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中华人民共和国机械行业标准

用螺纹密封的管螺纹皿规 dB/T 10031--1999

Gauges for pipe threads where pressure-tight

        joints are made on the threads

代替ZB 142 037--89

1 范围

    本标准规定了螺纹密封的管螺纹量规的名称、代号、尺寸、公差、检验方法和标志与包装

    本标准适用于检验GB/T 7306所规定的圆锥螺纹和圆柱内螺纹的尺寸。

2 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

    GB/T 7306--1987用螺纹密封的管螺纹

3 符号

    根据GB/T 7306的规定，本标准中所应用的符号及其代表的名称或意义见表1

                                                    表 1

符 号 名 称 或 意 义

La 截短的内螺纹牙型大径或截短的外螺纹牙型小径处的间隙槽宽度

‘1 圆锥螺纹塞规下限(螺纹校对塞规基面)阶面宽度

f2 圆锥螺纹塞规上限阶面宽度

d,D 分别为工件外螺纹和工件内螺纹基面的大径

d, vD, 分别为工件外螺纹和工件内螺纹基面的小径

d� Ds 分别为工件外螺纹和工件内螺纹基面的中径

g 圆锥妞纹环规小端端面上的沉孔直径

L, 圆锥螺纹塞规的基本长度

L, 团锥螺纹塞规超过其基面的长度

L艺 圆锥螺纹塞规小端端面到基面的最短长度

L, 回锥螺纹环规的总长

L, 圆锥螺纹环规的螺纹部分长度

L, 校对螺纹塞规的基准距离
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表 1(完)

符 号 名 称 或 意 义

每英寸上的牙数

P 螺距

了、 工件外螺纹的基面位置公差

T2 工件内螺纹的基面位置公差

7’cP 螺纹校对塞规基面的中径公差

了乍L 螺纹工作塞规基面的中径公差

Tk 螺纹工作环规基面的中径公差

之‘ 牙顶或牙底圆弧高的两倍

飞理 量规的磨橱极限

n/2 螺纹牙型半角

r 牙顶或牙底圆弧半径

S 截短螺纹牙型的间隙槽相对于螺纹牙型的允许偏移量

F] 在截短姆纹牙型的轴向剖面内，由中径线和牙侧直线部分顶端(向牙顶一侧)之间的径向距离

F2 在截短螺纹牙型的轴向剖面内，由中径线和牙侧直线部分末端(向牙底一侧)之间的径向距离

4 产品分类

4门 量规分类

    用螺纹密封的管螺纹量规，根据使用性能分为圆锥螺纹工作量规和圆锥螺纹校对量规。

    圆锥螺纹工作量规:系指操作者在制造工件螺纹过程中所用的螺纹量规。

    圆锥螺纹校对量规:系指在制造螺纹工作环规时和检验使用中的工作螺纹环规是否已经磨损所用

的螺纹量规。

    量规的名称、代号、功能和特征见表2。

                                                表 2

量规名称 代号 功 能 特 征 使 用 规 则

全牙型图锥螺纹

s作塞规
K

  检查工件内螺纹的

大径、小径和作用中

径

  完整的外

螺纹牙型

  工件内螺纹的基面应处于塞规两测量面

之间或与侧量面齐平

全牙型圆锥螺纹

工作环规
k

  检查工件外姗纹的

大径、小径和作用中

径

  完整的内

螺纹牙型

  工件外螺纹的小端平面应处于环规两测

量面之间成与侧量面齐平

截短牙型圆锥螺

纹工作塞规
R}

  检查工件内螺纹单

一中径

  截短的外

螺纹牙型

  工件内螺纹的基面应处于塞规两侧量面

之间或与测量面齐平

截短牙型圆锥螺

纹工作环规
<z}

  检查工件外螺纹单

一中径

  截短的内

螺纹牙型

  工件外螺纹的小端平面应处于环规两测

量面之间或与侧量面齐平

螺纹校对塞规 R“协

  检查新的螺纹环规

和使用中的螺纹环规

的作用中径

  截短的外

螺纹牙型

  螺纹环规的基面应与校对塞规基面齐

平，其偏离量不得大干o.飞r
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月.2 量规标记

    量规的标记由量规代号和尺寸代号组成。1巧圆锥螺纹量规的标记示例见表3

                                                    表 3

量 规 名 称 标 记 示 例

全牙型圆锥螺纹工作塞规 R1月

全牙型圆锥螺纹工作环规 R1月

截短牙型口锥螺纹工作塞规 R,,1巧

截短牙型圆锥螺纹工作环规 R.1垅

螺纹校对塞规 Rl兄cP、

5 蛆纹t规公差

5.1 螺纹量规的基面中径公差见表40

表 4 拜】刀

尺寸代号 了，pL 了飞R Tc,.

