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管法兰和法兰管件

（!"#!" $ !"# %&米制 ’英制标准）
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! 范围

!"! 总则

（2）本标准包含管法兰和法兰管件的压力 3 温度额定值、材料、尺寸、公差、标

记、试验及孔口的标识方法。包括有：

（,）规格 !"#!" $ !"#%&，压力额定等级为 ,/0、100、&00、-00、400、,/00和 %/00
磅级，以米制和美国惯用单位两者给定的，其螺栓和法兰螺栓孔直径用英制表示的法

兰；

（%）规格 !"#!" $ !"#%&，压力额定等级为 ,/0和 100磅级，以米制和美国惯用单位

两者给定的，其螺栓和法兰螺栓孔直径用英制表示的法兰管件；

（1）仅提供美国惯用单位的附录 5中公认的规格 !"#!" $ !"#%&，压力额定等级为

&00、-00、400、, /00和 %/00磅级的法兰管件。

（6）本标准限于：

（,）由铸造或锻造材料制成的法兰和法兰管件：

（%）由铸造、锻造或板材制成的法兰盖和一些异径法兰。

本标准还包括了法兰螺栓连接、垫片和法兰连接的要求和推荐做法。

!"# 引用标准

在本标准中引用的法规、标准和规范包括各种条款构成了本标准的要求。这些引用

文件均在附录 7中列出。

!"$ 采购、制造或安装的时间

本标准的压力 3温度额定值，在标准发布的时候，当其他方面都满足本标准要求

时，则适用于本标准范围内的所有法兰和法兰管件。对于尚未使用的库存法兰或法兰管

件，只要制造者能证明全部满足本版本的要求，则可以被确认符合本版本。当这类部件

已按本标准较早版本的压力 3温度额定值安装，这些额定值是适用的，可能受适用规范
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或法规管辖者除外。

!"# 用户的责任

本标准列举了法兰或法兰管件用户如在使用、安装、系统水压试验、操作和材料选

用诸方面应承担的义务和责任。

!"$ 质量体系

附录 !叙述了关于产品制造者质量体系大纲的要求。

!"% 相关的单位

本标准所述值均以米制和美国惯用单位表示。仅螺栓和法兰螺栓孔直径以英制单位

表示。这些单位系统作为标准考虑是独立的。本文内美国惯用单位以括号或单列表表

示。每种单位制所示值不是确切等值，因此，每种单位系统的使用与其他无关。除螺栓

和法兰螺栓孔直径外，两种单位混合使用会导致与本标准的不一致。

!"& 适用工况

适用于特殊流体工况的材料选用原则不在本标准的范围内。

!"’ 惯例

为了确定与该标准的一致性，在要求规定极值、最大和最小值时，用于确定有效位

数的惯例应是按照 "#$% !&’中规定进行“圆整”。这就要求对一个观察的或计算的值

应从右侧最接近有效位的值进行圆整，以表示极值。小数公差并不意味着一种特殊的测

定方法。

!"( 表示方法

!"("! 压力额定值表示法。磅级（()*++）后接无量纲数，用于表示如下的压力 ,温度

额定值：

磅级 -./、0//、1//、2//、’//、-.//和 &.//。

!"(") 规格。34#后接无量纲数，是指法兰或法兰管件的公称尺寸。34#与参照的用

于国际标准中的公称直径 53是相关的，典型关系如下：

34# 53

!" -.

#$ &/

- &.

-!" 0&

-!" 1/

& ./

&!" 2.

0 6/

1 -//

总注释：对于 34#!1时，其相关的 53为 537 &.（34#）。
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! 压力 "温度额定值

!#$ 总则

压力 !温度额定值是表 " ! #$#至 " ! %$#&所示中适用材料和磅级在各摄氏温度下

（’）的以巴（()*）单位表示的最大允许工作表压。附录 +中的表 +" ! #$#至 +" ! %$#&

列出了在各华氏温度下（!）以压力，磅，英寸" 单位表示的压力 !温度额定值。对于

中间温度，允许采用线性插值法。磅级间不允许采用插值法。

!#! 法兰连接

法兰连接是由分离的、独立的、而又相互关联的零件（即法兰、垫片和螺栓）组装

而成。这些零件是通过另一影响因素———装配工装配到一起的，因此在选择和使用这些

零件时必须正确地进行控制才能获得合格的连接密封度。特殊的技术如控制螺栓的拧紧

程度在 ,-./ 011$#中规定。

!#% 法兰连接的额定值

!#%#$ 基础。压力 !温度额定值适用于这样的法兰连接件，这些法兰连接是符合 2$%
节的螺栓连接限制和符合 2$3节的垫片限制并且是按照良好的工艺对中调节和装配（参

见 "$"节）。使用额定值不符合这些限制规定的法兰连接是用户自己的责任。

!#%#! 混合的法兰连接。在法兰连接中，如果两个法兰的压力 !温度额定值不同，则

在任何温度下连接件的额定值应取该温度下两个法兰中较低的额定值。

!#& 额定温度

与压力额定值所对应的温度是指承压壳体的温度。通常此温度与其所容纳的介质温

度相同。使用的压力额定值所对应的温度不是所容纳的介质温度应由用户负责，还要符

合适用规范和法规的要求。低于 ! "4’（ ! "5!）的任一温度下的额定值应不大于 !

"4’（ ! "5!）时的额定值。参见 "$2$%和 2$#$"节。

!#’ 温度因素

!#’#$ 总则。在高温和低温下本标准规定的额定值用于法兰连接时，应考虑到由相连

管线或设备引发的力或力矩所导致的泄漏危险。下面 "$2$"和 "$2$%节中的措施有助于

将泄漏危险降低至最低程度。

!#’#! 高温。在蠕变温度范围内，法兰、螺栓和垫片的逐渐松驰，使螺栓载荷逐渐减

小。承受热梯度的法兰连接同样可减小螺栓载荷。#25磅级 "55’（355!）以上和其他

磅级 355’（ ! &25!）以上温度时，法兰连接件可能产生泄漏问题，除非细心地维护以

避免施加剧烈的外载荷和 6或急剧的热梯度。

!#’#% 低温。表 #,和 #7中列出的某些材料，特别是一些碳钢，在低温时其韧性会下

降以至于不能安全地承受冲击载荷、应力突变或高度集中的应力。甚至当濡度高于 !

