计载荷 ｄｅｓｉｇｎｌｏａｄ
设备产生最大许用应力时静载荷与动载荷之和。

． 设计安全因数 ｄｅｓｉｇｎｓａｆｅｔｙｆａｃｔｏｒ
设计安全因数等于所用材料的最小屈服强度除以最大许用应力。

． 设计验证试验 ｄｅｓｉｇｎｖｅｒｉｆｉｃａｔｉｏｎｔｅｓｔ
为证实设计计算的准确性而进行的试验。

． 动载荷 ｄｙｎａｍｉｃｌｏａｄ
由于加速度的影响而加到设备上的载荷。

． 高应力 ｈｉｇｈｓｔｒｅｓｓ

高应力≥
材料的最小屈服强度

１．３３×（设计安全因数）
． 最大许用应力 ｍａｘｉｍｕｍａｌｌｏｗａｂｌｅｓｔｒｅｓｓ
２
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最大许用应力等于最小屈服强度除以设计安全因数。
． 主要载荷 ｐｒｉｍａｒｙｌｏａｄ
设备执行其主要设计功能时产生的载荷。

． 主承载件 ｐｒｉｍａｒｙｌｏａｄｃａｒｒｙｉｎｇｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ
设备中承受主要载荷的零部件。

． 产品验证载荷试验 ｐｒｏｏｆｌｏａｄｔｅｓｔ
为证实设备额定载荷而进行的载荷试验。

． 额定载荷 ｒａｔｅｄｌｏａｄ
设备的最大允许载荷，包括静载荷和动载荷，在数值上等于设计载荷。

． 额定速度 ｒａｔｅｄｓｐｅｅｄ
制造厂确定的旋转、移动速度或速率。

． 修补 ｒｅｐａｉｒ
制造过程中，为消除铸件和焊接件的缺陷而对零部件和焊接件进行的修补。
注：本标准述及的修补仅适用于新设备的制造。

． 安全工作载荷 ｓａｆｅｗｏｒｋｉｎｇｌｏａｄ
安全工作载荷等于设计载荷减去动载荷。

． 尺寸规格 ｓｉｚｅｃｌａｓｓ
代表设备的尺寸互换性。

． 特殊工艺 ｓｐｅｃｉａｌｐｒｏｃｅｓｓ
改变或影响设备所用材料的力学性能，包括韧性在内的工艺方法。

． 试验样机 ｔｅｓｔｕｎｉｔ
进行设计验证试验的样机。

． 等效圆 ｅｑｕｉｖａｌｅｎｔｒｏｕｎｄ
把各种形状的截面用等效的圆截面表示以便在热处理低合金钢或马氏体不锈钢时确定硬度特性。

 设计

． 设计条件
设备的设计工作环境温度为－２０℃（－４）。除第 ９章另有规定外。

． 强度分析
设备的强度应着重考虑屈服、疲劳或扭曲等失效形式。

．． 强度分析以弹性理论为基础，在设计文件认为合理的地方，也可采用极限强度（塑性）分析。
．． 与设计有关的力都应纳入计算。对危险区域的不同受力方向的每个截面都应进行计算。
．． 应力分布和应力集中的简化可采用假设，假设应符合常规作法、经验或试验。
．． 没有可靠的分析方法时，设备和零部件的承载能力应由试验来确定（见第 ５章）。
．． 疲劳寿命应不少于 ２０年。
．． 疲劳分析应按常规理论进行。
． 尺寸规格设计
设备的尺寸规格应满足第 ９章所要求的尺寸互换性。

． 额定值的确定

．． 转盘、卡盘、吊钳和动力大钳如按本标准供货，应按本标准的要求进行计算。
．． 所有主要承载部位轴承的静载荷值应满足或超过设备的额定载荷。
．． 制造厂应注明动力大钳和吊钳的扭矩额定值。
． 额定载荷计算依据
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ａ）４．６规定的设计安全因数；
ｂ）主承载件所用材料的最小屈服强度；
ｃ）设计计算和（或）根据第 ５章中设计验证载荷试验收集的数据而确定的应力分布。

． 设计安全因数

．． 卡盘的设计安全因数应按表 １确定。
表 １ 卡盘的设计安全因数

额定载荷 爮ｍａｘ

ｋＮ （ｔｏｎ） （ｔ）
设计安全因数 牕ｓ１）

≤１３５０

１３５０～４５００

≥４５００

≤１５０

１５０～５００

≥５００

≤１３６

１３６～４５４

≥４５４

３．００

３．００－０．７５（爮ｍａｘ－１３５０）燉３１５０２）

２．２５

１）原文的设计安全因数为“爳爡Ｄ”。

２）额定载荷 爮ｍａｘ为 ｔｏｎ时，公式为 ３．００－０．７５（爮ｍａｘ－１５０）燉３５０
额定载荷 爮ｍａｘ为 牠时，公式为 ３．００－０．７５（爮ｍａｘ－１３６）燉３１８

．． 转盘主要承载结构件的最小设计安全因数应为 １．６７。
．． 吊钳、动力大钳的颚板、大钳尾绳附件的最小设计安全因数应按表 ２确定：

表 ２

额定扭矩 爮ｍａｘ，ｋＮ·ｍ（ｋｆｔ·ｌｂ） 设计安全因数 牕ｓ

≤４１（３０）

４１（３０）～１３６（１００）

≥１３６（１００）

３．００

３．００－０．７５（爮ｍａｘ－４１）燉９５１）

２．２５

１）额定扭矩 爮ｍａｘ为 ｋｆｔ·ｌｂ时，公式为 ３．００－０．７５（爮ｍａｘ－３０）燉７０。

． 剪切强度
设计计算时应考虑到剪切强度，剪切屈服强度与抗拉屈服强度的比值应取 ０．５８。

． 设备
见第 ９章。

． 设计文件
设计文件应包括方法、假设、计算和设计要求。设计要求应包括 ＡＰＩ规范要求的尺寸、试验、工作压

力、材料、环境以及其他有关的内容。
设计变更文件也应包括这些要求。

 设计验证

． 总则
为确保设计和计算的准确性，应对设备进行设计验证试验。

．． 设计验证试验应按程序文件进行。
．． 设计验证试验应由对产品设计和制造不负直接责任，且具有该项工作资格的人员进行。
．． 设计验证试验可由本标准有关章节要求的试验项目组成：

ａ）功能试验；
ｂ）压力试验；
ｃ）载荷试验。

． 设计验证功能试验

．． 试验取样
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如果机器利用零件的连续运动传递力、运动或能量，应从每种型号中选一台进行功能试验。
．． 试验程序
制造厂应制定试验时间、试验载荷和试验速度的程序文件。连续运转的设备，试验样机应在额定速

度下最少试运转 ２ｈ；间断运转或周期运转的设备，除第 ９章规定外，应在额定速度下最少试运转 ２ｈ或

１０个工作周期（取时间长者）。
．． 合格条件
设备运行时应没有额外的动力损失，轴承和润滑油的温度在设计文件规定的范围内。

． 设计验证压力试验

．． 试验取样
承压部件设计及第 ９章的主承压件应进行设计验证静水压试验，但不包括传递液压动力的零部件。

．． 试验程序
试验压力应为最大额定工作压力的 １．５倍，冷水、加入添加剂的水和通常在实际工作中使用的液体

可作为试验液体，应在油漆前对已完工的零件或组件进行试验。
静水压试验应进行 ２次，每次由 ４步组成：
ａ）初始保压期；
ｂ）降压至零；
ｃ）试验件外表面应完全干燥；
ｄ）二次保压期。
保压期应从达到试验压力，且设备和压力测试仪表同压力源切断时开始计时，保压期不应少于

３ｍｉｎ。
．． 合格条件
每次试验循环后无渗漏或永久性变形。不满足要求或过早失效，应重新试验，重新进行评价。

．． 单个零件
若组件中的单个零件适用于加载的试验装置，这些零件可单独进行试验。

． 设计验证载荷试验

．． 设计验证载荷试验
当第 ９章所列设备有要求时，设备应进行设计验证载荷试验。

．． 试验取样
具有相同设计原理，不同规格和额定值的同系列设备的设计应力计算值的验证，应采用下列方法：
ａ）最少选三台样机进行设计验证载荷试验，额定载荷的取值应从低端、中间和高端选取；
ｂ）另一种方法是，试验样机的数量以每台样机可验证高于和低于它的一种额定载荷为原则来确定

（这种方法通常用于有限的产品额定值范围）。
．． 试验程序

ａ）对安装好的试验样机应加载到额定载荷。在卸载后，检查设计功能，所有部件的功能都不应受到
本次载荷的损伤；

ｂ）试验样机上应力较高的地方应用应变仪（应变片），在适合应变片使用的位置也推荐使用有限元
分析、模拟、涂脆性膜等方法。在危险截面处推荐采用三维应变仪以确定应力大小和方向；

ｃ）施加在设计验证试验样机上的载荷应按以下方法确定：
设计验证试验载荷 爮ｔ＝０．８·爮ｍａｘ牕ｓ，但不小于 ２爮ｍａｘ，式中 爮ｍａｘ为额定载荷或额定扭矩，牕ｓ为４．６

规定的设计安全因数；
ｄ）试验载荷应逐渐增加，直至达到设计验证试验载荷，同时记录应变仪读数并观察变形情况。加载

次数以取得足够的数据而决定；
ｅ）根据应变仪读数计算出的应力值不应超过依据设计验证试验载荷计算出的应力值，试验仪器的
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误差不超出 ５．４．６的规定。样机不能满足要求或过早失效，应按原要求以相同数目的试验样机（与失效
样机具有相同的额定值）再次试验，重新进行评价；

ｆ）设计验证载荷试验完成后拆开试验样机，检查主承载件的尺寸是否变化；
ｇ）如果试验装置的加载情况适用于组件中的单个零件，这些零件可单独进行试验。

．． 额定载荷的确定
额定载荷应根据 ５．１设计验证试验的结果或应力分布计算值来确定。应力分布计算值不应超过最

大许用应力。样机试验后除接触区域外，采用应变仪或其他方法测得永久变形不应超过 ０．２％。允许接
触区有局部变形。如果应力分布计算值超过最大许用应力，受影响的零部件必须重新设计，直至达到所
需额定值。如果用分析法确定的应力值不小于试验期间观测到的应力值，应力分布计算值可用于设备额
定载荷的计算。
．． 另一种设计验证试验程序和计算方法
样机的破坏性试验可用来提供设备所用材料的屈服强度和抗拉强度，试验可采用与所代表零件经

相同热处理并属同一批次的抗拉试样进行，且应满足 ＡＳＴＭ Ａ３７０的要求。

爮ｍａｘ１）＝ 爧×
犲ｓ
犲ｂ牕ｓ

式中：爧——破坏载荷，ｋＮ；

犲ｓ——最小屈服强度，ＭＰａ；

犲ｂ——极限抗拉强度，ＭＰａ；

牕ｓ——设计安全因数（见 ４．６）；

爮ｍａｘ——额定载荷，ｋＮ。
由于这种方法不依据应力计算，因此仅限于规定的型号、规格和试验计算。

１）用英制单位计算 爮ｍａｘ时，式中各单位为：爧——ｔｏｎ、犲ｓ——ｐｓｉ、犲ｂ——ｐｓｉ、爮ｍａｘ——ｔｏｎ。

．． 设计验证试验装置
用于模拟工作载荷的试验装置应按 ＡＳＴＭ Ｅ４校准，以确保试验载荷的准确性。超过 ３５６０ｋＮ

（４００ｔｏｎ、３６３ｔ）的试验装置由 Ａ级校准仪器检验，误差应小于 ２．５％。
试验装置应采用与实际工作情况相同的方式，在与实际工况相同的承载表面加载。所有加载设备的