1/16;1/8 12 14 8

1/413/8 14 18 10

1/2;3/4 14 24 12

1--2 18 24 12

2月-6 18 30 16

5.2 螺纹量规的螺距公差、锥度偏差及牙型半角偏差见表50

表 5 m m

尺寸代号 斤 P 抓距公差
锥度偏差 牙型半角偏差

      (.)塞规 环规

1/16;1/8 28 0. 907 0.005
+0.010
  0

0

一0.010
15

1/4;3/8 19 1. 337 0.005
+ 0.010

  0

  0

一0.010
13

1/2;3/4 14 1. 814 0. 005
+0. 015
  0

  0

一 0.015
11

1̂ -2 11 2. 309 0.005
十0.020
  0

  0

一0.015
10

2巧-6 11 2.309 0.005
+0.025
  0

  0

一0.020
IO

注:螺距公差适用于螺纹量规长度内任意牙数，实际偏差可以是正的或负的。

s 螺纹f规的牙型

6，1 完整的螺纹牙型见图1，其牙顶圆弧要素值见表6e
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图 1

表 6 n】n】

尺寸代号 尸 n r u

1/16,1/8 0.907 28 x0.125 0. 134

1/4,3/8 1. 337 19 x0. 184 0.198

1/2,3/4 1. 814 14 x0. 249 0.268

1- 2 2. 309 11 x0.317 0.341

2月一6 2.309 11 -0.317 0.341
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6.2 截短的螺纹牙型见图2，其有关要素值见表7，本标准间隙槽和牙底的形状不作规定