"4’（ ! "5!）时，有些规范或法规可要求采用冲击试验。当采用这些要求时，用户的
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责任是在采购之前保证把这些要求通知制造者。

!"# 系统水压试验

法兰连接和法兰管件可以承受压力不超过 !"#（$%&&!）时额定压力的 $’(倍的系

统水压试验，并圆整至下一个较高的 $巴（)(磅，英寸)）的整数倍。在任何更高压力

下试验是用户的责任，并应符合适用的规范或法规的要求。

!"$ 对焊法兰

本标准包括的对焊法兰的额定值是以焊接端的颈部厚度为基准 ’ 该厚度至少应等于

最小规定屈服强度为 )*+,-.（/%，%%%012）的管子的计算厚度"。为保证规格!3-4 )
法兰具有足够的法兰颈部厚度，其对焊法兰各种尺寸表中的孔口尺寸 5应不超过下列

公式所计算的 !6.7：

!6.7 8 9（$ :
"#$%

(%，%%%）

式中：

& 8尺寸表中列出的焊颈倒角处的表列颈部直径

!6.7 8对焊法兰孔径的允许最大直径

"; 8 $/’(，当 $<用巴（=.>）单位表示时；或为 $’%，当 ’<用磅 ?英寸)（012）单位

表示时

’< 8附录 5表 5$和 5)中为 !"#（$%%!）时的上限压力值

直径 !6.7的最终单位与直径 & 使用的单位相同。

对焊法兰用的表列额定值应和可能与其相连接的部件无关，而且不应超过法兰的压

力额定值。应按适用的规范或法规进行连接焊。对于焊端尺寸参见 +’* 节及图 $)、$!
和 $/。

!"% 等径颈部焊接法兰

等径颈部焊接法兰为对焊法兰的延伸并具有相同厚度的等径颈部。另外，等径颈部

焊接法兰都具有表 "、$$、$/、$+、$"、)% 和 ))（附录 @ 中的表 @"、@$$、@$/、@$+、

@$"、@)%和 @))）中所述的规格和磅级的对焊法兰的尺寸。见图 $(。

!"%"& 颈部长度。"3-4 / 时颈部长度应为 ))A66（A2BC）， D 3-4 / 时为 !%(66
（$)2BC）。其他长度可按终端用户和制造者间的协议提供。

!"%"! 孔口。孔口直径应相当于焊颈法兰的 "尺寸。其他孔口可按终端用户和制造者

间的协议提供。无论如何孔口直径不应超过同一规格和磅级松套法兰的孔径。

!"%"’ 颈端部。标准法兰应提供平直的切口端部，终端用户可按 +’*节规定焊接端坡

口。
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!"# 多种材料牌号

用于法兰和法兰管件的材料可能能满足表 !"所列的多个材料标准或一个材料标准

中多个牌号的要求。在这种情况下，这些材料标准或牌号中的任一个压力 #温度额定值

都可采用，只要材料标记符合 $%&%’节的规定。

$ 零件规格

$"% 公称管径

作为本标准的应用，“公称管径”一词或伴随无量纲数字的符号 ()*的使用，其目

的是用于管子、法兰或法兰管件端部连接尺寸的标识。数字没有必要与法兰或法兰管件

内径相同。

$"! 异径管件

异径管件应按图 &所示的顺序标示，孔口规格应用 ()*来标注。

$"$ 异径法兰

异径法兰每个孔口规格应用 ()*来标注。见表 +（附录 ,中的表 ,+）注（$）之例

子。

& 标记

&"% 总则

除了以下改进外，法兰和法兰管件应按 -** *) # &.的要求标记，$%&节中的注释除

外。

&"! 识别标记。

&"!"% 名称。应使用制造者的名称或商标。

&"!"! 材料。材料应按下列方法进行标识：

（!）铸造法兰和法兰管件应标记 "*/-标准号&，牌号（字母和数字）和熔炼号或

熔炼识别号。

（"）板制法兰、锻造法兰和法兰管件应标记 "*/-标准号和牌号!。

（ #）制造者可以用其自己的材料牌号的商业代号作为此强制材料标记的补充标记，

但应避免与其他代号相混淆。

（$）对满足表 !"所列的多个标准或一个标准的多个牌号要求的材料制造的法兰和

法兰管件，见 $%&%’节。

&"!"$ 额定级的标识。法兰或法兰管件应标注相当其本身压力额定磅级代号的数字

（即 !.0、100、$00、+00、200、!.00或 &.00）。

·.$·
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!"#"! 一致性。代号 !"#或 !"#$%应适用于法兰或法兰管件，最好位于磅级代号附近，

以表示与本标准的一致性。前缀 &’()可随意选用。

!"#"$ 温度。法兰或法兰管件不要求有温度标记，但如果标记温度，就要标出与此温

度相对应的该材料的表列压力额定值。

!"#"% 规格。法兰和法兰管件应标注 *+’代号。异径法兰和异径法兰管件应标有 ,$-

和 ,$,节中规定的相应的 *+’代号。

!"#"& 环接法兰。每个环接法兰盘边沿（圆周）上应标有字母“.”和相应的环槽号。

!"#"’ 多种材料标记。由符合表 "&列出的规范或规范牌号中的一个或多个零件材料

应标有多个适用的规范或牌号代号，由制造者任选。设置这些识别标记应避免产生标识

的混乱。多种标记应按 &’()锅炉和压力容器规范，第!卷，/篇附录 0中所述的导则

规定。

$ 材料

$"( 材料

法兰和法兰管件所需的材料列于表 "&中，其板材仅限制于法兰盖和无颈部的异径

法兰。推荐的螺栓连接材料列于表 "!（见 %$,节）。也可使用 &’()锅炉和压力容器规

范第!卷列出的相关材料，条件是按其材料牌号、级别和种类 &’()规范要求等效于或

高于 &’1(规范。

表 "& 材料规范明细表

材料

组号
公称化学成分

压力 2温度

额定值表

适用的 &’1(规范［注（"）］

锻件 铸件 板材

"$" 3 2 ’4 -$"$" & "5% & -"# 67$83! & %"% 67$05

3 2 (9 2 ’4 & ,%5 67$:;- & %"# 67$05

& %,03<$"

3 2 (", 2 ’4 2 = & ,%5 67$:;# 3<$"

,"#*4 & ,%5 67$:;,

"$- 3$(9 2 ’4 - 2 "$- & -"# 67$833

& ,%- 67$:33

3 2 (9 2 ’4 2 = & ,%5 67$:;# 3<$-

-"# *4 & ,%- 67$:3- & -5, 67$!

,"# *4 & ,%- 67$:3, & -5, 67$)

"$, 3 2 ’4 - 2 "$, & ,%- 67 :3! & %"% 67$#%

3 2 (9 2 ’4 & %"# 67$#%
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材料

组号
公称化学成分

压力 !温度

额定值表

适用的 "#$%规范［注（&）］

锻件 铸件 板材

’!" () " ’*+ ,-."

+!" () " ’*+ ,-./

0 !!" %1 " ’&2 ,-.30&

" +4’ ,-.50&

&.6 0 ! #) ’ ! &.6 " 4&4 ,-.7*

0 ! %&+ ! #) " +4* ,-.58& 09.& " 4&7 ,-.7*

&.4 0 !!"%1 ’ ! &.4 " &:’ ,-.8& " ’*6 ,-."

" ’*6 ,-.;

&.2 !"0- !!" %1 ’ ! &.2 " &:’ ,-.8’

() !!"0- !!"%1 " ’&2 ,-.306

#$() !#$0- ! &%1 " ’&2 ,-.304

&.< &!$ 0- !!" %1 ’ ! &.< " ’&2 ,-.307

&!$0- !!"%1 ! #) "+:2 ,-.&& 09.’

&.&* ’!$0- ! &%1 ’ ! &.&* " &:’ ,-.8’’ 09.+ " ’&2 ,-.30< " +:2 ,-.’’09.’