试验能力应予以确认。
． 设计变更
因设计或制造的改变而变更设计载荷时，应根据本章要求进行设计验证试验。制造厂应评价所有设

计或制造方面的改变，以确定是否影响额定载荷。这种评价应形成文件。
． 记录
设计验证记录和数据应按 １１１的规定加以控制。

 材料要求

． 总则
本章叙述主承载件和承压件所用材料的验收准则、性能和加工要求。

． 书面规定
用于制造本标准涉及产品的材料应满足或超过设计要求的书面规定。

． 力学性能

．． 冲击韧度

．．． 按 ＡＳＴＭ Ａ３７０的要求进行冲击试验。
．．． 必要时使用非标准冲击试样，验收准则应乘上表 ３所列的校正因数。非标准冲击试样宽度不
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小于 ５ｍｍ。
表 ３ 非标准冲击试样的校正系数

试样尺寸，ｍｍ×ｍｍ 校正系数

１０．０×７．５

１０．０×５．０

０．８３３

０．６７７

．．． 设计工作环境温度低于－２０℃时，采用附加冲击韧度要求。见附录 Ａ的附加要求 ＳＲ２。
．． 厚度方向的性能试验
设计对厚度方向性能要求时，应根据ＡＳＴＭ Ａ７７０对材料进行厚度方向断面收缩试验。最小收缩率

应为 ２５％。
． 材料验证
本标准要求的力学性能试验，应在与所代表零件经相同热处理且属同一批次的试棒上进行。试验应

按 ＡＳＴＭ Ａ３７０或等效的国家标准，在材料最终热处理状态下进行。为了材料验证试验的目的，焊后消
除应力处理不看作热处理，材料试验可在不改变热处理状态的应力处理之前进行。
零件的试棒尺寸用等效圆（ＥＲ）法确定。确定简单形状实体和空心零件等效圆的基本模型如图 １所

示，所示形状均可用于试验试棒。确定复杂截面形状等效圆的步骤如图 ２所述。根据热处理条件下零件
的实际尺寸来确定其等效圆尺寸。验证试棒的等效圆应不小于零件的等效圆尺寸，要求等效圆不超过

１２７ｍｍ（５ｉｎ）的验证试棒除外。确定 ＡＳＴＭ Ａ３７０基尔试块尺寸的步骤如图 ３所述。
试棒可与所代表的零部件是一体或分体，也可是解剖零件的一部分。试棒应与所代表的零件经相同

的热处理且属同一批次。
试样切取部位，对于实体试棒，在距表面 １燉４厚度内切取；对于空心试棒，在距试棒表面 ３ｍｍ

（濎濣 ｉｎ）的最厚截面处切取。拉伸试样的计量长度和冲击试样的切口应距试棒端面至少 １燉４个试棒厚
度。
解剖产品零件取样应在距零件表面 １燉４厚度内的最厚截面处切取。

． 制造
制造工艺应确保零部件重复生产时符合本标准的要求。
锻造材料应保证零部件内部组织结构的同一性。
热处理应在制造厂或工艺员认可的设备内进行。热处理炉内任一零件应不影响同批次中其他零件

的热处理特性。热处理的温度和时间应符合制造厂或工艺员的书面规范。实际热处理温度和时间应有
记录，记录应对零部件具有追踪性。
注：本标准的附录 Ｂ提供了热处理设备验收准则的推荐作法。

． 化学成分
应对制造厂书面规定的材料逐炉进行化学成分分析。
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实体 长度 爧

圆

爠爲１）＝爴

正六边形

爠爲＝１．１爴

正方形

爠爲＝１．２５爴

长方形或平板

爠爲＝１．５爴

当 爧＜爴时，按厚度为 爧的板考虑

管 （任意截面）

两端开口

注：当 爧＜爟时，按厚度为 爴的板考虑

当 爧＜爴时，按厚度为 爧的板考虑

一端或两端封口

注：当 爟≤６３．５ｍｍ（２．５ｉｎ）时，爠爲＝２．５爴
当 爟＞６３．５ｍｍ（２．５ｉｎ）时，爠爲＝３．５爴

基尔试块的结构 爠爲＝２．３爲

１）等效圆直径。

２）当厚度不相等时计算使用最大厚度。

图 １ 等效圆模型
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采用以下步骤确定复杂截面的等效圆：

１ 简化零部件为简单截面；

２ 换算简单截面为 爠爲值，交叉构件的 爠爲值等于与 爠爲交叉面外切且垂直较大 爠爲截面圆的直径，如右上图所

示；

３ 简单零部件和交叉构件的最大 爠爲值，应作为复杂截面的 爠爲值。
图 ２ 复杂形状的等效圆

单位：ｍｍ（ｉｎ）

给定：爠爲＝６３．５ｍｍ（２濎濚 ｉｎ）；
由图 １：爠爲＝２．３爲得出：

爲＝爠爲燉２．３＝２７．６１ｍｍ（１．００７ｉｎ）

１．７爲＝１．７５×２７．６１＝４８．３２ｍｍ（１．９０２ｉｎ）

２．５爲＝２．５×２７．６１＝６９．０２ｍｍ（２．７１８ｉｎ）

３．５爲＝３．５×２７．６１＝９６．６３ｍｍ（３．８０５ｉｎ）
构成基尔试块

图 ３ 基尔试块尺寸展开图

 焊接要求

． 总则
本章叙述主承载件和承压件的焊接和补焊要求，包括对辅助焊接的要求。

． 焊接限定条件
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所有零部件的焊接应按 ＡＳＭＥＩＸ、ＡＮＳＩ燉ＡＷＳＤ１．１或 ＡＳＴＭ Ａ４８８的焊接工艺进行。应由本标
准规定的鉴定合格的焊接操作者和焊机进行。
非上述标准所列母材的焊接工艺应以可焊性、拉伸性能或成分为基础单独或作为一组进行评定。延

展性不能满足 ＡＳＭＥＩＸ中弯曲试验要求的母材，弯曲试验应按下列方式进行：母材热处理后有延伸和
强度要求的弯曲试棒，应试验至破坏。弯曲试棒的边缘弯曲应不大于 ５°。
． 书面规定
焊接应按书面焊接工艺规程进行，并按有关标准进行评定。焊接工艺规程应包括相关标准所列的基

本因素、次要因素和补充因素（如要求，见 ＡＳＭＥＩＸ）。
工艺评定记录应记录评定试验焊接工艺的基本因素和补充因素（如要求）。焊接工艺规程和工艺评

定记录应按本标准第 １１章的要求保存。
． 焊料控制
焊料应符合美国焊接协会或焊料生产厂的规定。
制造厂应具有贮存和检验焊料的书面规程。低氢型材料应按生产厂的建议贮存和使用，以保持其原

有的低氢性能。
． 焊接性能
工艺评定试验确定的焊缝力学性能应满足设计规定的最低力学性能。要求母材作冲击试验时，也应

作为工艺评定的要求。焊缝和母材热影响区的试验结果应符合对母材的最低要求。辅助焊缝仅要求做
冲击试验材料的热影响区满足上述要求。
焊接试验应在焊后热处理状态下进行。

． 焊后热处理
零部件的焊后热处理应按焊接工艺规程进行。

． 质量控制要求
焊接质量控制应符合本标准第 ８章的要求。

． 组焊的特殊要求
焊接型式和焊缝尺寸应满足制造厂的设计要求，并应在制造厂焊接工艺规程中作出书面规定。

． 补焊的特殊要求
除 ７．２～７．７的规定外，下列要求也适用。

．． 方法
应有适当的方法评定、消除和检验补焊后的不合格品。

．． 熔合
选定的焊接工艺规程（ＷＰＳ）和补焊方法，应能保证母材完全熔合。

．． 锻件和铸件
补焊应按制造厂的书面焊接工艺进行。补焊工艺应按用户的要求形成文件。补焊前制造厂应有下

列允许补焊的文件：
ａ）缺陷类型；
ｂ）缺陷尺寸限制；
ｃ）主燉次修补的定义。
焊前坡口和随后的补焊应满足本标准第 ８章的质量控制要求。

．． 热处理
补焊工艺规程应确定补焊的实际顺序和焊后热处理。

 质量控制

． 总则
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本章规定了设备和主要承载件所用材料的质量控制要求。所有质量控制工作应按制造厂制定的规
程加以管理，规程应包括相应的方法和定量与定性的验收准则。
无损检测指导书应符合本标准及相关标准的要求。无损检测指导书应由 ＡＳＮＴＴＣ１ＡⅢ级人员

批准，或由制造厂认可的取得资格的人员批准。
设备、零件和材料的验收状态应在设备、零件和材料上予以表明，或在追踪文件中予以记录。

． 质量控制人员资格

．． 无损检测人员应按 ＡＳＮＴＴＣ１Ａ，或制造厂认可的等效标准进行资格鉴定和发证。
．． 对焊接操作和完工焊缝进行目检的人员应为：

ａ）ＡＷＳ发证的焊接检验员；
ｂ）ＡＷＳ发证的助理焊接检验员；
ｃ）由制造厂有文件证明的经培训并发有证书的焊接检验员。

．． 进行其他直接影响材料和产品质量管理的质量控制工作人员均应按制造厂制定的程序文件取
得资格。
． 测试设备
用于检查、测试或检验材料的设备，应按制造厂制定的程序文件和认可的工业标准进行鉴定、控制、

校准和定期调试，保证其所需精度。
． 成套产品和零部件的质量控制
成套产品和零部件的质量控制要求适用于所有主承载件和承压件（另有规定的除外）。

．． 化学分析
见 ６．６的要求。

．． 拉伸试验
见 ６．４的要求。

．． 冲击试验
见 ６．３和 ６．４的要求。

．． 追踪性
热加工和热处理批次的标识应使零部件具有追踪性，材料和零部件上的标识应在其制造过程中保

持完好。制造厂的追踪文件中应包括标识的维护替代和控制记录方法。紧固件和管接头不要求追踪，但
应按认可的工业标准作出标记。
．． 目检
不适于全部表面无损检测的零部件应进行目检。铸件的目检应符合ＧＢ燉Ｔ１２２３１的要求。锻件材料

的目检应符合制造厂的程序文件。
．． 表面无损检测
每一完工零部件的所有可接触表面均应按本章要求，在最终热处理和最终机加工后进行检测。
若设备需进行载荷试验，应在载荷试验后进行无损检测。制造厂认为延迟断裂敏感的材料，应在载

荷试验 ２４ｈ后进行检测。设备应解体进行无损检测，检测前应除去表面涂层。
．．． 方法
铁磁性材料应按 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ７章和 Ｂ分卷第 ２５章，或按 ＡＳＴＭ Ｅ７０９以磁粉法检测。
机加工表面应以湿荧光磁粉法检测，其他表面可采用湿磁粉法检测。
非铁磁性材料应按 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ６章和 Ｂ分卷第 ２４章或按 ＡＳＴＭ Ｅ１６５以液体渗透法检

测。
需要使用触头时，应磨去触头烧点并以液体渗透法重新检测影响区域。

．．． 磁痕的定义
本标准采用以下磁痕定义。

１１

﹩﹣燉 —



．．．． 相关磁痕（ｒｅｌｅｖａｎｔｉｎｄｉｃａｔｉｏｎｓ）
主要尺寸大于 １．６ｍｍ（１燉１６ｉｎ），且与表面断裂有关的磁痕为相关磁痕。与表面断裂无关的固有磁

痕（即磁导率的磁粉差、非金属条带等）为非相关磁痕。认为磁痕大于 １．６ｍｍ（１燉６ｉｎ）是非相关磁痕时，
应以液体渗透法进行表面无损检测，或除去磁痕重新检测，证实其非相关。
．．．． 线性磁痕（ｌｉｎｅａｒｉｎｄｉｃａｔｉｏｎｓ）
长度等于或大于三倍宽度的磁痕。

．．．． 圆形磁痕（ｒｏｕｎｄｅｄｉｎｄｉｃａｔｉｏｎ）
长度小于三倍宽度的圆形或椭圆形磁痕。

．．． 验收准则

．．．． 铸件

ＡＳＴＭ Ｅ１２５适于作为评定铸件磁痕用参考标准。验收准则应按表 ４的规定。
制造厂应建立并保存危险区域图，标明高应力区域，连同本章一起使用。如果没有标定危险区域，零