基面

平行寸坦纹轴纽

图 2

表 7 m m

尺寸代号 尸 月 F, --0.1尹
F', b,

0.15尸 ()20尸 尺寸 偏差

1/16;1/8 0. 907 28 0.091 0.181

1/4:3/8 1.337 19 0. 134 0. 267 0.4 士0.04

0. 363 0. 5 士0.051/2;3/4 1.814 14 0. 181

1̂ -2 2.309 11 0. 231 0. 346 0. 6 士0.06

2巧-6 2. 309 11 0. 231 0. 346 0. 6 吮0.06

6.3 间隙槽相对于螺纹牙型允许有一个偏移量s，见图3和表8。当实际偏移量夕小于允许的偏移量s

时，则b,的偏差可以增大，其增大值等于允许偏移量S与实际偏移量夕之差的两倍。

                                                      P/2. 姻纹牙型的中心线

图 3
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表 8

尺寸代号

1/16;1/8

1/4;3/8 0.04

1/2;3/ 0.05

1̂ 2 0. 06

2兄-6 0. 06

907
一337
一814
一300
一309

7 )t规工作部分的结构型式和尺寸

全牙型圆锥螺纹工作塞规、截短牙型圆锥螺纹工作塞规结构型式见图4，尺寸见表9e

螺纹校对塞规结构型式见图5，尺寸见表9,

全牙型圆锥螺纹工作环规、截短牙型圆锥螺纹工作环规结构型式见图6，尺寸见表 9,

7.1
72
7.3

基而

X放大圈

图 4
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图 5

图 6

m m

r，

尺寸 偏差

幻

n

士

土

268

268

342

342

536

。
一如
仲
3677

尺寸

代号
P d.D d, D, I. I,

2721
2.721
4011

0. 907

0.907

1. 337

2月 7. 723 7. 142

28 9.728 147

，301

5. 103

5. 103

7. 687

013

19 13. 157 {12 11 .445 士0. 013

1/16
1/8
1/4

.337 19 16. 662 15.806 14. 950 8. 021 4.011 3.677 + 0. 013

1.814 14 20.955 19.793 18 631 10.432 5.442 4.988 士0.013

何
﹃
份

.814 14 26. 441 25. 279 24. 117 11. 793 6. 442 4. 536 士0.013

2. 309

2.309

2. 309

11 33. 249 31.770 30.291 13. 277 6. 927

11 41. 910 40.431 38. 952 15. 586 6. 927

5. 773

5 773

+0. 025

士().02.5

11 47.803 46.324 1 44.845 15.586 6. 927 6.350 5. 773 } 士 0. 025

2. 309 11 59. 614 58.135 1 56.656 6.927  I  7. 5. 773 } 士0.02.518

20

%

巧

2

1
.
L

J
r
几

2坯 2. 309 11 75. 184 73. 705 { 72.226 6. 927 } 9. 6.927  I 十 0.025

2.309 11 R7. 894 86. 405 } 84.926 I 24. 6.927  I  9. 6.927 】 士0.025

504

236

晰

1

内‘u

.t

?
︼

1
占

0
介

己
U

八
乙

0

﹄朽

月h

八八

月了

六
叼

飞
‘

︵卜

8

0

3巧 2. 309 11 100. 330 I 98. 851  I 97. 372 { 25 6.927 }10.390 I  6.927 } 十0.025

2. 309 11

2.309 11

030 1111. 551 1110. 072 I 28 6.927 }10. 390 { 6. 927 } 士0. 025

43 !136. 951 1135. 472 !32. 6. 927 !11.545 } 6. 927 ! 士0. 025

2.309 11 163.83}162. 351}160.872}32.039}6. 927 }11. 545} 6.927 {士0.025
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表 9(完) nlnl

尺寸

代号

1/16

I. 了、

尺 d 偏差 偏差

。
刊

4. 876
013

卞— 一一

{士。一。13
2.948 3.969

4. 876 十 0. 013 2‘94吕 3.969

寸

一
日

日

浮

尺
一
、二

减

曰2 O 7 353 4. 345 Cl. 016

l/8

1/4

2. 0 7. 687 2.674

士0.013

上0.013 4。345 6.3,0

川

525

期

70(j

刚

撇

俐

俐

则

硼

凡

乐

l(J

I2

l2

称

17

2()

22

然

013 5. 896

013 5.896

C

n

H

十
一

3.2 9.979 3。628

3/4 3.2 11.339 3。62R

12. 700 4. 618 025 7. 5504
~钊

卜日

J︸一

土5.0 I5. 009

  0

一 0. 013

  0

  0. 013

    {)

一0.013

  0

一0. 013

  0

一 0. 013

  0

一 0. 025

  0

一 0. 02S
4.618 025 7. 504

n

0

土

士

5，乌 15.009 忿.。2、 025 7. 504

6，0 18. 184

4. 6l8

4 6I8 025 8.659

%

月

2

2 7.0 20.1926 6 927 土0. 025 10. 390

7.0 24.101 6 927 士0. 023 10. 390

3翅 8.0 25. 663

  0

一0.025

  0

  0. 025

  0

一0. 023

  ()

一0. 025
6. 927 矛0.025 11. 545

    g

  9.5

11.5

15.5

19. 0

23.5

29. 0

36.0

44.5

50 5

62. 0

77. 5

90 5

103. 0

8.0 28. 864 _0-0.02:1 6. 927 十 0. 02

810 32. 039 一名.。2: 6.927 :;‘:;一4一::28

8.0

C:

0.8

0.8

1.6

1. 6

2.4

2. 4

3.2

3. 6

4.0

4.0

4. 5

4.5

5. 0

5.0

5.0

5。0 32 039 1.。2: 6. 927

上0. 025

+0.025 12. 700 { 166. 5 28

575

575

8 技术要求

本标准中规定的数值是以标准的测量条件为准，即温度为20 C,测量力为。。

螺纹量规的测量面不应有锈迹、划痕等明显影响外观和使用质量的缺陷，其他表面不应有锈蚀和

  量规测头与手柄连接应牢固可靠，在使用过程中不应松动脱落。

螺纹量规可用合金工具钢、碳素工具钢及其他耐磨材料制造

  螺纹量规两端的不完整扣形修整至完整扣形止

钢制螺纹量规测量面硬度应为664̂ 856 HV,

  螺纹量规工作表面的表面粗糙度:

牙侧表面:RaO. 4 I'm;

截短牙型圆锥螺纹工作塞规和螺纹校对塞规大径:RaO.8 pm;

截短牙型圆锥螺纹工作环规小径:RaO. 8 Km
螺纹量规应经过稳定性处理。

1

2

纹

3

4

5

6

7

压

压

裂

8.