&.&& 0 !!"%1 ’ ! &.&& " ’*6 ,-.0

&.&+ 40- !!"%1 ’ ! &.&+ " &:’ ,-.84= " ’&2 ,-.04

&.&6 <0- ! &%1 ’ ! &.&6 " &:’ ,-.8< " ’&2 ,-.0&’

&.&4 <0- ! &%1.> ’ ! &.&4 " &:’ ,-.8<& " ’&2 ,-.0&’" " +:2 ,-.<&09.’

&.&2 &0- !!"%1 ’ ! &.&2 " &:’ ,-.8&’ 09.’

40- !!"%1 " &:’ ,-.84

’.& &:0- ! :() ’ ! ’.& " &:’ ,-.8+*6 " +4& ,-.08+ " ’6* ,-.+*6

"&:’ ,- 8+*6? "+4& ,-.08: "’6* ,-.+*6?

’.’ &70- ! &’() ! ’%1 ’ ! ’.’ "&:’ ,-.8+&7 " +4& ,-.08+% "’6* ,-.+&7

" &:’ ,-.8+&7? "+4& ,-.08:% " ’6* ,-.+&7?

&:0- ! &+() ! +%* " &:’ ,-.8+&2 " ’6* ,-.+&2

&<0- ! &*() ! +%* " +4& ,-.0,:%

’.+ &:0- ! :() ’ ! ’.+ " &:’ ,-.8+*65 "’6*,-.+*65

&70- ! &’() ! ’%1 " &:’ ,-.8+&75 " ’6* ,-.+&75

’.6 &:0- ! &*( ! $) ’ ! ’.6 " &:’ ,-.8+’& " ’6* ,-.+’&

" &:’ ,-.8+’&? " ’6* ,-.+’&?
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材料

组号
公称化学成分

压力 !温度

额定值表

适用的 "#$%规范［注（&）］

锻件 铸件 板材

’() &*+, ! &-./ ! +0 ’ ! ’() " &*’ 1,(2345 " ’4- 1,(345

" &*’ 1,(23456 " ’4- 1,(3456

" &*’ 1,(234* "’4- 1,(34*

" &*’ 1,(234*6 "’4- 1,(34*6

’(7 ’3+, ! &’./ ’ ! ’(7 " ’4- 1,(3-86

’(5 ’)+, ! ’-./ ’ ! ’(5 " &*’ 1,(23&- " ’4- 1,(3&-6

’(* ’-+, ! &*./ ! 7%9 ’ ! ’(* " &*’ 1,(244 " 3)& 1,(+:3%+;. " ’4- 1,( #3&’)4

’’+, ! )./ ! 3%9 ! . " &*’ 1,(2)& "’4-1,(#3&*-3<

’)+, ! 5./ ! 4%9! . " &*’ 1,(2)3 "’4- 1,(#3’5)-

’4+, !&-./ !4%9!= " 3)& 1,(+>*%.

’)+, ! #./ ! ’%9

! 3+;
" 3)& 1,(+?4%+;

’)+, ! 5./ ! 3()%9

!@! +0
"3)&1,(+?3%@+;.

’)+, ! 5./ ! 3()%9

! . ! +; ! @
" &*’ 1,(2)) "’4-1,(#3’57-

’(8 ’3+, ! &’./ ’ ! ’(8 " ’4- 1,(3-8)

’)+, ! ’-./ " ’4- 1,(3&-)

’(&- ’)+, ! &’./ ’ ! ’(&- " 3)& 1,(+6*

" 3)& 1,(+6’-

’(&& &*+, ! &-./ ! +0 ’ ! ’(&& " 3)& 1,(+2*+

’(&’ ’)+, ! ’-./ ’ ! ’(&’ " 3)& 1,(+:’-

3(&
3)./ ! 3)2A ! &-+,

! +0
’ ! 3(& B 47’ 1,(.-*-’- B 473 1,(.-*-’-

3(’ 88(-./ ’ ! 3(’ B &7- 1,(.-’’-- B &7’ 1,(.-’’--

3(3 88(-./(C9D + ’ ! 3(3 B &7- 1,(.-’’-& B &7’ 1,(.-’’-&

3(4 75./ ! 3-+; ’ ! 3(4 B )74 1,(.-44-- B &’5 1,(.-44--

75./ ! 3-+; ! # B &74 1,(.-44-)

3() 5’./ ! &)+, ! #2A ’ ! 3() B )74 1,(.-77-- B &7* 1,(.-77--

3(7 33./ ! 4’2A ! ’& +, ’ ! 3(7 B )74 1,(.-**-- B 4-8 1,(.-**--
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材料

组号
公称化学成分

压力 !温度

额定值表

适用的 "#$%规范［注（&）］

锻件 铸件 板材

’() *+,- ! ./%0 ! .12 . ! ’() 3 4*. 56(,&7**+ 3 ’’’ 56(,&7**+

*4,- ! .8(+%0 !

.96 ! .12 ! %: ! ;
3 4*. 56(,&7*)+ 3 ’’’ 56(,&7*)+

’(/ +4,- ! &*%0 ! &+96 . ! ’(/ 3 4*. 56(,&7.)* 3 +)+ 56(,&7.)*

*7, ! ..96 ! 8%0

! ’(+9<
3 +*4 56(,7**.+ 3 44’ 56(,7**.+

*.,- ! ./%0 ! +12 3 ’’+ 5(,&777& 3 ’’’ 56(,&777&

)7,- ! &*%0 ! )96

! +12
3 +)’ 56(,&777’ 3 4’4 56(,&777’

*&,- ! &*%0 ! &*96 3 +)4 56(,7*4++ 3 +)+ 56(,7*4++

4.,- ! .&(+9 ! ’%0

! .(’9=
3 +*4 56(,7//.+ 3 4.4 56(,7//.+

++,- ! .&96 !

&’(+%0
3 4*. 56(,7*7.. 3 +)+ 56(,7*7..

++,- ! .’96 ! &*%0

! &(*9=
3 4*. 56(,7*.77 3 +)+ 56(,7*.77

’(8
4),- ! ..96 ! 8%0

! &/12
. ! ’(8 3 +). 56(,7*77. 3 4’+ 56(,7*77.

’(&7
.+,- ! 4*12 ! .&96

! +%0
. ! ’(&7 3 *). 56(,7/)77 3 +88 56(,7/)77

’(&&
4412 ! .+,- ! .&96

! %0
. ! ’(&& 3 *48 56(,7/874 3 *.+ 56(,7/874

’(&.
.*,- ! 4’12 ! ..96

! +%0
. ! ’(&. 3 *.& 56(,7/’.7 3 *.7 56(,7/’.7

4),- ! ..96 ! .712

! )%0
3 +/& 56(,7*8/+ 3 +/. 56(,7*8/+

4*12 ! .4, ! .&96

! *%0 ! 9= ! ,
3 4*. 56(,7/’*) " ’+& 56(9,’%, 3 *// 56(,7/’*)

’(&’
48,- ! .+96 ! &/12

! *%0
. ! ’(&’ 3 +/& 56(,7*8)+ 3 +/. 56(,7*8)+
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材料

组号
公称化学成分

压力 !温度

额定值表

适用的 "#$%规范［注（&）］

锻件 铸件 板材

’( ! )* ! +, ! %- !