部件的所有表面均视为危险区域。
表 ４ 铸件验收准则

类 型 缺陷类型
最大允许程度

危险区域 非危险区域

Ⅰ 热裂、裂纹 无 １级

Ⅱ 缩裂 ２级 ２级

Ⅲ 夹渣 ２级 ２级

Ⅳ 冷隔、型芯 １级 １级

Ⅴ 多孔 １级 ２级

．．．． 锻件

ａ）非主要尺寸不小于 ５ｍｍ（３燉１６ｉｎ）的相关磁痕；

ｂ）３９ｃｍ２（６ｉｎ２）的连续区域内，相关磁痕不得多于 １０个；

ｃ）在同一直线上间隔小于 ２ｍｍ（１燉１６ｉｎ）的相关磁痕不得多于三个；

ｄ）螺纹连接的压力密封区和应力消除区应无相关磁痕。
．． 铸件三维无损检测

．．． 方法
铸件的射线检测应根据 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ２章和 Ｂ分卷第 ２２章进行。不允许使用荧光增感屏。
超声波检测应根据 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ５章和 Ｂ分卷第 ２３章进行。根据 Ｂ分卷第 ２３章中 ＳＡ６０９

采用射波检验时，若背面不可能反射或零件的两表面夹角大于 １５°的地方按第 ５章的 Ｔ５３４２校准。
．．． 取样
主承载铸件应采用以下取样范围进行三维无损检测。

ａ）首批铸件的所有区域都应用超声波或射线法检测，直至检测结果表明已达到预定的生产技术要
求；

ｂ）每批铸件中取一件，对于生产批次少于 １０次的产品，每 １０个铸件中取一件，按危险区域图上标
明的危险区域进行三维检测；

ｃ）若铸件不符合 ８．４．７．３的验收准则，从该批次铸件中再取两件进行检测。如果还有不合格品，应
对该批的所有铸件进行检测，对不合格铸件进行修补。如果两件都合格，该批铸件可通过验收。
．．． 三维检测验收准则
铸件采用以下三维无损检测验收准则。
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ａ）射线检测
依据壁厚对铸件进行射线检测，按 ＡＳＴＭ Ｅ４４６，ＡＳＴＭ Ｅ１８６或 ＡＳＴＭ Ｅ２８０验收；
不允许有任何裂纹、热裂和夹渣；
铸件危险区域的射线检测结果应符合质量 ２级，非危险区域应符合质量 ３级。如果没有标定危险区

域，铸件的所有表面均视为危险区域；
ｂ）超声波检测
直射法和斜射法检测铸件，按 ＡＳＭＥＶＢ分卷第 ２３章中 ＳＡ６０９质量 ３级验收。

．． 焊缝的无损检测

．．． 总则
当有无损检测要求时，对焊接参数和施焊设备进行监控，对完工焊件［包括母材周围至少 １２．７ｍｍ

（１燉２ｉｎ）的范围］和可接触焊缝，按本章检测和验收。
本章要求的无损检测应在最终热处理后进行。

．．． 焊接
焊接应遵循下列准则。
ａ）目检
焊接件应按 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ９章进行目检。
１）咬边不致使影响区内的厚度低于设计厚度，并应打磨至与周围材料光滑地融为一体。
２）密封表面或距表面 ３ｍｍ（１燉８ｉｎ）内不允许有表面孔隙和裸露熔渣。
ｂ）表面无损检测
主要承载及承压焊缝和连接重要承载及承压件的辅助焊缝应按 ８．４．６．１检测。并采用以下验收准

则：
１）无相关线性磁痕；
２）深度不大于 １６ｍｍ（５燉８ｉｎ）的焊缝，圆形磁痕不大于 ３ｍｍ（１燉８ｉｎ）；深度大于 １６ｍｍ（５燉８ｉｎ）的焊

缝，圆形磁痕不大于 ５ｍｍ（３燉１６ｉｎ）；
３）同一直线上磁痕间隔小于 ２ｍｍ（１燉１６ｉｎ）的相关磁痕不得多于三个。
ｃ）三维无损检测
主要承载件和承压件的熔透焊缝应分别按 ＡＳＭＥＶＡ分卷第 ５章和第 ２章进行超声波或射线无

损检测。
验收准则应符合 ＡＳＭＥⅧ第Ⅰ卷 ＵＷ５１和附录 １２的有关要求。

．．． 补焊
补焊应遵循以下准则。
ａ）焊前检查
需补焊的洞、坑应按 ８．４．８．２的验收准则采用磁粉法检测；
ｂ）铸件的补焊
铸件补焊焊缝应按 ８．４．６．１进行检测。验收准则见 ８．４．８．２；
ｃ）焊缝的修补
焊缝缺陷修补的无损检测要求见 ８．４．８．２。

． 尺寸验证
尺寸验证应在制造厂明文规定的样品上进行。
所有重要承载和压力密封螺纹应按相应的螺纹标准进行测量。

． 满负荷试验
第 ９章所述设备要求满负荷试验时，应按以下要求进行试验。
ａ）产品样机和主承载件应按本章要求进行满负荷试验；
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ｂ）被测设备应安放在试验台架上，以与实际使用情况相同的方式在承载表面加载；
ｃ）试验载荷应为额定载荷的 １５倍，承载时间不少于 ５ｍｉｎ；
ｄ）载荷试验后，应进行设备的设计功能检查，不应有功能削弱；
ｅ）总装设备允许拆卸到所有主承载件（轴承除外）都能进行表面无损检测；
ｆ）主承载件的危险区域应按 ８．４．６．１进行磁粉检测。

． 静水压试验
第 ９章所述设备要求静水压试验时，应按以下要求进行试验。

．． 静水压试验应分三步进行：
ａ）初始保压期；
ｂ）降压至零；
ｃ）二次保压期。
两次保压期均不少于 ３ｍｉｎ。保压期应从达到试验压力，且设备和压力测试仪表与压力源切断、试

验零部件外表面完全干燥时开始计时。
．． 应使用校准后的压力仪表和记录设备进行试验，记录栏中应签字并注明日期，使试验具有追踪
性。
特殊的静水压试验要求见第 ９章。

． 服役性能试验
特定的服役性能试验要求见第 ９章。

 设备

． 总则
除另有说明外，第 ４～８章的要求适用于本标准所包括设备的主承载件。确定主承载件和设备主载

荷传递途径是设计者的责任。
注

１ 设备操作人员对作业中安全工作载荷的确定负有责任。

２ 本标准涉及的设备不推荐在额定载荷下且温度低于－２０℃（－４）的环境使用。采用韧性要求的材料且具有较

低设计工作温度的设备除外（见附录 Ａ的特殊要求 ＳＲ２）。

３ 设计安全因数已成为设计的依据，任何情况下不允许设备的工作载荷超过本标准规定的载荷。

４ 与设计载荷有关的最大工作压力不应超过最大许用应力。

． 转盘

．． 主要载荷
主要载荷是通过转盘中心的轴向载荷。转盘扭矩不作为主要载荷。

．． 静载额定值
转盘的静载额定值或主载荷额定值，应不大于主轴承的额定静负荷。

．． 工作温度
转盘的工作环境温度为 ０℃（３２）。

．． 转盘输入轴轴头
转盘输入轴圆柱形轴头应符合表 ５所列规格，并符合表 ５和图 ４所示尺寸和公差。也可采用圆锥形

轴头或其他圆柱形轴头作为替换设计。
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表 ５ 转盘输入轴轴头（见图 ４）

规

格

轴 头 直 径
键 槽

宽 度 深 度

ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ

爛 ０
－０．０２５ 爛 ０

－０．００１ 爜 ０
－０．０２５ 爜 ０

－０．００１ 爞 ０
－０．０２５ 爞 ０

－０．００１

１ ８２．５５ ３．２５０ １９．０５ ０．７５０ ６．３５ １燉４
２ １００．０３ ３．９３８ ２５．４０ １．０００ ９．５２ ３燉８
３ １０７．９５ ４．２５０ ２５．４０ １．０００ ９．５２ ３燉８
４ １１４．３０ ４．５００ ２５．４０ １．０００ ９．５２ ３燉８
５ １２５．４３ ４．９３８ ３１．７５ １．２５０ １１．１１ ７燉１６

单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 ４ 转盘输入轴轴头
单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 ５ 转盘
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．． 传动链轮
转盘中心与第一排链轮齿中心（见图 ５）间的距离 牁，对于通过不小于 ５０８ｍｍ（２０ｉｎ）钻头的装置应

为 １３５３ｍｍ（５３濎濜 ｉｎ）；对于通过小于 ５０８ｍｍ（２０ｉｎ）钻头的装置应为 １１１８ｍｍ（４４ｉｎ）；根据制造厂和
用户间的协议，通过小于 ５０８ｍｍ（２０ｉｎ）钻头的装置，距离 牁也可为 １３５３ｍｍ（５３濎濜ｉｎ）。对于 １２５７．３
ｍｍ（４９濎濚 ｉｎ）转盘开口，距离牁应为１３５３ｍｍ（５３濎濜ｉｎ）或１６５１ｍｍ（６５ｉｎ）。牁值可打印在固定于转盘
的标牌上。
．． 转盘开口
四方传动大方补心的转盘应符合表 ６和图 ６的要求。四销传动大方补心的转盘应符合表 ７和图 ７

的要求。
表 ６ 转盘开口和大方补心（见图 ５和图 ６）

转盘公称尺寸

ｍｍ（ｉｎ）

转盘开口，ｍｍ（ｉｎ）
爛＋０．３８１０ （＋０．０１５－０．０００） 爜＋０．７６２０ （＋０．０３０－０．０００） 爞 爟ｍａｘ

４４４．５０（１７濎濚） ４４４．５００（１７濎濚） ４６１．９６３（１８濎濟） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜）
５２０．７０（２０濎濚） ５２０．７００（２０濎濚） ５３８．１６３（２１１燉１６） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜）
６９８．５０（２７濎濚） ６９８．５００（２７濎濚） ７１５．９６３（２８１燉１６） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜）
９５２．５０（３７濎濚） ９５２．５００（３７濎濚） — — —
１２５７．３０（４９濎濚） １２５７．３００（４９濎濚） — — —
转盘公称尺寸

ｍｍ（ｉｎ）

大方补心，ｍｍ（ｉｎ）
爛１ ０

－０．３８１（＋０．０００－０．０１５） 爜１ ０
－０．７６２（＋０．０００－０．０３０） 爞１ 爟１＋６．３５００ （＋０．２５０－０．０００） 同轴度

４４４．５０（１７濎濚） ４４２．９１３（１７１燉１６） ４６０．３７５（１８濎濣） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜） ０．９７４（１燉３２）
５２０．７０（２０濎濚） ５１９．１１３（２０１燉１６） ５３６．５７５（２１濎濣） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜） ０．９７４（１燉３２）
６９８．５０（２７濎濚） ６９８．９１３（２７１燉１６） —（２８１燉１６） １３３．３５（５濎濜） ４４．４５（１濐濜） ０．９７４（１燉３２）
９５２．５０（３７濎濚） ９５０．９１３（３７１燉１６） — — — —
１２５７．３０（４９濎濚） — — — — —

单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 ６ 转盘开口和大方补心
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表 ７ 四销传动的大方补心和方钻杆补心（见图 ７） ｍｍ（ｉｎ）

转盘公称尺寸 爡±１．５８８（Ｆ±１燉１６） 爢±０．１２７（Ｇ±０．００５） 爣

４４４．５０（１７濎濚） ４８２．６００（１９） ６５．１５１（２．５６５） １０７．９５（４濎濜）
５２０．７０（２０濎濚） ５８４．２００（２３） ６５．１５１（２．５６５） １０７．９５（４濎濜）
６９８．５０（２７濎濚） ６５４．０５０（２５濐濜） ８６．２３３（３．３９５） １０７．９５（４濎濜）
９５２．５０（３７濎濚） ６５４．０５０（２５濐濜） ８６．２３３（３．３９５） １０７．９５（４濎濜）
１２５７．３０（４９濎濚） — — — — —

转盘公称尺寸 爤±０．１２７（爤±０．００５） 爥＋１．５８８０ （＋１燉１６０ ） 爦＋１．５８８０ （＋１燉１６０ ）

４４４．５０（１７濎濚） ６２．７８９（２．４７２） ３６５．１２５（１４濐濣） ２５７．１７５（１０濎濣）
５２０．７０（２０濎濚） ６２．７８９（２．４７２） ３６５．１２５（１４濐濣） ２５７．１７５（１０濎濣）
６９８．５０（２７濎濚） ８２．９３１（３．２６５） ３６５．１２５（１４濐濣） ２５７．１７５（１０濎濣）
９５２．５０（３７濎濚） ８２．９３１（３．２６５） — — — —
１２５７．３０（４９濎濚） — — — — — —

