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前 言

    根据化工部基建司的安排，由化工部化工工艺配管设计技术中心站组织编制化工工艺配

管没计专业的设计标准和技术规定，作为指导工艺配管设计和制造的部颁指令性技术文件。
    《锻钢承插焊、螺纹和对7Y接管台》对承插焊接管台、螺纹接管台、对焊接管台以及技

术条科等作了规定。

    本标准由化工部化工工艺配管设计技术中心站左寿华主编，唐士选校核，夏德楷审核。

    本标准在编制过程中进行了广泛的调查研究，总结了各化工设计单位多年来的设计经
验，最后经中心站审查定稿，报部审批。

    各单位在执行本标准过程中，如发现需要修改或补充之处，请将意见和有关资料提供给
化1_部工艺配管设计技术中心站，以便今后修订时参考。

化工部化工工艺配管设计技术中心站

          一九九0年十二月



通 知

    根据国家石油和化学工业局、国家质量技术监督局和建设部关于规

范仗'q』标准代号的通知精神，经过清理整顿，并按照领导部门关于车彰州%}

准代号抢魂色 书晾盯 529-90柏推号车彰伪HVF 21632-1990。凡在本标准内

容中出现的标准号“HGJ 529-90"，均应理解己转化为“HG/T 21632-1990"，

即原标准号HGJ 529-90己注销，代之为新标准号HG/T 21632-1990。请

各使用单位及有关人员遵照执行。

    特此通知!

                                  全国化工工程建设标准编辑中心
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1 概 述

    本标准适用于以2。号钢、16Mn, 15CrMo和1Cr18Ni9Ti制造的锻钢承插焊接骨台、螺

纹接管台和对焊接管台。1Cr18Ni9Ti只用于3000磅级。

  接管台公称直径定为一奋、3一工、‘;英寸，与之连接的管子为英制管子。螺纹为英
制螺纹。

    接管台压力等级分为3000和6000磅级两种。计算其压力额定值用的基准管子管标号为

Sch_80, Sch,80S, Sch,160三种。

    Sch,80, Sch,80S       Sch,160所代表的管子公称璧厚如下:

一 一 ~ ~ .一 ，尸- - ‘一 一 一 一

管 子 公 称 直 径 Sch,89, Sch,8,S Sch

3。73 4,78

3.91

接管台的书写名称采用英语缩写，见下表 :

-飞 语名 称 }英语，写 一

                一 SKT 一

          一 ··· 一THREDOLET一
          一 WD· 一一W·一



    若承插焊、对焊接管台的连接管为公制管子时，则管件的承口孔、流通孔等分别按附录
一、附录二的表列尺寸加工。设计者应在管件缩写名称后加 “A"以示区别，如SKT(A)
WDT(A)。

    接管台连接的主管最小尺寸如下:
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2一承擂焊接管台〔SKT)
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3 螺纹接管台〔TDT)

m m

管 台

    径

接管台长

      S

(最小 )

有效螺纹长

  L,

实际螺纹长

    L

T (最小 ) (最小 )

6000磅{3000磅16000磅13000016000磅

32.0 11.0{11.0 13.5 13.5

SV.LILO.Y94,0O1..G
36.5 12.5}12.5 14.0 14.0

.0.62.0一:7.03.540,0 14.5!14.5 17.5 17.5

50.8149.2 73.0182.5 35.0一43.0一18.0   18,0{    18.5一18,5



4 对焊接管台 〔WDT)
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m m

流通孔直径
公称直径

  DN

  与主管连接端
    内 径

(主管开孔直径 )

      Q

1接”“’卜径
} I'

}—

接管台长

    S

(最 / )

(呈n)

6000磅 3000@{6000TH,

23.8{     19.1

3000磅 6000磅 1 3000磅 6000磅

30.2  j  25.4

1    133.4T-1 2           48.3
}‘5.6̂-16.9
}

20.7̂22.2!34.0-v35.7
36.5 } 33.3

50.8 { 49.2

二三’二一二
  44.5     51.0     27.0  1   36.5

— — — i

54.0  }  62.0     33.5      40.073.0     82.5     35.0      43.0



5 技 术条件

    刁章适i1i于材料为20号钢、16Mn, 15CrMc, 1Cr18Ni9Ti模锻制造的承插焊、刘焊hit
螺纹按管台。

    5.1材料的技术要求

    5.1.1 材料的技术要求按照h列标准执行:

    G3 699-65《优质碳素结构钢钢号和一般技术条件》，
    G B 1591-79《低合金结构钢技术条件》，
    GB 3077-82《合金结构钢技术条件》，

    G B 1220-75《不锈耐酸钢技术条件》。

    5.1.2 原材料应具有合格证明书 。无合格E明书的材料应作机械性能与化学成份检

验，检验结果应符合国家或部颁标准的相应规定。
    5.1.吝 锻造接管台用的坯料应作外观检查，表面不得有裂纹、重皮 、磨损、凹陷、锈

蚀等缺陷。坯料应采用机械切割下料除去毛刺，尺寸应正确。
    5.1.4 模锻成型制造技术要求:

    (1)材料加热前应清除油污、锈蚀等杂质。

    (2)锻造过程中加热工艺及热处理按下表:

                    l

里--兰     i   ĥ 最高温度 终锻温度 热 处 理

850-900̀C { 10500C 650̂-7000C 回火

16Mn 850̂ -9000C { ,n500C 万 650-"7000C回火

15CrMo             850̂ -9000C { 10500C >7500C 850 -900 0C 正火
    6500C 回火

1Cr1;Ni9Ti l         90Ĉ -1000̀C } 11000C >850'C 1050̂-1100 0C水淬

    锻件不应有过烧和严重脱炭现象，其外表不应有裂纹、折叠、锻伤、斑J19及发 裂等缺陷。

    5.1.5 奥氏体不锈耐酸钢1Cr18Ni9 !'i锻件的热处理要求

    (1)在加热之前必须清除油污等杂质，加热沪中不得有含硫气体。
    (之)热锻后须进行固溶处fi} 加热工。50̂-11000C，在此温度下，至少保持30分钟，然

后迅速淬入水中。

    (3)在快速冷却期，处于临界淬硬温度范围( 90010000C)内的停留时间尽量缩短，

    5.16 接管台检验技术要求

    (1)接管台应具有正确的外形尺寸，两端均应与袖线成直角，以探证装配与焊接质
量。主要尺寸允许偏差按本标准规定。接管孔与流通孔的同心度偏差不得大于。.8mm。对烽



接管台对焊端的端面偏差为士1,

    (2)接管台不得有过烧、严重脱皮等现象。如试样上发现白点，则该批管件应报废 ，
或作逐个检验。

    (3)接管台热处理后，应检查其硬度，其值应为:
                20号钢 HB<156

                  16Mn         HB<179

                  15CrMo       1{B<179

                  1Cr18Ni9Ti   HB<192

    (‘)接管台不应有分层、裂纹和影响强度的折皱等缺陷存在。若发现有裂纹，应采用
机械方法消除。当经探伤确认裂纹已消除，业测量经打磨后的剩余壁厚值不小于最小设计壁

厚时，方可使用。

    (5)接管台应逐件进行宏观检查和进行超声波或磁力探伤(非磁性材料用莹光或者着

色法)抽检。同批量、同规格抽检量为5 To，且不少于5件。若发现有不合格，须取双倍数量
复验，复验结果仍有不合格者，必须逐件检验。

(6)接管台所有的加工表面的粗糙度为W.
    5.1.7 接管台安装要求
    (1)承插焊接管台安装时应先将管子插到接管台承口底部，再将管子拉出一些 ，使管

端与管件承口底部保持约2mm的间隙，然后进行焊接。
      (2)承插焊接管台与管子连接的角焊腰高Ca是接管公称壁厚的1.1倍，但不小于

3mm,如下图所示。

    (3)螺纹接管合的内螺纹和所接管子外级纹等效果用美国国家标准(ANSI  B2.1)N锥
管螺纹(N.P.T.(Normal Pipe Thread)〕。螺纹必须与接管台的轴线同心，其对准度



偏差不得超过5肠。所接管子的外螺纹长度不得小于L(参见螺纹接管台例图)。

    (4)对焊接管台的端面应开坡口，坡口的形状、尺寸见下图:

翔部内径与接曾相同 ，.1，。王0巴
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5.2成品检验和验收

5.2.1所有按本技术条件制造并检验合格的接管台，可不作单件水压试验，但应保证
每个接管台能通过在系统中水压试验的考核。

5.2.2 每个或每批接管台应附有质量合格证，并随产品交付使用.