+. ! /-0 +
1 234 5,6 ’7879& 1 3:2 5,6’7879&

96&4
4;’( ! ::+, ! &<)*

! 3%-
: ! 96&4 1 28& 5,6’7377; 1 28: 5,6’7377;

47’( ! :<+, ! &2)*

! 2%-
1 43: 5,6’73797 1 28: 1,6’73797

96&2 99’( ! 4:)* ! :&+, : ! 96&2 1 234 5,6’788&7 1 4=< 5,6’788&7

96&3 92’( ! &<+, ! &!"#( : ! 96&3 1 2&& 5,6’78997 1 293 5,6’78997

96&;
:<’( ! :762+, !

962+. ! :62%-
: ! 96&; " 92& 5,6+’;%

通注：（>）温度范围，参见表 :6&6& ? :696&;中的注释（附录 )中的表 ):6&6& ? ):696&;）。

（@）列出的板材，仅用于法兰盖和不带颈部的异径法兰（见 26&节）。在 "#%A 1&3694中列

出的其他板材，可以用于 1&3694相应的标准磅级额定值。

注：（&）也可以采用 "#%A锅炉与压力容器规范第#卷的材料，条件是 "#%A规范的要求要等同

或高于相应的 "#$%规范，就所列的材料牌号、级别或种类。

表 &1 螺栓规范明细表适用的 "#$%规范

螺栓材料［注（&）］

高强度［注（:）］ 中强度［注（9）］ 低强度［注（2）］ 镍及特殊合金［注（2）］

规范号 牌号 注 规范号 牌号 注 规范号 牌号 注 规范号 牌号 注

" &<9 1; ⋯ "&<9 12 ⋯ " &<9 18+B6& （3） 1&34 ⋯ （;）（8）（<）

"&<9 1&3 ⋯ "&<9 13 ⋯ " &<9 18+ +B6& （3）

"&<9 13C ⋯ "&<9 18%+B6& （3） 1&33 ⋯ （;）（8）（<）

"9:7 /; （&7） "&<9 1;% ⋯ " &<9 18$+B6& （3）

"9:7 /;" （&7）

"9:7 /;1 （&7） "&<9 18 +B6: （&&） " &<9 18" （3） 1992 ’&7332 （;）

’&73;2 （;）

"&<9 18 +B6:1 （&&）

"9:7 /;+ （&7） "&<9 18+ +B6: （&&） " &<9 18+" ⋯

"9:7 /49 （&7） "&<9 18% +B6: （&&） " &<9 18%" ⋯ 1478 ⋯ （;）（8）（<）

"&<9 18% +B6:1 （&&）

"&<9 88$ +B6: （&&） " &<9 18&6" （3）

"924 1+ ⋯ 14;9 ⋯ （;）

"924 1= ⋯ "9:7 18+B6:1 （&&） " 97; 1 （&:）

·72·
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螺栓材料［注（!）］

"#$% &’( ()*$ （!!） &+,- ⋯ （,）

"+-% &$! ⋯ "#$% &’.()*$ （!!） " #$% &’(!*! （/）

"+-% &$$ ⋯ "#$% &’0()*$ （!!） " #$% &’(()*! （/）

"+-% &$# ⋯ "#$% &’1(2*$ （!!） " #$% &’0()*! （/）

"+-% &$- ⋯ " #$% &’1()*! （/）

"--3 （!#）

"-+# /+! （!-）

"-+# //% （!-）

通注：（4）螺栓材料使用温度不应超过规范规定的温度范围。

（5）也可以采用 "607锅炉与压力容器规范第!卷的材料，条件是 "607规范的要求要等同于或高于相

应的 "610规范，就所列的材料牌号、级别或种类。

注：（!）禁止对螺栓材料进行焊补。

（$）这些螺栓材料可以与所有列出的材料和垫片一起使用。

（#）这些螺栓材料可以与所有列出的材料和热片一起使用，但是，必须证明在额定工作压力和温度下，能

够保持连接的密封。

（-）这些螺栓材料可以与所有列出的材料一起使用但限于用在 !+%磅级和 #%%磅级的连接。推荐的垫片惯

例见 +*#*-节。

（+）这砦材料可以用于栓接类似的镍合会和特殊合金部件。

（/）这些奥氏体不锈钢材料己做碳化物固溶处理但未经应变硬化处理，采用相应材料的 "!3-螺母。

（,）螺母可以用相同材料加工或可以是 "610 "!3-相应牌号的材料。

（’）最高操作温度定在 $/%8（+%%"），已作退火、固溶退火或热修整的材料除外，因为硬回火对蠕变破

裂范围的设计应力值有不利影响。

（3）不允许为锻造状态的质量，除非加工者对最终加热或加工的这些零件按同一材料规范中其他允许状态

的要求进行试验，并确认其最终的抗拉强度、屈服强度和延伸性能等于或超过其他允许状态之一的要

求。

（!%）此铁索体材料适用于低温工况。采用 "!3-的 9:-或 9:,螺母。

（!!）此奥氏体不锈钢材料已进行过碳化物固溶处理和应变硬化处理，采用相应材料的 "!3-螺母。

（!$）此碳钢紧固件不得用于 $%%8（-%%"）以下或 ; $38（ ; $%"）以下。参见注（-）。不得使用钻孔螺

栓或小头螺栓。

（!#）可与经淬火和回火螺栓一起使用和螺母为 "!3-的 9:$和 9:*$<。螺柱的机械性能要求应与螺栓的机

械性能要求相同。

（!-）此特殊合金适于与奥氏体不锈钢一起用于高温工况。

!"#"# 用途。选择材料的准则不在本标准的范围之内。用户应考虑到材料在使用中性

能下降的可能性。对于二碳化物相转化成石墨和铁素体材料的过度氧化，奥氏体材料晶

间腐蚀的敏感性，镍基合金的晶界腐蚀这些都是需要注意的。关于预防性考虑的探讨可

在 "607 &#!*#附录 .、"607锅炉与压力容器规范第!卷 =篇附录 /和第!>卷 !部分

附录 ?中找到。
·!+·
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!"#"$ 韧性。表 !"列出的一些材料在低温下使用时，其韧性会下降。这样即使在 #