图 ７ 四销传动的大方补心和方钻杆补心

．． 可拆卸的转盘链轮
可拆卸的转盘链轮如表 ８和图 ８所示。单排和双排链轮的螺栓分布相同。
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表 ８ 可拆卸的转盘链轮数据（见图 ８）

节距 爮

ｍｍ ｉｎ

结构

型式

最少链

轮齿数

链轮槽最大直径 爛 链轮槽最小厚度 爜

ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ

４４．４５０ １濐濜 单排 ２３ — — — —
５０．８００ ２ 单排 ２１ — — — —
６３．５００ ２濎濚 单排 １７ — — — —
４４．４５０ １濐濜 双排 ２５ ３０６．３９ １２１燉１６ １０．３２ １３燉３２
５０．８００ ２ 双排 ２２ ３０１．６３ １１濖濣 ７．９４ ５燉１６
６３．５００ ２濎濚 双排 １９ ３１５．９１ １２７燉１６ １５．０８ １９燉３２

单位：ｍｍ（ｉｎ）

１）考虑链条间隙的最大轮毂直径为 犗２７３（犗１０濐濜）；

２）最少齿数链轮的加工尺寸为 犗２８５．８（犗１１濎濜）；不为最少齿数的链轮，此尺寸可增大至 爛减 ２爜。
图 ８ 可拆卸的转盘链轮

．． ４．２．５，４．２．６，５．４，６．３．１，８．４．３，８．４．４，８．４．６和 ８．４．７的要求不适用于滚动轴承，滚动轴承的
设计和制造要求见 ９．１２。
． 转盘补心

．． 方钻杆补心
方钻杆补心仅有尺寸互换要求，无额定载荷要求。四方传动的方钻杆补心尺寸如图 ５所示。销轴传

动的方钻杆补心尺寸如图 ７所示。
．． 大方补心
大方补心仅有尺寸互换要求，无额定载荷要求。大方补心和转盘开口尺寸应符合表 ６和图 ６的要

求。四销传动的大方补心应符合表 ７和图 ７的要求。
．． 补心衬套
补心衬套仅有尺寸互换要求，无额定载荷要求。补心衬套用于缩小转盘开口，以便使用小尺寸的大

方补心。
．． 要求

８．４．４，８．４．６，８．４．７和 ８．４．８的要求不适用于转盘补心。
． 卡瓦

．． 卡瓦应具有 １∶３（３３３．３３ｍｍ燉ｍ、４ｉｎ燉ｆｔ）的锥度和与标准大方补心配合的尺寸，见 ９．２．６和
图 ５。
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．． 卡瓦不作额定载荷要求。
．． ８．４．４，８．４．６，８．４．７和 ８．４．８的要求不适用于卡瓦。
． 不用于提升的卡盘

．． 符合本标准的卡盘体应标记制造厂的名称、商标和额定载荷。
．． 零部件追踪性
主承载件应按 ８．４标记。

．． 生产顺序号
设备的每道工序均应有生产顺序号，生产顺序号应能追踪其制造过程。

．． 冲击韧度
卡盘体采用下列冲击韧度：
ａ）屈服强度不小于 ３１０ＭＰａ（４５０００ｐｓｉ）的零部件，其材料在－２０℃（－４）时的最小冲击韧度应

为 ４２Ｊ（３１ｆｔ·ｌｂｆ）；
ｂ）屈服强度小于 ３１０ＭＰａ（４５０００ｐｓｉ）的零部件，其材料在－２０℃（－４）时的平均冲击韧度应为

２７Ｊ（２０ｆｔ·ｌｂｆ），且单值不允许小于 ２０Ｊ（１５ｆｔ·ｌｂｆ）。
．． 设计验证载荷试验
设计验证载荷试验按 ５．４进行。

．． 满负荷试验
满负荷试验按 ８．６进行。

． 不用作提升的安全卡瓦。
．． 安全卡瓦不作额定载荷要求。
．． ８．４．４，８．４．６，８．４．７和 ８．４．８的要求不适用于不能用作提升的安全卡瓦。
． 吊钳

．． 产品标识
吊钳应标记制造厂的名称、商标和额定载荷。

．． 尺寸规格的命名
吊钳尺寸规格的命名应表明所设计吊钳的适用管径和臂长。

．． 冲击韧度

．．． 传递主载荷的零部件采用以下冲击韧度，铰链销除外。
ａ）屈服强度不小于 ３１０ＭＰａ（４５０００ｐｓｉ）的零部件，其材料在－２０℃（－４）时的最小冲击韧度应

为 ４２Ｊ（３１ｆｔ·ｌｂｆ）；
ｂ）屈服强度小于 ３１０Ｊ（４５０００ｐｓｉ）的零部件，其材料在－２０℃（－４）时的平均冲击韧度应为 ２７Ｊ

（２０ｆｔ·ｌｂｆ），且单值不允许小于 ２０Ｊ（１５ｆｔ·ｌｂｆ）。
．．． 铰链销在－２０℃（－４）时的冲击韧度不小于 １５Ｊ（１１ｆｔ·ｌｂｆ）。
．． 设计验证载荷试验按 ５．４进行。
．． 满负荷试验按 ８．６进行，锻造的叉头铰链销除外。
． 动力大钳

．． 产品标识
动力大钳应标记制造厂的名称、商标和尺寸规格。

．． 尺寸规格的命名
动力大钳尺寸规格的命名应表明所设计动力大钳的适用管径和最大扭矩。

．． 要求

４．２．５，４．２．６，５．３，５．４，６．３．１，６．３．２和第 ８章的要求不适用动力大钳。
．． 主载荷传递途径
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主载荷传递途径应考虑施加或承受扭矩的机械零件不包括传递液压动力的零部件。
． 绞车零部件

．． 主载荷传递途径
绞车主载荷零部件传递途径仅限于主刹车工作时承受快绳载荷的零部件。绞车工作环境温度为

０℃（３２）。
．． 要求

４．２．５，４．２．６，５．４，６．３．１，８．４．３，８．４．４，８．４．６和 ８．４．７的要求不适用于滚动轴承，滚动轴承的设
计和制造要求见 ９．１２。
．． 猫头轴轴头

．．． 规格和尺寸
猫头轴轴头应根据用户订单规定按表 ９所列的规格提供，并符合表 ９和图 ９所示尺寸和公差，整体

猫头的绞车除外。
表 ９ 猫头轴轴头（见图 ９）

规

格

号

锥体大端直径

ｍｍ（ｉｎ）

爛 ０
－０．００３（＋０．０００－０．００１）

锥体长度

ｍｍ（ｉｎ）

爜

键槽１）ｍｍ（ｉｎ） 紧固螺纹，ｍｍ（ｉｎ）

宽度 爞 ０
－０．００３（＋０．０００－０．００１） 深度 爟 规格 爠 深度 爡 倒角 爢

１ １００．０１（４．３３１） １６５．１（６濎濚） ２５．４０（１．０００） １７．９（４８燉６４） １８ＮＣ ４４．５（１濐濜） ３４．９（１濐濣）
２ １１５．８７（４．５６２） １８４．２（７濎濜） ３１．７５（１．２５０） ２２．２（濖濣） １濎濚６ＮＣ ４４．５（１濐濜） ５０．８（ ２ ）
３ １２７．００（５．０００） １８４．２（７濎濜） ３１．７５（１．２５０） ２２．２（濖濣） １濎濚６ＮＣ ５０．８（ ２ ） ５０．８（ ２ ）
４ １３９．７０（５．５００） １８４．２（７濎濜） ３１．７５（１．２５０） ２２．２（濖濣） １濎濚６ＮＣ ５０．８（ ２ ） ５０．８（ ２ ）

１）键槽的轴向长度值不应小于 爜－６．４（爜－濎濜）。

单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 ９ 猫头轴轴头

．．． 标识
在靠近猫头轴轴头锥度处用钢字打出表 ９所列的规格号，字高 ６．４ｍｍ（１燉４ｉｎ）。

． 钻井软管

．． 定义
钻井水龙带是用于立管顶部与可垂直运动的水龙头之间的柔性连接。使用长度一般不小于 １３．７ｍ

（４５ｆｔ）。
减振软管是用于钻井泵管汇与高压管汇之间的柔性连接，以便于连接和隔绝振动。使用长度一般不

大于 ９．２ｍ（３０ｆｔ）。
．． 主要载荷
软管的载荷主要为内部压力。
０２
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．． 要求

４．２．５，４．２．６和第 ５～８章的要求不适用于钻井软管。
．． 规格
钻井水龙带和减振软管应根据订单的规定，按表 １０所列的规格和长度提供。减振软管的长度可按

订货要求增加；钻井水龙带的长度可按 １．５ｍ（５ｆｔ）级差订货。
．． 尺寸
软管应符合表 １０和图 １０的要求，９．１０．４中另有说明的除外。

表 １０ 钻井水龙带和减振软管的尺寸和压力（见图 １０）

内径

爟

ｍｍ（ｉｎ）

标准长度

爧

ｍ ｆｔ

连接

螺纹

爴

管线管

规格

ｍｍ

级别

工作压力，ＭＰａ（ｐｓｉ）

Ａ级 Ｂ级 Ｃ级 Ｄ级 Ｅ级

５０．８ １０．６７ ３５ ２濎濚 爧Ｐ ６３．５ Ａ．Ｂ １０．３（１５００）１３．８（２０００） — — —
（２） １２．１９ ４０ ２濎濚 爧Ｐ ６３．５ Ａ．Ｂ．Ｃ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００） — —

６３．５

（２濎濚）

３．０５ １０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
３．６６ １２ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
４．５７ １５ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
６．１０ ２０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
９．１４ ３０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１５．２４ ５０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１６．７６ ５５ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ １０．３（１５００）１３．８（２０００）２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）

７６．２

（３）

３．０５ １０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
３．６６ １２ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
４．５７ １５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
６．１０ ２０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
９．１４ ３０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１６．７６ ５５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１８．２９ ６０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
２１．３４ ７０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
２２．８６ ７５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）

８８．９

（３濎濚）

３．０５ １０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
３．６６ １２ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
４．５７ １５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
６．１０ ２０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
９．１４ ３０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１６．７６ ５５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
１８．２９ ６０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
２１．３４ ７０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）
２２．８６ ７５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００）５１．７（７５００）

１０１．６

（４）

３．０５ １０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
３．６６ １２ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
４．５７ １５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
６．１０ ２０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
９．１４ ３０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
１６．７６ ５５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
１８．２９ ６０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
２１．３４ ７０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
２２．８６ ７５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ２７．６（４０００）３４．５（５０００） —
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表 １０（完）

内径

爟

ｍｍ（ｉｎ）

标准长度

爧

ｍ ｆｔ

连接

螺纹

爴

管线管

规格

ｍｍ

级别

试验压力，ＭＰａ（ｐｓｉ）

Ａ级 Ｂ级 Ｃ级 Ｄ级 Ｅ级

５０．８ １０．６７ ３５ ２濎濚 爧Ｐ ６３．５ Ａ．Ｂ ２０．７（３０００）２７．６（４０００） — — —

（２） １２．１９ ４０ ２濎濚 爧Ｐ ６３．５ Ａ．Ｂ．Ｃ ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００） — —

６３．５

（２濎濚）

３．０５ １０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

３．６６ １２ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

４．５７ １５ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

６．１０ ２０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

９．１４ ３０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１５．２４ ５０ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１６．７６ ５５ ３ 爧Ｐ ７６．２ Ａ．Ｂ．Ｃ．Ｄ．Ｅ２０．７（３０００）２７．６（４０００）５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

７６．２

（３）

３．０５ １０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

３．６６ １２ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

４．５７ １５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

６．１０ ２０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

９．１４ ３０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１６．７６ ５５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１８．２９ ６０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