8.

8.

压

已

8.8

9 t规尺寸计算公式

螺纹量规基准平面上的大径、中径和小径的计算公式见表10
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表 10

1d规种类

大 径 ‘卜 径 小 径

基本尺寸 偏 差 基本尺寸 偏 差 基本尺寸 偏 差

全牙型圆锥螺纹

毛作塞规
      刀十了川

{
士1.52 刀2-7'r, 士粤     D,十了摘

{

}11.:2

截短牙型圆锥螺

纹工作塞规
(D, + Te,){2F, ___n3T,., D,上T r,

- 2
探(D, -4- 2F)，具有间隙槽1,

全牙型圆锥螺纹

工作环规

                            有关尺寸及公差见表4、表5和表9
截短牙型圆锥螺

纹工作环规

螺纹校对塞规 d-T“一“ 士卜5T�.2 d,一了R 士Tar2
蕊(d,-7'x -Tv,)具有间隙

          槽1,

螺纹t规的检验

1 新制螺纹量规的检验

1.1 新制圆锥螺纹工作塞规和螺纹校对塞规应对各参数进行直接检测.其主要测定项目见表110

                                              表 11

10

10.

10

侧 定 项 目 测 定 部 位 测 量 器 具

      大径

      中径

小径及槽底形状

    螺距 P

  牙型半角ail

      锥度

荃面位置公差T,

量规基本长度L.

    基准面处

    基准面处

    基准面处

螺纹全长范围内

    任意牙

螺纹全长范围内

测长仪、量块、量针

测长仪、二针

万能工具显微镜

万能工具显微镜、螺距仪

万能工具显微镜

正弦规、量块、「分比较仪，1级平板

深度千分尺、量块、千分比较仪，1级平板

外径千分尺

10.1.2 新制圆锥螺纹工作环规应对以下参数进行直接检测，其检测项目见表12

                                                          夫 12

测 定 项 目

  螺距1,

  中径锥度

  作用中径

基本长度F.,

环规台阶T,

测 定 部 位 测 定 器 具

螺纹全长范围内

螺纹全长范围内

螺距仪、测长仪、三坐标测量机

测长仪、三坐标测量机、专用正弦规

      量块、

深度千分尺

螺纹校对塞规

千分比较仪、1级平板

、量块，千分比较仪、1级平板

检测螺纹工作环规的作用中径时，将螺纹校对塞规用手与被检螺纹工作环规旋合，被检螺纹工作环

规的基面与螺纹校对塞规基面的偏离不得超过。. 1 P，如图7。
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                                                          图 7

10.1.3 表面粗糙度采用标准粗糙度样块进行比较检测。

10.1.4 硬度在量规端面上尽量靠近螺纹处，用威氏硬度计检测。

10.2 仲裁

    凡用符合本标准规定的任一螺纹校对塞规检验合格的环规.均应作为合格处理。

10.3 螺纹量规的磨损检验

10-3.1 圆锥螺纹塞规的磨损检验

10.3.1.1 圆锥螺纹工作塞规采用直接测量法检测，当其基本中径磨损超过表13规定的二值时，塞规

应报废。

10.3.1.2 圆锥螺纹校对塞规采用直接测量法检测，其各部分尺寸应保持在规定的尺寸范围内。

                                                  表 13                                       um

尺寸代号 1/16;1/8 1/4;3/8 1/2;3/4 1一 2 2Y -6

t口

塞规 一 10 一 10 一 15 一 20 一 25

环规 + 15 l15 十 20 +25 +30

10-3.2 圆锥螺纹工作环规的磨损检验

    圆锥螺纹工作环规的磨损用螺纹校对塞规进行检测，所用校对塞规的基本直径应较螺纹环规的基

本直径小一个7,R值，如果螺纹校对塞规的基面进人被检环规基面，且两基面间的距离超过了表14中

规定的“A”量值，则环规应报废。

表 14

尺寸代号 1/16;1/8 1/4;3/8 1/2;3/4 1- 2 2Y--6

尸 0. 907 1.337 1. 814 2.309 2.309

A 0. 451 0.622 0. 838 0. 961 1.057

若被检螺纹工作环规的剖面相对锥度(1:16)有一偏差a(如图8)，则螺纹校对塞规的基面进人环
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规基面的距离超过了“(TR-20 X16+0.25 P"量值.环规应报废。