$%（ & ’(!）以上使用，引用本标准的某些规范也可能会要求进行冲击试验。确保进

行此项试验是用户的责任。

!"#"% 责任。当使用工况要求执行特殊材料要求时［例如在 )*+%（! (((!）以上使

用组别 ’的材料］，为确保与表 ’,!,! - ’ # *,!$（附录 .中的表 .’,!,! - .’,*,!$）注释

中所列的冶金要求相一致，用户应负责向制造者做出详细的说明。

!"#"& 铸造表面。部件压力界面的铸造表面应符合 /00 01 # ))标准的规定，除了"型

缺陷不合格和对于#型 -$型的超过图片“2”和“3”的缺陷为不合格以外。

!"$ 机械性能。

机械性能应以试样获得，该试样应代表材料规范要求的材料最终热处理状态。

!"% 螺栓

!"%"# 概述。表 !4所列的螺栓材料被推荐用于本标准的法兰连接。如果规范或政府

法规允许，也可使用其他材料的螺栓。所有螺栓材料都应受到下列第 ),*,’、),*,*、

),*,5和 ),*,)节的限制。

!"%"$ 高强度螺栓。许用应力值不低于 "06/ "!7* 4$级应力值的螺栓材料被视为高强

度螺栓材料，列于表 !4中。这些材料和强度相当的其他材料可用于任何法兰连接。

!"%"% 中强度螺栓。列于表 !4的中强度螺栓材料和强度相当的其他材料，可用于任

何法兰连接，只要用户能证明这些螺栓与所选垫片的密封能力和在预期操作条件下保持

连接密封的能力。

!"%"& 低强度螺栓。规定最小屈服强度不超过 ’(8/12（*(9:;）的螺栓材料被视为低强

度螺栓材料，列于表 !4中。表 !4规定的这些低强度螺栓和具有相同强度的其他材料螺

栓只能用于 ! )(和 *((磅级的法兰连接中，并只能与 ),5,’节描述的垫片一起使用。使

用低强度碳钢螺栓法兰连接设备不能用于 ’((%（5((!）以上或 # ’7%（ # ’(!）以

下。

!"%"! 灰铸铁法兰用螺栓。在承认灰铸铁低韧性的前提下，给出了下列推荐做法。

（2）在控制螺栓装配扭矩的同时调节法兰密封面对中是十分必要的，这样就不会使

铸铁法兰承受过大的应力。在考虑到铸铁法兰低韧性和确认所受载荷会快速变化的地方

（比如可能出现压力快速波动的场合）不应使用铸铁法兰前提下，还要特别当心以确保

管道传输给铸铁法兰的载荷得到控制。

（3）!)(磅级钢制法兰与 !’)磅级铸铁法兰栓接时，垫片应由附录 <组别 !2的材料

制成，钢制法兰应为平面，并且

（!）),*,5节规定范围内的低强度螺栓应与延伸至螺栓孔的环垫片一起使用，或

（’）低强度（),*,5节）、中等强度（),*,*节）或高强度（),*,’节）螺栓可与伸

至法兰外径的全平面垫片一起使用。
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（!）"##磅级钢制法兰与 $%#磅级铸铁法兰栓接时，垫片应由附录 &组别 ’(的材料

制成，并且

（’）%)")*节规定范围内的低强度螺栓应与延伸至螺栓孔垫片以及突面或平面法兰

一起使用，或

（$）低强度（%)")*节）、中等强度（%)")"节）或高强度（%)")$节）螺栓可与伸

至法兰外径的全平面垫片以及 "##磅级钢制和 $%#磅级两个铸铁平面法兰一起使用。

!"# 垫片

!"#"$ 概述。环接垫片材料应符合 +,-. /’0)$#的规定。附录 &中记述了其他垫片材

料。用户负责选择能够承受预期的螺栓载荷而不产生有害破损且适用于使用工况的垫片

材料。如果系统静水试验压力接近或超过于 $)0节规定的试验压力，选择垫片时应予以

特别注意。

!"#"% 低强度螺栓连接用垫片。如果使用表 ’/所列的低强度螺栓，则推荐使用附录 &
表 &’所示的纽别! (垫片。

!"#"& $!’磅级法兰连接用垫片。对 ’%#磅级法兰连接，仅推荐用附录 &表 &’的组别

!的垫片。当选用垫环或缠绕式垫片时，推荐管道法兰为对焊法兰或松套式法兰。

( 尺寸

("$ 法兰管件壁厚

("$"$ 最小壁厚。在制造时检验法兰管件的最小壁厚 !1 应按表 2和 ’$（附录 3中的

表，32和 3’$）所示厚度，但 0)’)$节所述例外。为装配应力需附加的金属厚度，非圆

形的形状及应力集中，因涉及因素很广，必须由制造者决定。尤其是 *%4分支管、“5”

形分支管和四通，可能需要附加的增强来补偿其内在薄弱部分。

("$"% 管件局部区域。局部区域的壁厚小于最小壁厚也是合格的，条件是满足下列所

有条件：

（(）厚度略小的区域能够包括在一个圆环之内，该圆环的直径不大于 #)"% "!! #，

此处 " 为表列管件内径， !1为 0)’)’节所列表中的最小壁厚。

（6）测得的厚度不小于 #)7% !1。

（!）各封闭圆环是彼此分离的，边缘间的距离大于 ’)7% "!! #。

("% 管件中心至接触面和中心至端面

("%"$ 设计。本标准的设计原则是管件的法兰面相对于本体保持固定位置。在突面法

兰管件的情况下，法兰面包括突面（见 0)*节）。

("%"% 标准管件。中心至接触面，中心至法兰面及中心至端面（垫环）尺寸列于表 2
和 ’$（附录 3中的表 32和 3’$）。

("%"& 异径管件。所有孔口的中心至接触面或中心至法兰面的尺寸，应与最大孔口的
·"%·
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等径管件相同。异径接头及偏心异径接头所有组合情况的接触面至接触面或法兰面至法

兰面尺寸，应与较大孔口尺寸相同。

!"#"$ 侧出口管件。侧出口的弯头、三通和四通的所有孔口的中心线应相交，侧出口

的中心至接触面的尺寸应与最大孔口的相同。侧出口长半径弯头的侧出口应位于弯头径

向中心线上，侧出口的中心至接触面尺寸应与最大孔口的标准 !"#弯头相同。

!"#"% 特殊角度的弯头。特殊角度弯头角度从 $# % &’#（含 &’#）的这些弯头应有与 &’#
弯头相同的中心至接触面的尺寸，大于 &’# % !"#（含 !"#）的弯头应有与 !"#弯头相同的

中心至接触面的尺寸。弯头角度的标志是其自直管线流向的偏离，即法兰面之间的夹

角。

!"& 平面法兰

!"&"’ 概述。本标准允许所有压力等级的法兰面为平面。

!"&"# 转换。突面法兰可去除突面使其转换成平面法兰，条件是保持图 (（附录 )中

的图 )(）所示的 ! *要求的尺寸。

!"&"& 密封面。平面法兰密封面精度对垫片的密封表面的全部宽度应符合 +,&,’节的

要求。

!"$ 法兰密封面

!"$"’ 概述。图 (（附录 -中的图 )(）给出了各种法兰类型和与松套法兰一并使用的

焊接环密封面用的尺寸关系式。表 &（附录 )中的表 )&）给出了除垫环连接的密封面的

尺寸。表 ’（附录 )中的表 )’）给出了垫环连接的密封面尺寸。$ ’"磅级和 .""磅级管

法兰和管件配对法兰通常有一个 /00（","+12 3）的突面，该值不包括在法兰最小厚度 ! *
之内。&""、+""、!""、$’"" 和 /’"" 磅级的管法兰和管件配对法兰通常有一个 (00
（",/’12 3）的突面，该值不包括在法兰最小厚度 ! *之内。