２１．３４ ７０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

２２．８６ ７５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

８８．９

（３濎濚）

３．０５ １０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

３．６６ １２ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

４．５７ １５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

６．１０ ２０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

９．１４ ３０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１６．７６ ５５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１８．２９ ６０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

２１．３４ ７０ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

２２．８６ ７５ ４ 爧Ｐ １０１．６ Ｃ．Ｄ．Ｅ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００）１０３．４（１５，０００）

１０１．６

（４）

３．０５ １０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

３．６６ １２ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

４．５７ １５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

６．１０ ２０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

９．１４ ３０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

１６．７６ ５５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

１８．２９ ６０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

２１．３４ ７０ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —

２２．８６ ７５ ５ 爧Ｐ １２７．０ Ｃ．Ｄ — — ５５．２（８０００）６８．９（１０，０００） —
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注

１ 对于钻井水龙带，爡尺寸应为 １５２．４～４５７．２ｍｍ（６～１８ｉｎ）；

２ 对于减振软管，爡尺寸应为 １５２．４～２５４．０ｍｍ（６～１０ｉｎ）；

１） 制造厂应在软管上标记“此处加上安全卡箍”。
图 １０ 钻井水龙带和减振软管的尺寸

．． 接头
软管总成应带有符合 ＡＰＩＳｐｅｃ５Ｂ的管线管外螺纹。

．． 试验压力
软管总成应按表 １０规定的压力进行试验，保压期至少 １ｍｉｎ。

．． 工作压力
软管总成的最大工作压力应为表 １０所示值。工作压力应包括系统内的冲击压力。软管的最小设计

爆破压力至少是最大工作压力的 ２５倍。
．． 标识
软管总成应标记工作压力和制造厂的标识。软管制造厂未装安全卡箍时，软管的每端应标记（在图

１０规定的位置）“此处加上安全卡箍”。每根软管应有不同于其外表层颜色的纵向线。若采用压印或以醒
目的颜色印制，应经硫化或类似方法将标识固定在软管的外表层。
． 钻井泵零部件

．． 总则

．．． 钻井泵的主承载件是指除易损件和密封件外的液力端零部件，易损件和密封件，缸套、活塞、
活塞杆、密封、密封压盖、阀、阀座、阀盖、缸盖、卡箍、导向套、缸盖堵头和紧固件等。
．．． ４．２．５，４．２．６，５．４，６．３．１，８．４．３，８．４．４，８．４．６和 ８．４．７的要求不适用于滚动轴承，滚动轴
承的设计和制造要求见 ９．１２。
．．． ９．１１．１．１所述主要承载件应以 １．５倍的工作压力进行压力试验。静水压试验按 ８．７．１进
行。
．．． 钻井泵吸入端铸件的静水压试验压力应为额定吸入压力的两倍。试验程序应与 ９．１１．１．３所
述主要承载件相同。
．． 钻井泵液力端活塞杆和活塞芯孔
钻井泵零部件的命名和维护见 ＳＹ燉Ｔ６３６７。

．．． 规格和尺寸
钻井泵液力端的活塞杆和活塞芯孔，对于双作用泵应符合表 １１和图 １１、图 １２的规定；对于单作用

泵应符合表 １２和图 １３的规定。
．．． 螺纹
活塞杆端部和锁紧螺母的螺纹应符合表 １１和表 １２所列尺寸，按 ＡＮＳＩＢ１．２规定的 Ｘ级量规检

测。
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表 １１ 双作用钻井泵液力端活塞杆和活塞主要尺寸和偏差（见图 １１和图 １２）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

活塞和

活塞杆

锥度号

活塞杆直径范围

爛，ｍｍ（ｉｎ）

活 塞 杆，ｍｍ（ｉｎ）

端部长度

爜±１．６

（±１燉１６）

锥体大端直径

爞±０．０３

（±０．００１）

锥体长度

爟±１．６

（±１燉１６）

有效螺纹

爠±３．２

（±１燉８）

螺纹圆柱直径

爡 ０
－１．６００（０

－１燉１６）

１ ２５．４～３１．０（１～１７燉３２） ９８．４（３濖濣） ２５．４０（１．０００） ３８．１（１濎濚） ４４．５（１濐濜） —
２ ３１．８～３７．３（１濎濜～１１５燉３２） １３０．２（５濎濣） ３１．７５（１．２５０） ６３．５（２濎濚） ６０．３（２濐濣） —
３ ３８．１～４６．８（１濎濚～１２７燉３２） １８１．０（７濎濣） ３８．１０（１．５００） ６０．３（２濐濣） ８８．９（８濎濚） —
４ ４７．６～５６．４（１濖濣～１７燉３２） ２０３．２（ ８ ） ４７．６３（１．８７５） １０１．６（ ４ ） ８８．９（３濎濚） —
５ ５７．２～６９．１（２濎濜～２２３燉３２） ２１９．１（８濔濣） ５７．１５（２．２５０） １０１．６（ ４ ） １０４．８（４濎濣） —
６ ６９．９～７５．４（２濐濜～２３１燉３２） ２３１．８（９濎濣） ６９．８５（２．７５０） １１４．３（４濎濚） １０４．８（４濎濣） —
５ＨＰ ６９．９～８８．９（２濐濜～３濐濚） ２１９．１（８濔濣） ５６．５２（２．２２５） ９５．３（３濐濜） １１１．１（４濐濣） ４２．９（１１１燉１６）
６ＨＰ ７６．２～８８．９（３～３濎濚） ２３１．８（９濎濣） ６９．２２（２．７２５） １０８．０（４濎濜） １１１．１（４濐濣） ５２．４（２１燉１６）

１ ８ ９ １０ １１ １２ １３

活塞和

活塞杆

锥度号

活 塞，ｍｍ（ｉｎ）

测量点活塞直径

爢±０．０５

（±０．００２）

圆柱孔直径

爣±０．４

（±１燉６４）

活塞中心距

爥

活塞和

活塞杆

锥度

爦

间 距

爳，ｍｍ（ｉｎ）

最 小 最 大

螺纹代号

１ ２４．８７（０．９７９） ２３．０（２９燉３２） ３４．９（１濐濣） １∶１２ ６．４（濎濜） — 濖濣９ＵＮＣ２Ａ
２ ３１．２２（１．２２９） ２６．２（１１燉３２） ４７．６（１濖濣） １∶１２ ６．４（濎濜） — １８ＵＮＣ２Ａ
３ ３７．４４（１．４７９） ３２．５（１９燉３２） ６８．３（２１１燉１６） １∶９．６ ６．４（濎濜） — １濎濜８ＵＮ２Ａ
４ ４７．０９（１．８５４） ３９．７（１９燉１６） ７４．６（２１５燉１６） １∶１２ ６．４（濎濜） — １濎濚８ＵＮ２Ａ
５ ５６．６２（２．２２９） ４９．２（１１５燉１６） ７４．６（２１５燉１６） １∶１２ ６．４（濎濜） — １濖濣８ＵＮ２Ａ
６ ６９．３２（２．２７９） ６０．３（２濐濣） ７４．６（２１５燉１６） １∶１２ ６．４（濎濜） — ２濎濜８ＵＮ２Ａ
５ＨＰ ５６．６２（２．２２９） ４９．２（１１５燉１６） ６８．３（２１１燉１６） １∶１２ １．０４（０．０４１） ２．８７（０．１１３） １濖濣８ＵＮ２Ａ
６ＨＰ ６９．３２（２．７２９） ６０．３（２濐濣） ６８．３（２１１燉１６） １∶１２ １．０４（０．０４１） ２．８７（０．１１３） ２濎濜８ＵＮ２Ａ

注

１ １号和 ２号活塞杆直径偏差为：＋０．２５－０．１３ｍｍ；３号以上为：＋０．２５０ ｍｍ。

２ ５ＨＰ建议只用于缸套直径换小后代替 ６ＨＰ
３ 第 ８栏尺寸 爢仅指第 １２栏 爳最小时的值。

单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １１ １至 ６号锥度
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单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １２ ５ＨＰ和 ６ＨＰ锥度

表 １２ 单作用钻井泵液力端活塞杆和活塞芯孔（见图 １３）

活塞和

活塞杆

连接号

公 称

连接直径

ｍｍ ｉｎ

活 塞 杆

活塞杆直径

爛

ｍｍ（ｉｎ）

端部长度

爜±１．６

（±１燉１６）

台肩至螺纹起

始处最大距离

爞

台肩直径

爟±０．４

（±１燉６４）

螺纹代号

活塞芯孔

ｍｍ（ｉｎ）

ＳＡ２ ２５．４ １ ２５．３２～２５．３７

（０．９９７～０．９９９）
１０６．４（４３燉１６） ３８．１（１濎濚） ５０．８（ ２ ） １８ＵＮＣ２Ａ ２５．４０～２５．４８

（１．０００～１．００３）

ＳＡ４ ３８．１ １濎濚 ３８．０２～３８．０７

（１．４９７～１．４９９）
１３８．１（５７燉１６） ４７．６（１濖濣） ８２．６（３濎濜） １濎濚８ＵＮ２Ａ ３８．１０～３８．１８

（１．５００～１．５０３）
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单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １３ 单作用钻井泵液力端活塞杆和活塞芯孔

．．． 活塞和活塞杆台肩

５ＨＰ、６ＨＰ和单作用泵活塞的台肩面 Ｎ和活塞杆的台肩面 Ｍ 应垂直其轴线，垂直度在 ０．０３ｍｍ
（０．００１ｉｎ）范围内。活塞台肩面 Ｐ应垂直其轴线，垂直度在 ０．１３ｍｍ（０．００５ｉｎ）范围内。
．．． 标识

ａ）双作用泵活塞
符合本标准的圆锥孔活塞应标记制造厂名称、商标和锥度号。５ＨＰ和６ＨＰ高压活塞与５号和６号

活塞尺寸是可互换的，允许在台肩面 Ｐ上打两种锥度号。
ｂ）单作用泵活塞
符合本标准的圆柱孔活塞，应标记制造厂名称、商标和连接号。
ｃ）双作用泵活塞杆
符合本标准的活塞杆，应标记制造厂的名称、商标和锥度号。活塞杆的介杆端部应标记表 １３或

表 １４中所列圆锥螺纹号或圆柱螺纹号。
ｄ）单作用泵活塞杆
符合本标准的液力端活塞杆，应标记制造厂的名称、商标和连接号。若活塞杆的介杆端部符合

９．１１．３．１或 ９．１１．４．２，应标记表 １３或表 １４中所列圆锥螺纹号或圆柱螺纹号。
．． 钻井泵十字头、介杆和活塞杆的锥柱螺纹连接

．．． 规格
十字头、介杆和活塞杆之间的锥柱螺纹连接均应为每英寸 ８牙、ＵＮ系列、修正的 ２Ａ燉２Ｂ级，其规

格列于表 １３。
．．． 螺纹尺寸和公差
锥柱螺纹连接应符合表 １３、图 １４和图 １５所列尺寸及下列公差。
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表 １３ 十字头、介杆和活塞杆的锥柱螺纹连接（见图 １４）