52,3 订货单位有权按本标准的技术要求抽查产品，抽查中如发现有不合格产品，贝4
检验费用应由制造单位负担，并负责产品返修，或按有关规定进行赔偿。若抽查产品合格，
其检验费用由订货单位负责。

    5，3 印记、包装运输及保管

    5.3.1接管台包装前应打印记，规定如下，
    (1)印记应包括以下内容:

    a，材料:El字母代号表示，如C-20号钢;Mn-16bin;Cr-15CrMo; S-1Cr18Ni9Ti,
    b.公称直径:DN

    c.压力等级:3-3000磅，6-6000磅。

    d,制造厂代号或商标(打在上述各项之后)。

    例如:材料20号钢，公称直径DN1/2N,压力等级3000磅，则印记为:C-DN1/2“一3
    (2)印记位置见下图:

    515.2 产品包装前应清除表面污物,并涂防锈漆。
    5,3,3 每个产品包装应套以塑料袋，装木箱发运。

    5,3,d每个箱子上应以耐久的油漆注明订货单位、合同号、产品名称、规格 、数量、
净重、毛重、制造厂名称及发运日期。

    5,3,5箱内应附有塑料袋包装的产品装箱单和产品质量合格证。
「 5,歌6产品装箱单内容



5_3_1

订货单位及合同号
制造厂名称

产品名称、规格、数量及净重

所附文件的名称及份数
装箱日期、装箱检验人及负贵人签歼，并盖公章

产品质量合格证内容

产品名称及规格

压力级

材 料

产品编号

依据标准及检验结论

制造厂名称及制造日期
检验日期、检验人及检验负责人签字并盖公章



附录一 承擂焊接管台配公料管的加工尺寸表
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    若承插焊接管台的连接管采用公制管子时，其承口孔直径B和流通孔直径d按下列尺寸
加工(其它尺寸不变)。

                                                                                                                                                  m m

公 称 直 管 外 承口孔直径 流 通 孔 直 径 d

DN 3000磅 [000磅

18.5- 18.7 11.2̂ 12.8 8.2̂ 9.8

径

一

一
25.5̂-25.7 18.2--19.8 13.2̂-14.8

32.7.32.9 24.2̂ 25.8 19.2-20.8

45.5̂ 45.7 肠 .2-37.8 30.2~31.8

1降
1
|
1--
esl口
|
卜
|
ILwe|

一

二

一

用于公制管子的银钥承口接管合，须在书写名称之尾加(A). 如，ST{T(A)。



附录二 对焊接管台配公制管的加工尺寸表
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若对焊接管台的接管采用公制管子时 ，其流通孔直径a及接管台坡口端外径D按下列尺

寸加工(其它尺寸不变)。

m m

公 称 直 径

      DID}

}

， 接管外径 流通孔直径

    d

  坡 口 端 外 径 D (最小 )

  ，。。。磅 }_6000'____
15 18

与接管内

径一致

18 18

25 25

      1
i

32 3225 32

45 4540 45

用于公制管子的锻钢对焊接管台，须在书写名称之尾加(A),如.WDT(人)。



锻钢承括焊、螺纹和对焊接管台

HG/T 21632-1990

编 制 说 明

    」.本标准是根据我国化工系统多年来的具体情况并参照意大利埃尼集团标准0380 ,
0381和美国国家标准ANSI B16.11, B2.1编制而成。

    2.接管台规格和压力等级:

  规格:公称直径DN奇、令,1,1专英寸，与它连接”为英制管，“纹为英制‘
纹 。

    压力等级:分为3000和6000磅级两种。计算其压力额定值用的基准管子如下:

              管子压力等级 基准管子
                  3000磅 Sch,80, Sch,80S

                  6000磅 Sch,160

    3，根据《化工管道设什规范》(HG 18-87 ? 4.2.3.2中b项的规定，本标准所列的锻钢承
插焊、螺纹和对焊接管台不需进行强度计算，可以认为其有足够的强度承受压力载荷。
    ‘.接管台连接的主管最小尺寸;