!"$"# 非松套法兰。非松套法兰的密封面应采用 +,&,/,$和 +,&,/,/节的要求。

!"$"#"’ 突面和榫面。在法兰具有突面、榫面或凸面的情况下，应提供法兰最小厚度

! *，然后额外增加突面、榫面或凸面。

!"$"#"# 槽面。对于环连接面、槽面或凹面法兰，应首先提供法兰最小厚度，然后在

上面附加足够金属厚度，使垫环沟槽底面或槽面和凹面的接触面与全厚度法兰利法兰面

在同一平面上。

!"$"& 松套法兰的密封面。松套法兰的密封面应提供平面如表 4、$$、$&、$+、$4、/"
和 //所示（附录 )中的表 )4、)$$、)$&、)$+、)$4、)/"和 )//）。焊接环端应按图 (
（附录 )中的图 )(）和 +,&,.,$ % +,&,.,., 节提供。

!"$"&"’ 突面。加工后的焊接环的厚度不应小于公称管壁厚度。

!"$"&"# 大凹凸面。加工后的凸面高度应是所用的管子的壁厚或 (00（",/’12 3）的较

大者。凹面加工成型后剩余的焊接环的厚度应不小于所用管子的公称壁厚。
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!"#"$"$ 榫槽面。榫面或槽面加工成型后剩余的焊接环的厚度应不小于所用管子的公

称壁厚。

!"#"$"# 垫环连接。垫环槽加工成型后剩余的焊接环的厚度应不小于所用管子的公称

壁厚。

!"#"$"% 焊接环密封面的外径。环连接面的外径尺寸 ! 列于表 ! 中（附录 "中的表

"!）。大凹面、大榫槽面、小榫槽面的外径列在表 #中（附录 "中的表 "#）。小凹凸面

的焊接环不适用于本标准。

!"#"# 法兰盖。如果法兰盖的中心部分凸起时，且凸起部分的直径至少比相应压力等

级法兰管件的按给定在表 $和表 %&（表 "$和表 "%&）的表列内径或比相配合的管道内

径小 &!’’（%()*）时，该法兰盖的中心凸起部分不需加工为平面。当中心部分凹下时，

它的直径应不大于相应压力等级法兰管件的表列内径，如表 $和表 %&（表 "$和表 "%&）

所示。中心部分的凹面不要求加工。

!"#"% 法兰密封面的光洁度。法兰密封面的光洁度应按 +,#,!,% - +,#,!,. 节的规定，

按供需双方协议提供其他的光洁度除外。垫片接触面的光沽度应与 /0标准（见 1234

5#+,%）进行目视比较并做出判断，不必采用带探头跟踪和电子放大的仪器。

!"#"%"& 榫槽面和小凹凸面。与垫片接触的表面粗糙度不应超过 .,&!’（%&!!)()）。

!"#"%"’ 垫环面。垫环槽的侧面的粗糙度不应超过 %,+!’（+,.!()）。

!"#"%"$ 其他法兰密封面。应提供同心贺圆式或螺旋式的锯齿表面，其综合表面平均

粗糙度为 .,& - +,.!’（%&! - &!6!() *）。所用切削刀具应有约 %,!’’（6,6+() *）或更大

些的半径，齿槽为 %,7 - &,&个 8 ’’（#! - !!个 8 () *）。

!"#"! 法兰密封面的加工缺陷。法兰密封面的加工缺陷不应超过表 .（附录 "中的表

".）的尺寸。临近的缺陷相隔开的距离至少为 #倍最大径向凸起。径向凸起是用包含缺

陷的外半径与内半径之差来计量的，外半径和内半径均以法兰孔的中心线为圆心。深度

小于齿深一半的缺陷不应作为拒收的原因。不允许有高于齿顶的凸出部分。

!"% 法兰螺栓孔

螺栓孔数应为 #的倍数，孔距应相等，成对的螺栓孔应跨过管件的中心线。

!"! 螺栓支承面

法兰及法兰管件应有螺栓连接的支承面，该面应与法兰面平行，偏差不超过 %9。任

何背面加工或锪孔不应该使法兰厚度 " : 小于表 7、$、%%、%&、%#、%+、%7、&6 和 &&
（附录 "中的表 "7、"$、"%%、"%#、"%+、"%7、"&6和 "&&）所列的尺寸。锪孔或背面加

工应符合 322 2; < $的规定。

!"( 对焊法兰焊接端部的制备

!"("& 图示。焊接端部如图 7、$、%6、%%（附录 "中的图 "7、"$、"%6和 "%%）及图

%&、%.和 %#所示。
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!"#"$ 外形。焊接坡口以外的焊颈外形如图 !和 "（附录 #中的图 #!和 #"）及图 $%
和图 $&所示。

!"#"% 孔口。图 !和图 "（附录，吉的图 #!和图 #"）所示的直通孔口是标准的。为满

足特殊条件而专门订购者如图 $’和图 $$（附录 #中的图 #$’和 #$$），图 $(和图 $&所

示。

!"#"& 其他焊接端。按供需双方协商提供的其他焊接端部的制备也可以认为符合本标

准。

!"’ 异径法兰

!"’"( 钻孔、外径、厚度和密封面尺寸。异径法兰的钻孔、外径、厚度和密封面与规

格等于异径的标准法兰相同。

!"’"$ 颈部尺寸

!"’"$"( 螺纹、承插焊和平焊法兰。异径法兰的颈部尺寸至少应与规格等于异径的标

准法兰相同。颈部可以更大些，也可以省略。详见表 )（附录 #中的表 #)）。

!"’"$"$ 对焊法兰。颈部尺寸应与规格等于异径的标准法兰相同。

!") 螺纹法兰

!")"( 螺纹尺寸。除表 &（附录 #中的表 #&）的注（&）和（*）外，螺纹法兰应有符

合 +,-. /$0%’0$美国国家标准锥管螺纹。螺纹与法兰中心线的同轴度（垂直于法兰面）

偏差应不超过 *11 2 1，（’0’)34 5 2 67）。

!")"$ $*’磅级法兰的螺纹。$*’磅级法兰无沉孔。在法兰背面螺纹应倒角至螺纹大径

并与螺纹轴线约成 &*8角。倒角应与螺纹同轴，且应计入螺纹测量长度内。

!")"% (’’磅级和 (’’磅级以上法兰的螺纹。(’’磅级和 (’’磅级以上的法兰，其法兰

背面带有沉孔。螺纹应倒角至沉孔的直径并与螺纹轴线约成 &*8角。沉孔和倒角应与螺

纹同轴。

!")"& 异径法兰螺纹长度。异径法兰的螺纹最小有效长度，至少应等于相应压力等级

的螺纹法兰尺寸 !，如表 !、"、$$、$%、$&、$)、$!、%’和 %%（表 #!、#"、#$$、#$%、

#$&、#$)、#$!、#%’和 #%%）所示。螺纹不需要延伸至法兰面。异径螺纹法兰见表 )
（附录 #中的表 #)）。

!")"* 螺纹量规。在所有螺纹法兰中，工作量规的计量槽口应与倒角底线齐平，并且

计量槽口应正好处于倒角锥面与螺纹节锥角的交汇处。倒角深度约为螺纹节距的 ’0*
倍。最大的允许螺纹偏差为自计量槽口多一扣或少一扣。

!")"! 当用动力工具的装配部件时，对于 +,-. /$0%’0$外管螺纹，附录 +规定了用

于较高压力等级螺纹法兰的外管螺纹在紧靠法兰面螺纹小端处可比常规螺纹长出的距离

和多出的螺扣数。

!"(+ 法兰螺栓尺寸
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!"#$"# 尺寸标准。两端带螺纹或全螺纹的双头螺栓或螺栓均可用于法兰连接。对于