圆 锥

螺纹号

公称尺寸 爛１） 圆锥螺纹长度 爜 圆柱螺纹长度 爞 锁紧螺母厚度 爟

ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ

Ｔ１ ２５．４ １ ３１．８ １濎濜 ２５．４ １ １９．１ 濐濜

Ｔ２ ２８．６ １濎濣 ３５．７ １１３燉３２ ２５．４ １ １９．１ 濐濜

Ｔ３ ３１．８ １濎濜 ３９．７ １９燉１６ ２５．４ １ ２２．２ 濖濣

Ｔ４ ３４．９ １濐濣 ４３．７ １２３燉３２ ２５．４ １ ２２．２ 濖濣

Ｔ５ ３８．１ １濎濚 ４７．６ １濖濣 ３１．８ １濎濜 ２５．４ １

Ｔ６ ４１．３ １濔濣 ５１．６ ２１燉３２ ３１．８ １濎濜 ２５．４ １

Ｔ７ ４４．５ １濐濜 ５５．６ ２３燉１６ ３１．８ １濎濜 ２８．６ １濎濣

Ｔ８ ４７．６ １濖濣 ５９．５ ２１１燉３２ ３１．８ １濎濜 ２８．６ １濎濣

Ｔ９ ５０．８ ２ ６３．５ ２濎濚 ３８．１ １濎濚 ３１．８ １濎濜

Ｔ１０ ５７．２ ２濎濜 ７１．４ ２１３燉１６ ３８．１ １濎濚 ３４．９ １濐濣

Ｔ１１ ６３．５ ２濎濚 ７９．４ ３濎濣 ４４．５ １濐濜 ３８．１ １濎濚

Ｔ１２ ６９．９ ２濐濜 ８７．３ ３７燉１６ ４４．５ １濐濜 ４１．３ １濔濣

Ｔ１３ ７６．２ ３ ９５．３ ３濐濜 ５０．８ ２ ４４．５ １濐濜

Ｔ１４ ８２．６ ３濎濜 １０３．２ ４１燉１６ ５０．８ ２ ４７．６ １濖濣

Ｔ１５ ８８．９ ３濎濚 １１１．１ ４濐濣 ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

Ｔ１６ １０１．６ ４ １２７．０ ５ ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

Ｔ１７ １１４．３ ４濎濚 １４２．９ ５濔濣 ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

Ｔ１８ １２７．０ ５ １５８．８ ６濎濜 ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

Ｔ１９ １３９．７ ５濎濚 １７４．６ ６濖濣 ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

Ｔ２０ １５２．４ ６ １９０．５ ７濎濚 ５７．２ ２濎濜 ５０．８ ２

１） 所有螺纹为 ８牙燉英寸，ＵＮ系列，修正的 ２Ａ燉２Ｂ级。

单位：ｍｍ（ｉｎ）

注：２ＴＰＦ锥度为 ２ｉｎ燉ｆｔ

图 １４ 十字头、介杆和活塞杆的锥柱螺纹连接
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单位：ｍｍ（ｉｎ）

注：圆柱部分的牙型与圆锥部分相同。
图 １５ 锥柱螺纹牙型

ａ）锥度
圆锥螺纹的锥度为 １∶６（１６６．６７ｍｍ燉ｍ，２ｉｎ燉ｆｔ），其极限偏差对于内螺纹为 ０，－０．５０８ｍｍ燉

３０４．８ｍｍ；对于外螺纹为＋０．５０８ｍｍ燉３０４．８ｍｍ，０；

ｂ）同轴度
螺纹轴线应与活塞杆设计轴线同轴。螺纹轴线与活塞杆设计轴线同轴度公差不超过 ０．０５燉

１００ｍｍ１］；

采用说明：

１］原文为“０．００５ｍｍ燉ｍｍ”。

２］原文为“０．００１ｍｍ燉ｍｍ”。

３］原文为“螺距偏差为±０．００２２ｍｍ燉ｍｍ。螺距累积偏差为±０．０５６”。累积偏差±０．１１２是根据ＡＰＩ其他同类螺纹

累积偏差均取螺距偏差 ２倍原则改动的。

ｃ）长度
外螺纹的总长＝爜＋爞；爜＝１．２５Ａ；

ｄ）垂直度
内螺纹端面应垂直于螺纹轴线，端面垂直度公差（按直径计）不超过 ０．１燉１００ｍｍ２］；

ｅ）螺距
螺距极限偏差为±０．０５６燉２５．４ｍｍ。螺距累积极限偏差为±０．１１２ｍｍ３］；

ｆ）牙侧角
螺纹牙侧角偏差为±１°；

ｇ）削平高度
内、外螺纹牙顶应切成宽 ０．７６ｍｍ（０．０３０ｉｎ）、平行于螺纹圆锥母线的平顶。内、外螺纹牙底应切成

宽 ０．３８ｍｍ（０．０１５ｉｎ）、平行于螺纹轴线的平底。内螺纹牙底也可切成平行于螺纹圆锥母线的牙底。圆
柱螺纹的削平高度与圆锥螺纹相同；

ｈ）中径
圆柱螺纹的中径和公差应符合 ＡＮＳＩＢ１１中表 ４的规定；

ｉ）紧密距
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测量圆锥螺纹时，光规和螺纹量规与工件螺纹的紧密距极限偏差应在±１．６ｍｍ（±１燉１６ｉｎ）以内。
注：螺纹不能受损伤，因为损伤将引起轴线不对中和失效。

．．． 锁紧螺母
介杆和活塞杆的锁紧螺母应按 ９．１１．４．５。

．． 钻井泵十字头、介杆和活塞杆的圆柱螺纹连接

．．． 规格
十字头、介杆和活塞杆间的圆柱螺纹连接应为 ８牙燉ｉｎ，ＵＮ系列，修正的 ２Ａ燉２Ｂ级，其规格列于

表 １４中。
．．． 螺纹尺寸和公差
圆柱螺纹连接应符合表 １４，图 １６、图 １７和ＡＮＳＩＢ１１规定的尺寸和公差，并应按ＡＮＳＩＢ１２进行

测量。同时应满足下列要求：
ａ）同轴度
螺纹应与活塞杆设计轴线同轴。螺纹轴线与活塞杆设计轴线的同轴度公差不超过 ０．０５燉１００ｍｍ；
ｂ）长度
对于内螺纹，爜＝１．２５爛；对于外螺纹，爞＝爜＋爟＋０．３５ｍｍ（０．２５ｉｎ）；
ｃ）垂直度
内螺纹端面应垂直于螺纹轴线，端面垂直度公差（按直径计）不超过 ０．１燉１００ｍｍ；

表 １４ 十字头、介杆和活塞杆的圆柱螺纹连接（见图 １７）

圆 柱

螺纹号

公称尺寸 爛１） 内螺纹长度 爜 外螺纹长度 爞 锁紧螺母厚度 爟

ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ ｍｍ ｉｎ

Ｓ１ ２５．４ １ ３１．８ １濎濜 ５７．２ ２濎濜 １９．１ 濐濜
Ｓ２ ２８．６ １濎濣 ３５．７ １１３燉３２ ６１．１ ２１３燉３２ １９．１ 濐濜
Ｓ３ ３１．８ １濎濜 ３９．７ １９燉１６ ６５．１ ２９燉１６ ２２．２ 濖濣
Ｓ４ ３４．９ １濐濣 ４３．７ １２３燉３２ ６９．１ ２２３燉３２ ２２．２ 濖濣
Ｓ５ ３８．１ １濎濚 ４７．６ １濖濣 ７９．４ ３濎濣 ２５．４ １
Ｓ６ ４１．３ １濔濣 ５１．６ ２１燉３２ ８３．３ ３９燉３２ ２５．４ １
Ｓ７ ４４．５ １濐濜 ５５．６ ２３燉１６ ８７．３ ３７燉１６ ２８．６ １濎濣
Ｓ８ ４７．６ １濖濣 ５９．５ ２１１燉３２ ９１．３ ３１９燉３２ ２８．６ １濎濣
Ｓ９ ５０．８ ２ ６３．５ ２濎濚 １０１．６ ４ ３１．８ １濎濜
Ｓ１０ ５７．２ ２濎濜 ７１．４ ２１３燉１６ １０９．５ ４５燉１６ ３４．９ １濐濣
Ｓ１１ ６３．５ ２濎濚 ７９．４ ３濎濣 １２３．８ ４濖濣 ３８．１ １濎濚
Ｓ１２ ６９．９ ２濐濜 ８７．３ ３７燉１６ １３１．８ ５３燉１６ ４１．３ １濔濣
Ｓ１３ ７６．２ ３ ９５．３ ３濐濜 １４６．１ ５濐濜 ４４．５ １濐濜
Ｓ１４ ８２．６ ３濎濜 １０３．２ ４１燉１６ １５４．０ ６１燉１６ ４７．６ １濖濣
Ｓ１５ ８８．９ ３濎濚 １１１．１ ４濐濣 １６８．３ ６濔濣 ５０．８ ２
Ｓ１６ １０１．６ ４ １２７．０ ５ １８４．２ ７１燉４ ５０．８ ２
Ｓ１７ １１４．３ ４濎濚 １４２．９ ５濔濣 ２００．０ ７濖濣 ５０．８ ２
Ｓ１８ １２７．０ ５ １５８．８ ６濎濜 ２１５．９ ８濎濚 ５０．８ ２
Ｓ１９ １３９．７ ５濎濚 １７４．６ ６濖濣 ２３１．８ ９濎濣 ５０．８ ２
Ｓ２０ １５２．４ ６ １９０．５ ７濎濚 ２４７．７ ９濐濜 ５０．８ ２

１）所有螺纹为 ８牙燉英寸，ＵＮ系列，修正的 ２Ａ燉２Ｂ级。
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单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １６ 圆柱螺纹牙型

单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １７ 十字头、介杆和活塞杆的圆柱螺纹连接

．．． 锁紧螺母
介杆和活塞杆的锁紧螺母应按 ９．１１．４．４。

．．． 锁紧螺母图
介杆和活塞杆的锁紧螺母应按图 １８。
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图 １８ 介杆和活塞杆的锁紧螺母

．．． 锥柱螺纹用锁紧螺母
锥柱螺纹连接用锁紧螺母的螺纹应符合 ９．１１．３．２。

．．． 圆柱螺纹用锁紧螺母
圆柱螺纹连接用锁紧螺母的螺纹应符合 ９．１１．４．２。

．． 钻井泵阀腔

．．． 规格和尺寸
钻井泵阀腔应按表 １５和图 １９所列规格及尺寸和订单的规定。导向阀的阀腔应具有最小尺寸Ｇ（导

向间隙见表 １５）。
单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 １９ 钻井泵阀腔

．．． 弹簧安装尺寸
阀腔内的弹簧安装尺寸应符合图 １９和表 １５。

．．． 标识
钻井泵阀腔应标记制造厂名称、商标和规格号。标识应铸在或打印在液缸上，也可使用标牌固定在
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表 １５ 钻井泵阀腔（见图 １９）

阀腔规格 阀 腔 尺 寸，ｍｍ（ｉｎ） 弹簧安装尺寸，ｍｍ（ｉｎ）

ｍｍ ｉｎ 爛 爜２） 爞 爟 爠 爡 爢 爥 爧 爩 爫

２５．４１） １ ７３．０（２濖濣） １６６．７（２） ２５．４（ １ ） ８２．６（３濎濜） 实心 ４４．５（１濐濜） 实心 ５７．２（２濎濜） ２５．４（ １ ） ６３．５（２濎濚） ６３．５（２濎濚）
５０．８１） ２ ８５．７（３濐濣） １６６．７（２） ２８．６（１濎濣） ９５．３（３濐濜） ２０．６（１３燉１６） ５７．２（２濎濜） ８５．７（３濐濣） ６３．５（２濎濚） ４４．５（１濐濜） ７６．２（ ３ ） ８６．２（３濎濜）
７６．２１） ３ ９８．４（３濖濣） １６６．７（２） ３１．８（１濎濜） １０８．０（４濎濜） ２０．６（１３燉１６） ６３．５（２濎濜） ９５．３（３濐濜） ６６．７（２濔濣） ４４．５（１濐濜） ７６．２（ ３ ） ８８．９（３濎濚）
１０１．６ ４ １１１．１（４濐濣） １６６．７（２） ３４．９（１濐濣） １２０．７（４濐濜） ２０．６（１３燉１６） ６９．９（２濐濜） １０４．８（４濎濣） ６９．９（２濐濜） ５０．８（ ２ ）７６．２（ ３ ） ９５．３（３濐濜）
１２７．０ ５ １２７．０（ ５ ） １６６．７（２） ３８．１（１濎濚） １３６．５（５濐濣） ３３．３（１５燉１６） ７６．２（ ３ ） １２３．８（４濖濣） ７９．４（３濎濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １０８．０（４濎濜）
１３９．７５．５ １３６．５（５濐濣） １６６．７（２） ４１．３（１濔濣） １４６．１（５濐濜） ３３．３（１５燉１６） ８２．６（３濎濜） １３３．４（５濎濜） ８５．７（３濐濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １１４．３（４濎濚）
１５２．４ ６ １４２．９（５濔濣） １６６．７（２） ４４．５（１濐濜） １５２．４（ ６ ） ３３．３（１５燉１６） ８２．６（３濎濜） １３３．４（５濎濜） ８５．７（３濐濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １１４．３（４濎濚）
１７７．８ ７ １５８．８（６濎濜） １６６．７（２） ５０．８（ ２ ） １６８．３（６濔濣） ３３．３（１５燉１６） ８８．９（３濎濚） １４２．９（５濔濣） ９５．３（３濐濜） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １２０．７（４濐濜）
２０３．２ ８ １７７．８（ ７ ） １６６．７（２） ５７．２（２濎濜） １８７．３（７濐濣） ３３．３（１５燉１６） ９５．３（３濐濜） １５２．４（ ６ ） ９８．４（３濖濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １２７．０（ ５ ）
２２８．６ ９ １９６．９（７濐濜） １６６．７（２） ６３．５（２濎濚） ２０６．４（８濎濣） ３３．３（１５燉１６） １０１．６（ ４ ） １６１．９（６濐濣） １０４．８（４濎濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １３３．４（５濎濜）
２５４．０ １０ ２１５．９（８濎濚） １６６．７（２） ７３．０（２濖濣） ２２５．４（８濖濣） ３３．３（１５燉１６） １０８．０（４濎濜） １７１．５（６濐濜） １２３．８（４濖濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １３９．７（５濎濚）
２７９．４ １１ ２４１．３（９濎濚） １６６．７（２） ８２．６（３濎濜） ２５０．８（９濖濣） ３３．３（１５燉１６） １１４．３（４濎濚） １８１．０（７濎濣） １３６．５（５濐濣） ６９．９（２濐濜） ９５．３（３濐濜） １４６．１（５濐濜）