锥度1:16

磨担了的娜坟环规中径母跳

图 8

标志与包装

， 螺纹量规和产品包装盒上应标志:

a)制造厂厂名或注册商标;

b)螺纹量规代号和尺寸代号;

c)出厂年号(产品包装盒上可不标志)。

11.2 螺纹量规在包装前应经防锈处理，并妥善包装，不得出现因包装不善在运输过程中损坏产品的

现象。

11.3 螺纹量规经过检定证明符合本标准规定的应附有产品合格证书。产品合格证上应有本标准的标

准号、量规代号、尺寸代号和出厂年号。
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          附 录 A

        (标准的附录)

削“值平顶全牙型工作螺纹t规

本附录规定了检验内、外螺纹作用中径使用的平顶全牙型圆锥螺纹工作量规

产品分类

1 平顶全牙型圆锥螺纹工作量规的名称、代号、功能、特征以及使用规则，见表Al.

                                              表 Al

jl

月
.
.

A

A

量 规 名 称 代号 功 能 特 征 使 用 规 则

平顶全牙型圆锥螺纹工

作塞规
Rn 检查内螺纹作用中径 平顶螺纹牙型

  工件内螺纹的基面应处于塞规两

测量面之间或与侧最面平齐

平顶全牙型圆锥娜纹工

作环规
尺h 检查外螺纹作用中径 平顶螺纹牙型

  工件螺纹的小头端面应处于环规

两测量面之间或与测量面齐平

A1. 2 量规标记由量规代号和尺寸代号组成 1巧螺纹量规的标记示例见表A2o
                                                            宪 A2

量 规 名 称 标 记 示 例

削u值平顶圆锥螺纹工作塞规                     Rxl城

削。位平顶圆锥螺纹工作环规
厂一-一 一—

                          RnI月

A1. 3 削“值平顶全牙型工作螺纹量规牙型见图Al.尺寸见表9e

州纹中心轴线

H=0.960 237P

k=0.640 327尸

r二0.137 278/'

削，值平顶圆锥螺纹工作塞规

          图 A1
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绍纹中心轴线

                                          削。值平顶圆锥螺纹工作环规

                                            图 Al(完)

A1.4 量规结构型式如下:

    削“值平顶圆锥螺纹工作塞规结构型式见7.10

    削:‘值平顶圆锥螺纹工作环规结构型式见7. 3

A2 基准平面上尺寸计算公式

量规基准平面上的尺寸计算公式，见表A3，尺寸见表4、表G和表80

                                              表 A3

量 规 种 类
大 径 中 径 小 径

基本尺寸 偏差 基本尺寸 偏差 基本尺寸 偏差

削。值平顶全牙型圆锥螺纹塞规 d- u _今7. t."} d,干了’川一Tee.d 卡了’P‘

削u值平顶全牙型回锥缘纹环规 有夕

A3 技术要求

技术要求见第8章。

A4 检验

    量规的检验见第 ]10章。
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                  附 录 B

            (提示的附录)

圆锥、圆柱螺纹制件的检验与合格的判断

B1 圆锥、圆柱螺纹制件的检验应遵守如下原则:

    各项单参数符合本标准规定的圆锥外螺纹、圆锥内螺纹和圆柱内螺纹制件，在用本标准规定的全牙

型圆锥螺纹工作量规和截短圆锥螺纹工作量规检验均可合格时，则应判断制件合格，否则应判断制件不

合格。

B2 为了减少检验中发生争议，操作者在制造工件螺纹过程中，应使用新的或磨损较少的量规。检验部

门或者用户代表在验收工件螺纹时，应使用磨损较多的量规。

B3 当检验中发生争议时，若判断工件螺纹为合格的螺纹量规是符合本标准规定的量规，则该工件应

作合格处理。