螺栓、双头螺栓和螺母，尺寸推荐值示于表 ! "。推荐的螺栓材料见 #$%节。

!"#$"% 螺栓长度。包括两个大型六角螺母在内的双头螺栓长度如表 &、!’、!%、!#、

!&、!(和 )!（附录 *中的表 *&、*!’、*!%、*!#、*!&、*!(和 *)!）中的尺寸 +所示。

表列双头螺栓长度 ! 不包括末端的长度。末端可看作为除螺纹以外的无螺纹长度，如

倒角。关于计算螺栓长度的方法见附录 ,。表列螺栓长度为参考尺寸。用户可以选用其

他的螺栓长度。

!"#$"& 螺栓推荐。对于法兰连接，每端带螺母的双头螺栓可推荐用于所有用途，特

别适用于高温工况。

!"## 管法兰用垫片

!"##"# 环接。环连接垫片尺寸应符合 -./0 1!2$)’的规定。

!"##"% 接触宽度。大、小榫槽面法兰，除实心平面金属垫片外，所有的垫片均以最

小的间隙复盖住槽底［见 &$%（3）节槽的适用公差］。实心平面金属垫片的接触宽度应

不大于附录 "，!组垫片的规定。

!"##"& 支承面。对于小凹凸面法兰，必须注意保证垫片有足够的支承面积。特别是

用于在管端的连接，如图 &（附录 *中的图 *&）所示。
表 ! "推荐的法兰螺栓尺寸

产品 碳铡 合金铡

双头螺栓 -./0 1!4$)$! -./0 1!4$)$!

螺栓， 5"#678 -./0 1!4$)$!方头或重型六角头 -./0 1!4$)$!重型六角头

螺栓，!"#678 -./0 1!4$)$!方头或重型六角头 -./0 1!4$)$!重型六角头

螺母， 5"#678 -./0 1!4$)$)重型六角 -./0 1!4$)$)重型六角

螺母，!"#678 -./0 1!4$)$)六角或重型六角 -./0 1!4$)$)重型六角

外螺纹 -./0 1!$!，"9$)-级粗牙系列
" !678 的 螺 栓 为 -.:

/01!$!$"9$)-级粗牙系列： ;

!678 的大螺栓为 4牙系列

内螺纹 -./0 1!$!，"9$)1级粗牙系列
"!678 的螺栓为 -./01!$! )1

级粗牙系列； ; !678 的火螺栓

为 4牙系列

!"#% 辅助连接

!"#%"# 概述。除非买方要求，法兰管件不提供辅助连接或孔口。设置固定到法兰管

件上的辅助连接应根据 -./0锅炉与压力容器规范第$卷由评定合格的焊工采用评定合

格的焊接工艺进行焊接。
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!"#$"$ 管螺纹攻丝。如果金属的厚度是以提供图 !（附录 "中的图 "!）中规定的有效

螺纹长度，则管件壁上的孔可以攻丝。如果厚度不够或螺孔需要加强时，应增加凸台。

!"#$"% 承口。如果金属的厚度是以提供图 #（附录 "中的图 "#）规定的承口深度和承

托壁，则在管件壁上可以加工出承插焊连接用的承口。当壁厚不够或连接的尺寸需要开

口加强时，应增加凸台。见图 $（附录 "中的图 "$）。

!"#$"& 对焊。连接可以通过对焊直接设置在管件壁上。见图 %（附录 "中的图 "%）。

但当开口尺寸要求加强时，应增加凸台。

!"#$"’ 凸台。在要求有凸台处，其直径不应小于图 $（附录 "中的图 "$）中给出的尺

寸，而高度应符合图 !或图 #（附录 "中的图 "!或图 "#）中规定的尺寸。

!"#$"! 规格。除非另有规定，辅助连接的规格应按如下给定。

管件规格

&!’()!#

%!’()!*

’(+",-

连接规格（’(+）

!"

#$

,

!"#$"( 位置标志。法兰管件辅助连接的位置标志方法示于图 ,中。用一个字母表示一

个位置。

( 公差

("# 概述

为了确定与本标准的一致性，当规定了数值的范围或最大、最小值时，为决定有效

数位应采用 .+/0 1&2规定的圆整方法。这就要求将观测或计算的值圆整至最接近表示

范围数值的最右侧的数位。所列小数公差并非意味着一种特殊的测量方法。

("$ 中心至接触面和中心至端面的公差

各种法兰和法兰管件要素所要求的公差如下：

（3）中心至接触面（非环连接）：

’(+!,- 4 ,5-66（ 4 -5-!78 9）

’(+",& 4 ,5%66（ 4 -5-$78 9）

（:）中心至端面（环连接）：

’(+!,- 4 ,5-66（ 4 -5-!78 9）

’(+",& 4 ,5%66（ 4 -5-$78 9）

（;）接触面至接触面（非环连接）：

’(+!,- 4 &5-66（ 4 -5-$78 9）

’(+",& 4 !5-66（ 4 -5,&78 9）
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（!）端面至端面（环连接）：