１）阀腔试用尺寸。

爜为每米轴线长度上的直径增量。



液缸上。液缸安装后，标识应处于醒目的位置。若液力端由几个液缸组成，每一个液缸上均应作标记。
．． 钻井泵活塞

．．． 规格和尺寸
钻井泵活塞应加工成与图 １１和表 １１所示锥度活塞杆配合的锥孔。活塞外径应符合图 ２０所列内径

级差变化的缸套。
单位：ｍｍ（ｉｎ）

图 ２０ 钻井泵缸套

．．． 标识
活塞应标记制造厂的名称、商标、活塞杆号和标准孔径。标识应以 ３．２ｍｍ（１燉８ｉｎ）高的钢字打印在

活塞芯大孔端面上。
．． 钻井泵缸套

．．． 缸套孔径
孔径大于 １５２．４ｍｍ（６ｉｎ）的缸套应以 ６．３５ｍｍ（１燉４ｉｎ）的级差增加，孔径小于 １５２．４ｍｍ（６ｉｎ）的

缸套应以 １２．７ｍｍ（１燉２ｉｎ）的级差增加。孔径公差应按图 ２０所示或订单的规定。
．．． 倒角
钻井泵缸套装入活塞端的内棱应按图 ２０所示倒角。

．．． 标识
钻井泵缸套应标记制造厂的名称、商标和缸套规格（标准孔径）。标识应以 ３．２ｍｍ（１燉８ｉｎ）高的钢

字打印在缸套的外侧。
．． 钻井泵齿轮额定值

．．． 规定
齿轮额定值的确定取自ＡＧＭＡＳｔｄ４２４．０１。额定值的确定依据齿面接触强度（与节距１）无关），但齿

轮制造厂负责选择一种有充分齿厚的节距，以保证轮齿有足够的弯曲强度。

１）节距——每英寸分度圆直径上的齿数，与模数互为倒数。

．．． 设计
齿轮应采用单级减速的斜齿或人字型齿轮。齿轮材料应符合 ＡＧＭＡＳｔｄ２４１．０１。可采用球墨铸铁

作为齿轮材料。按 ＡＧＭＡＳｔｄ２４４．０１的规定，允许球墨铸铁作为大齿轮（不作小齿轮）的试用材料。利
用图 ２１的钢材硬度曲线获得 Ｋ值。可采用齿高、压力角和螺旋角的适当组合。本标准推荐采用美国齿
轮制造商协会标准。钻井泵制造厂应确保轴系和支承系统负载时保持正确对中。

３３
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表 １７ 圆锥螺纹和光滑锥度量规（见图 ２４）

圆锥

螺纹号

公称

尺寸

环规外径

爟Ｒ，ｍｍ（ｉｎ）

圆锥螺纹量规，ｍｍ（ｉｎ）

基面中径 基面大径 基面小径 调整盘直径 爟ｐ

Ｔ１ １ ６０．３２（２濏濣） ２１．９３０（０．８６３４０） ２３．３５７（０．９１９５６） ２０．５０４（０．９１９５６） １７．２７（０．６８０）
Ｔ２ １濎濣 ６３．５０（２濎濚） ２５．１０２（０．９８８２５） ２６．５２８（１．０４４４１） ２３．６７５（０．９３２０９） ２０．４５（０．８０５）
Ｔ３ １濎濜 ６６．６８（２濔濣） ２８．２７５（１．１１３２０） ２９．７０２（１．１６９３６） ２６．８４９（１．０５７０４） ２３．６２（０．９３０）
Ｔ４ １濐濣 ６９．８５（２濐濜） ３１．４４５（１．２３８００） ３２．８７２（１．２９４１６） ３０．０１８（１．１８１８４） ２６．８０（１．０５５）
Ｔ５ １濎濚 ７３．０２（２濖濣） ３４．６１９（１．３６２９５） ３６．０４５（１．４１９１１） ３３．１９２（１．３０６７９） ２９．９７（１．１８０）
Ｔ６ １濔濣 ７６．２０（３） ３７．７９３（１．４８７９０） ３９．２１９（１．５４４０６） ３６．３６６（１．５４４０６） ３３．１５（１．３０５）
Ｔ７ １濐濜 ７９．３８（３濎濣） ４０．９６４（１．６１２７５） ４２．３９０（１．６６８９１） ３９．５３７（１．５５６５９） ３６．３２（１．４３０）
Ｔ８ １濖濣 ８２．５５（３濎濜） ４４．１３６（１．７３７６５） ４５．５６３（１．７９３８１） ４２．７１０（１．６８１４９） ３９．５０（１．５５５）
Ｔ９ ２ ８５．７２（３濐濣） ４７．３１０（１．８６２６０） ４８．７３７（１．９１８７６） ４５．８８４（１．８０６４４） ４２．６７（１．６８０）
Ｔ１０ ２濎濜 ９２．０７（３濔濣） ５３．６５５（２．１１２４０） ５５．０８１（２．１６８５６） ５２．２２８（２．０５６２４） ４９．００（１．９２９）
Ｔ１１ ２濎濚 ９８．４２（３濖濣） ６０．００２（２．３６２３０） ６１．４２９（２．３６２３０） ５８．５７６（２．３０６１４） ５５．３５（２．１７９）
Ｔ１２ ２濐濜 １１７．４７（４濔濣） ６６．３４９（２．６１２１５） ６７．７７５（２．６６８３１） ６４．９２２（２．５５５９９） ６１．７０（２．４２９）
Ｔ１３ ３ １２３．８２（４濖濣） ７２．６９４（２．８６１９５） ７４．１２０（２．９１８１１） ７１．２６７（２．８０５７９） ６８．０５（２．６７９）
Ｔ１４ ３濎濜 １３０．１７（５濎濣） ７９．０４１（３．１１１８５） ８０．４６７（３．１６８０１） ７７．６１５（３．０５５６９） ７４．４０（２．９２９）
Ｔ１５ ３濎濚 １３６．５２（５濐濣） ８５．３９０（３．３６１８０） ８６．８１６（３．４１７９６） ８３．９６３（３．３０５６４） ８０．７５（３．１７９）
Ｔ１６ ４ １４９．２２（６濐濣） ９８．０８３（３．８６１５５） ９９．４９５（３．９１７７１） ９６．６５７（３．８０５３９） ９３．４５（３．６７９）
Ｔ１７ ４濎濚 １６１．９２（６濐濣） １１０．７７７（４．３６１３０） １１２．２０３（４．４１７４６） １０９．３５１（４．３０５１４） １０６．１２（４．１７８）
Ｔ１８ ５ １７４．６２（６濖濣） １２３．４７１（４．８６１０５） １２４．８９７（４．９１７２１） １２２．０４４（４．８０４８９） １１８．８２（４．６７８）
Ｔ１９ ５濎濚 １８７．３２（７濐濣） １３６．１６６（５．３６０８５） １３７．５９２（５．４１７０１） １３４．７３９（５．３０４６９） １３１．５２（５．１７８）
Ｔ２０ ６ ２００．０２（７濖濣） １４８．８６２（５．８６０７０） １５０．２８８（５．９１６８６） １４７．４３５（５．８０４５４） １４４．２２（５．６７８）
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表 １７（完）

圆锥

螺纹号

公称

尺寸

环规外径

爟Ｒ，ｍｍ（ｉｎ）

圆锥螺纹量规，ｍｍ（ｉｎ） 光滑锥度量规，ｍｍ（ｉｎ）

塞规和环规

长度 爧ｐｔ和 爧ＲＴ

镗孔直径

爯

塞规大端直径

爟ＥＰ

环规大端直径

爟ＥＲ

塞规和环规长度

爧ｐｐ和 爧ＲＰ

Ｔ１ １ ６０．３２（２濏濣） ４１．９１０（１．５６００） ２９．１１（１．１４６） ２４．６２７（０．９６９５６） ２１．７７４（０．８５７２４） ３１．７５０（１．２５００）
Ｔ２ １濎濣 ６３．５０（２濎濚） ４５．８７７（１．８０６２） ３２．２８（１．２７１） ２７．７９８（１．０９４４１） ２４．９４５（０．９８２０９） ３５．７１７（１．４０６２）
Ｔ３ １濎濜 ６６．６８（２濔濣） ４９．８４８（１．９６２５） ３５．４６（１．３９６） ３０．９７２（１．２１９３６） ２８．１１９（１．１０７０４） ３９．６５８（１．５６２５）
Ｔ４ １濐濣 ６９．８５（２濐濜） ５３．８１８（２．１１８８） ３８．６３（１．５２１） ３４．１４２（１．３４４１６） ３１．２８９（１．２３１８４） ４３．６５８（１．７１８８）
Ｔ５ １濎濚 ７３．０２（２濖濣） ５７．７８５（２．２７５０） ４１．８１（１．６４６） ３７．３１５（１．４６９１１） ３４．４６２（１．３５６７９） ４７．６２５（１．８７５０）
Ｔ６ １濔濣 ７６．２０（３） ６１．７５２（２．４３１２） ４４．９８（１．７７１） ４０．４８９（１．５９４０６） ３７．６３６（１．４８１７４） ５１．５９２（２．０３１２）
Ｔ７ １濐濜 ７９．３８（３濎濣） ６５．７２２（２．５８７５） ４８．１６（１．８９６） ４３．６６０（１．７１８９１） ４０．８０７（１．６０６５９） ５５．５６２（２．１８７５）
Ｔ８ １濖濣 ８２．５５（３濎濜） ６９．６９３（２．７４３８） ５１．３３（２．０２１） ４６．８３３（１．８４３８１） ４３．９８０（１．７３１４９） ５９．５３３（２．３４３８）
Ｔ９ ２ ８５．７２（３濐濣） ７３．６６０（２．９０００） ５４．５１（２．１４６） ５０．００７（１．９６８７６） ４７．１５４（１．８５６４４） ６３．５００（２．５０００）
Ｔ１０ ２濎濜 ９２．０７（３濔濣） ８１．５９８（３．２１２５） ６０．８３（２．３９５） ５６．３５１（２．２１８５６） ５３．４９８（２．１０６２４） ７１．４３８（２．８１２５）
Ｔ１１ ２濎濚 ９８．４２（３濖濣） ８９．５３５（３．５２５０） ６７．１８（２．６４５） ６２．６９９（２．４６８４６） ５９．８４６（２．３５６１４） ７９．３７５（３．１２５０）
Ｔ１２ ２濐濜 １１７．４７（４濔濣） ９７．４７３（３．８３７５） ７３．５３（２．８９５） ６９．０４５（２．７１８３１） ６６．１９２（２．６０５９９） ８７．３１２（３．４３７５）
Ｔ１３ ３ １２３．８２（４濖濣） １０５．４１０（４．１５００） ７９．８８（３．１４５） ７５．３９０（２．９６８１１） ７２．５３７（２．８５５７９） ９２．２５０（３．７５００）
Ｔ１４ ３濎濜 １３０．１７（５濎濣） １１３．３４８（４．４６２５） ８６．２３（３．３９５） ８１．７３７（３．２１８０１） ７８．８８５（３．１０５６９） １０３．１８８（４．０６２５）
Ｔ１５ ３濎濚 １３６．５２（５濐濣） １２１．２８５（４．７７５０） ９２．５８（３．６４５） ８８．０８６（３．４６７９６） ８５．２３３（３．３５５６４） １１１．１２５（４．３７５０）
Ｔ１６ ４ １４９．２２（６濐濣） １３７．１６０（５．４０００） １０５．２８（４．１４５） １００．７８０（３．９６７７１） ９７．９２７（３．８５５３９） １２７．０００（５．００００）
Ｔ１７ ４濎濚 １６１．９２（６濐濣） １５３．０３５（６．０２５０） １１７．９６（４．６４４） １１３．４７３（４．４６７４６） １１０．６２１（４．３５５１４） １４２．８７５（５．６２５０）
Ｔ１８ ５ １７４．６２（６濖濣） １６８．９１０（６．６５００） １３０．６５（５．１４４） １２６．１６７（４．９６７２１） １２３．３１４（４．８５４８９） １５２．７５０（６．２５００）
Ｔ１９ ５濎濚 １８７．３２（７濐濣） １８４．７８５（７．２７５０） １４３．３６（５．６４４） １３８．８６２（５．４６７０１） １３６．００９（５．３５４６９） １７９．６２５（６．８７５０）
Ｔ２０ ６ ２００．０２（７濖濣） ２００．６６０（７．９０００） １５６．０６（６．１４４） １５１．５５８（５．９６６８６） １４３．７０５（５．８５４５４） １９０．５００（７．５０００）

注

１） 各种尺寸螺纹的锥度均为 １∶６，即按直径计为 １６６．６７ｍｍ燉ｍ（２．０００ｉｎ燉ｆｔ）。

２） 所有螺纹螺距均为 ３．１７５ｍｍ（８牙燉ｉｎ，螺距＝０．１２５０ｉｎ）。

３） Ｔ２０按表 １９推算的基面中径为 １４８．８６０ｍｍ（５．８６０６０ｉｎ）。
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表 １９ 外圆柱螺纹用工作环规和校对塞规（见图 ２６）

锥柱

螺纹号

公称

尺寸

通端工作环规和校对塞规，ｍｍ（ｉｎ）

校对塞规全牙型

螺纹大径

爜Ｓ

截短牙型

螺纹大径

爜ＳＴ

中径

爠Ｓ

校对塞规

螺纹长度

爧ＴＳ

环规长度

爧Ｎ

环规小径

爦Ｎ

Ｔ１ １ ２４．７１７（０．９７３１） ２４．２８２（０．９５６０） ２３．２８７（０．９１６８） ５４．０（２濎濣） ２３．８（１５燉１６） ２１．８５７（０．８６０５）

Ｔ２ １濎濣 ２７．８８９（１．０９８０） ２７．４５５（１．０８０９） ２６．４５９（１．０４１７） ５４．０（２濎濣） ２３．８（１５燉１６） ２５．０２９（０．９８５４）

Ｔ３ １濎濜 ３１．０６４（１．２２３０） ３０．６３０（１．２０５９） ２９．６３４（１．１６６７） ６０．３（２濐濣） ２８．６（１濎濣） ２８．０２４（１．１１０４）
Ｔ４ １濐濣 ３４．２３７（１．３４７９） ３３．８０２（１．３３０８） ３２．８０７（１．２９１６） ６０．３（２濐濣） ２８．６（１濎濣） ３１．３７７（１．２３５３）
Ｔ５ １濎濚 ３７．４１１（１．４７２９） ３６．９７７（１．４５５８） ３５．９８２（１．４１６６） ６０．３（２濐濣） ２８．６（１濎濣） ３４．５５２（１．３６０３）
Ｔ６ １濔濣 ４０．５８７（１．５９７９） ４０．１５２（１．５８０８） ３９．１５７（１．５４１６） ７３．０（２濖濣） ３１．８（１濎濜） ３７．７２７（１．４８５３）
Ｔ７ １濐濜 ４３．７５９（１．７２２８） ４３．３２５（１．７０５７） ４２．３２９（１．６６６５） ７３．０（２濖濣） ３１．８（１濎濜） ４０．８９９（１．６１０２）
Ｔ８ １濖濣 ４６．９３４（１．８４７８） ４６．５００（１．８３０７） ４５．５０４（１．７９１５） ７３．０（２濖濣） ３１．８（１濎濜） ４４．０７４（１．７３５２）
Ｔ９ ２ ５０．１０９（１．９７２８） ４９．６７５（１．９５５７） ４８．６７９（１．９１６５） ７３．０（２濖濣） ３１．８（１濎濜） ４７．２４９（１．８６０２）
Ｔ１０ ２濎濜 ５６．４５７（２．２２２７） ５６．０２２（２．２０５６） ５５．０２７（２．１６６４） ７６．２（３） ３４．９（１濐濣） ５３．５９７（２．１１０１）
Ｔ１１ ２濎濚 ６２．８０７（２．４７２７） ６２．３７２（２．４５５６） ６１．３７７（２．４１６４） ８２．６（３濎濜） ３８．１（１濎濚） ５９．９４７（２．３６０１）
Ｔ１２ ２濐濜 ６９．１５４（２．７２２６） ６８．７２０（２．７０５５） ６７．０００（２．６６６３） ８８．９（３濎濚） ４１．３（１濔濣） ６６．２９４（２．６１００）
Ｔ１３ ３ ７５．５０２（２．９７２５） ７５．０６７（２．９５５４） ７４．０７１（２．９１６２） ９５．２（３濐濜） ４４．５（１濐濜） ７２．６４１（２．８５９９）
Ｔ１４ ３濎濜 ８１．８５２（３．２２２５） ８１．４１７（３．２０５４） ８０．４２１（３．１６６２） １０１．６（４） ４７．６（１濖濣） ７８．９９１（３．１０９９）
Ｔ１５ ３濎濚 ８８．２０２（３．４７２５） ８７．７６７（３．４５５４） ８６．７７１（３．４１６２） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） ８５．８４１（３．３５９９）
Ｔ１６ ４ １００．８９９（３．９７２４） １００．４６５（３．９５５３） ９９．４６９（３．９１６１） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） ９５．０３９（３．８５９８）
Ｔ１７ ４濎濚 １１３．５９６（４．４７２３） １１３．１６２（４．４５５２） １１２．１６６（４．４１６０） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） １１０．７３６（４．３５９７）
Ｔ１８ ５ １２６．２９４（４．９７２２） １２５．８６０（４．９５５１） １２４．８６４（４．９１５９） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） １２３．４３４（４．８５９６）
Ｔ１９ ５濎濚 １３８．９９１（５．４７２１） １３８．５５７（５．４５５０） １３７．５６１（５．４１５８） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） １３６．１３１（５．３５９５）

Ｔ２０１） ６ １５１．６９１（５．９７２１） １５１．２５７（５．９５５０） １５０．２６１（５．９１５８） １０８．０（４濎濜） ５０．８（２） １４８．８３１（５．８９９５）
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表 １９（完）

锥柱

螺纹号

公称

尺寸

止端工作环规和校对塞规，ｍｍ（ｉｎ）

校对塞规截短牙型

螺纹大径

爜ＳＴ

中径

爠Ｓ

校对塞规

螺纹长度

爧ＴＳ

环规长度

爧Ｎ

环规小径

爦Ｎ

Ｔ１ １ ２３．８２８（０．９３８１） ２３．１１４（０．９１００） ３８．１（１濎濚） １７．５（１１燉１６） ２２．４００（０．８８１９）

Ｔ２ １濎濣 ２６．９９８（１．０６２９） ２６．２８４（１．０３４８） ３８．１（１濎濚） １７．５（１１燉１６） ２５．５７０（１．００６７）

Ｔ３ １濎濜 ３０．１７０（１．１８７８） ２９．４５６（１．１５９７） ４１．３（１濔濣） １９．０（濐濜） ２８．７４３（１．１３１６）
Ｔ４ １濐濣 ３３．３３８（１．３１２５） ３２．６２４（１．２８４４） ４１．３（１濔濣） １９．０（濐濜） ３１．９１０（１．２５６３）
Ｔ５ １濎濚 ３６．５１０（１．４３７４） ３５．７９６（１．４０９３） ４７．６（１濖濣） １９．０（濐濜） ３５．０６２（１．３８１２）
Ｔ６ １濔濣 ３９．６８２（１．５６２３） ３８．９６９（１．５３４２） ４７．６（１濖濣） ２０．６（１３燉１６） ３８．２２５（１．５０６１）

Ｔ７ １濐濜 ４２．８５２（１．６８７１） ４２．１３９（１．６５９０） ４７．６（１濖濣） ２０．６（１３燉１６） ４１．４２５（１．６３０９）

Ｔ８ １濖濣 ４６．０２２（１．８１１９） ４５．３０９（１．７８３８） ４７．６（１濖濣） ２０．６（１３燉１６） ４４．５９５（１．７５５７）

Ｔ９ ２ ４９．１９５（１．９３６８） ４８．４８１（１．９０８７） ５０．８（２） ２０．６（１３燉１６） ４７．７６７（１．８８０６）

Ｔ１０ ２濎濜 ５５．５３７（２．１８６５） ５４．８２３（２．１５８４） ５０．８（２） ２２．２（濖濣） ５４．１１０（２．１３０３）
Ｔ１１ ２濎濚 ６１．８８２（２．４３６３） ６１．１６８（２．４０８２） ５０．８（２） ２２．２（濖濣） ６０．４５５（２．３８０１）
Ｔ１２ ２濐濜 ６８．２２７（２．６８６１） ６７．５１３（２．６５８０） ５０．８（２） ２２．２（濖濣） ６６．７９９（２．６２９９）
Ｔ１３ ３ ７４．５６９（２．９３５８） ７３．８５６（２．９０７７） ５０．８（２） ２２．２（濖濣） ７３．１４２（２．８７９６）
Ｔ１４ ３濎濜 ８０．９１４（３．１８５６） ８０．２００（３．１５７５） ５０．８（２） ２３．８（１５燉１６） ７９．４８７（３．１２９４）

Ｔ１５ ３濎濚 ８７．２６２（３．４３５５） ８６．５４８（３．４０７４） ５０．８（２） ２３．８（１５燉１６） ８５．８３４（３．３７９３）

Ｔ１６ ４ ９９．９５２（３．９３５１） ９９．２３８（３．９０７０） ５０．８（２） ２３．８（１５燉１６） ９８．５２４（３．８７８９）

Ｔ１７ ４濎濚 １１２．６４１（４．４３４７） １１１．９２８（４．４０６６） ５４．０（２濎濣） ２５．４（１） １１１．２１４（４．３７８５）
Ｔ１８ ５ １２５．３３１（４．９３４３） １２４．６１７（４．９０６２） ５４．０（２濎濣） ２５．４（１） １２３．９０４（４．８７８１）
Ｔ１９ ５濎濚 １３８．０２４（５．４３４０） １３７．３１０（５．４０５９） ５４．０（２濎濣） ２５．４（１） １３６．５９６（５．３７７８）

Ｔ２０１） ６ １５０．７１６（５．９３３７） １５０．００２（５．９０５６） ５４．０（２濎濣） ２５．４（１） １４９．２２８（５．８７７５）

注：所有螺纹螺距均为 ３．１７５ｍｍ（８牙燉ｉｎ，螺距＝０．１２５ｉｎ）。

１）按 ＡＳＭＥＢ１１１９８９（ＡＮＳＩＢ１１１９８２的修订版）《统一螺纹》和 ＡＮＳＩＢ１２１９８３计算，通端规中径为 １５０２５９ｍｍ（５．９１５７ｉｎ）；止端中径为 １５００００ｍｍ（５．９０５５ｉｎ）。
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