"#$!%& ’ ()&**（ ’ &)&+,- .）

"#$"%( ’ /)&**（ ’ &)%(,- .）

!"# 密封面

各种法兰和法兰管件密封面要求的公差如下：

（0）大、小榫槽面及凹面的内径和外径： ’ &)1**（ ’ &)&(,- .）

（2）外径，()&**（&)&+,- .）突面， ’ %)&**（ ’ &)&/,- .）

（3）外径，4)&**（&)(1,- .）突面， ’ &)1**（ ’ &)&(,- .）

（!）环连接槽公差示于表 1中（附录 5中的表 51）

!"$ 法兰厚度

法兰厚度要求的公差如下：

"#$!%6， 7 /)&， 8 &)&**（ 7 &)%(， 8 &)&,- .）

"#$"(&， 7 1)&， 8 &)&**（ 7 &)%9， 8 &)&,- .）

正公差适用于螺栓支承表面不论是锻造、铸造、锪孔或背面加工。见 +)+节。

!"% 焊接端法兰端部和颈部

!"%"& 外径。对焊法兰焊端图 6和图 9（附录 5中的图 56和图 59）的公称外径尺寸 !
要求的公差如下：

"#$!1 7 ()&， 8 %)&**（ 7 &)&9， 8 &)&/,- .）

"#$"+ 7 :)&， 8 %)&**（ 7 &)%+， 8 &)&/,- .）

!"%"’ 内径。对焊法兰焊端和承插焊法兰较小孔口（参考图中的尺寸 "）的公称内径

要求的公差如下：

图 6和图 9（附录 5中的图 56和图 59）公差为

"#$!%& ’ %)&**（ ’ &)&/,- .）

%(!"#$!6 ’ %)1**（ ’ &)&+,- .）

"#$"(&， 7 /)&， 8 %)1**（ 7 &)%(， 8 &)&+,- .）

图 %&（附录 5中的图 5%&）公差为

"#$!% & 7 &)&， 8 %)&**（ 7 &)&， 8 &)&/,- .）

"#$"%( 7 &)&， 8 %)1**（ 7 &)&， 8 &)&+,- .）

!"%"# 背环接触面。对焊法兰的背环接触面孔口，图 %&和图 %%（附录 5中的图 5%&和

图 5%%）的尺寸 # 要求的公差如下：

(!"#$!(: 7 &)(1， 8 &)&**（ 7 &)&%， 8 &)&,- .）

!"%"$ 颈部厚度。无论尺寸 ! 和 6的规定公差如何，焊接端颈部厚度不应小于与法兰

连接的管子公称壁厚的 64!";（即有一个 %()1;管子壁厚的负公差）或买方要求的最

小厚度。
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!"# 对焊法兰的颈部总长

对焊法兰的颈部总长要求的公差如下：

!"#!$ % &’())（ % *’*+,- .）

(!!"#!&* / &’(， 0 1’*))（ / *’*+， 0 *’&2,- .）

!"#"&2 / 1’*， 0 (’*))（ / *’&2， 0 *’&3,- .）

!"! 法兰孔口

!"!"$ 松套、平焊和承插焊法兰孔径。松套，平焊和承插焊法兰孔口要求的公差如

下：

!"#!& * / &’*， 0 *’*))（ / *’*1， 0 *’*,- .）

!"#"& 2 / &’(， 0 *’*))（ / *’*+， 0 *’*,- .）

!"!"% 埋头孔（螺纹法兰）。螺纹法兰埋头孔要求的公差如下：

!"#!&* / &’*， 0 *’*))（ / *’*1， 0 *’*,- .）

!"#"&2 / &’(， 0 *’*))（ / *’*+， 0 *’*,- .）

!"!"& 埋头孔（承插焊法兰）。承插端埋头孔要求的公差如下：

!"!!"#!1 % *’2())（ 0 *’*&*,- .）

!"’ 钻孔和端面

!"’"$ 螺栓孔中心圆直径。所有螺栓孔中心圆直径要求的公差为

% &’())（ % *’*+,- .）

!"’"% 螺栓孔至螺栓孔。相邻螺栓孔的中心至中心要求的公差为

% *’3))（ % *’*1,- .）

!"’"& 螺栓孔中的圆直径同轴度。螺栓孔中心圆直径与加工端面直径间同轴度要求的

公差如下：

!"#!2!" *’3))（*’*1,- .）

!"#"1 &’())（*’*+,- .）

’ 压力试验

’"$ 法兰试验

不要求法兰做压力试验。

’"% 法兰管件试验

’"%"$ 壳体压力试验。每个法兰管件都应进行壳体压力试验。

’"%"% 试验条件。法兰管件壳体压力试验的压力不应低于 134（&**#）时压力额定

值的 &’(倍，其值加大圆整到靠近的 &567（2(89,）整数倍。

’"%"& 试验介质。应用可含有防腐蚀剂的水，煤油作为试验介质进行压力试验。也可

应用粘度不大于水的其他适当的试验介质。试验介质温度不超过 (*4（&2(#）。
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!"#"$ 试验持续时间。试验持续时间应如下：

管件规格

!"#!$

$!"!!"#!%

!"#"&’

持续时间，(

)’

&$’

&%’

!"#"% 验收。承压壳体表面不允许有可见的泄漏。

图 & 辅助连接（当规定时）位置标示方法
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通注：上图中给出了同一管件的两个视图，并表示出管件的对称形状（侧出口等径弯头和侧出

口等径三通除外）。此图仅起示例作用，并不表示所要求的结构（见 !"#$节）。

图 $ 规范中异径管件出口标示方法
通注：（%）以最大孔口确定异径管件的基本尺寸。首先标注最大孔口，但 $主管异径的牛头式三

通及双支管弯头除外，存这两种管件中出口的孔口最大而最后标注。

（&）在标注异径管件的孔口时，应按字母 ’、(、)、*的顺序标出。对于侧出口异径管

件，侧出口最后标注，关于四通图中未列出其侧出口用字母 +标注。

（,）上图仅起示例作用，不表示所要求的结构（见 - . $节）。
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连接尺寸 !"# !" #$ !% $ $#$ $#$ %

螺纹长度 !，&&

［注（$）］
$’() $*() $+(’ $,() $-($ $-(* $.(+

图 * 连接孔的螺纹长度

通注：见 /($%(%(/($%()和 /($%(/( 节。

注（$）：在任何情况下，螺纹的有效长度 !不应小于表中给出的长度，此长度等于美国标准外管

螺纹（0#123$(%’($）的有效螺纹长度。

连接尺寸（!"#） !" #$ !% $ $#% $#$ %

承插孔最小直

径 "，&&
$,() %$(- %/(. **(- +%(, +-(- /$(%

最小深度 #，&& +(- +(- /(+ /(+ /(+ /(+ ,(.

图 + 连接的承插焊

通注：见 /($%(*、/($%()和 /($%(/节。

图 ) 连接的对接焊
通注：见 /($%(+和 /($%()节。
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连接尺寸（!"#） !" #$ !% $ $#% $#$ %

凸台最小直径 !，&& ’$() ’)($ **(+ +’() ,’(+ ,-() )+()

图 , 连接的凸台

通注：（.）见 ,($%(+节。

（/）尺寸以毫米表示，对于以英寸表示的尺寸，请参见附录 0中的图 0’、0*、0+和

0,。

通注：（.）大凹凸面和大榫槽面不适用于 $+1磅级，因为可能存在着尺寸上的矛盾。

（/）所有尺寸均以毫米表示。对英制尺寸，参见附录 0中的圈 02。

（3）密封面尺寸（环连接除外）见表 *，环连接密封面见表 +。

注：（$）见 ,(%和 ,(*节。

（%）见表 2 4表 %%。

（’）对于凸凹面连接，在用这些尺寸时应注意确保管件或管子的内径足够的小以保证有足够

的支承面以防止垫片挤碎（见表 *）。这特别适用于管端连接的管道，对于小凹凸面连

接，螺纹配对法兰带有平整的平面，螺纹为美国标准锁紧螺母螺纹（!"#5）。

（*）见表 *。

（+）见表 +。

（,）见 ,(*(’节。

（2）见 ,(*(’(+节和表 +。

焊端

（无背环对焊法兰）

通注：（.）所有尺寸均以毫米表示。对于英制尺寸，参见附录 0中的图 )和图 -。

（/）关于细节和公差，见 ,(2、,()和 2(*节。

（6）关于焊端的附加细节，见图 $1和图 $$。

（7）当坡口处的颈部厚度大于与法兰相连接的管壁厚度，且在外径上提供了附加的厚度

时，可采用带斜坡的焊缝，其斜度不大于 $8’：或者从焊接坡口上等于配接管外径的

那点，以同样的最大斜度或稍小一点的斜度。在较大外径上斜削。同样，当法兰内

侧提供较大厚度时，则应以不超过 $：’的斜度自焊端处制成锥形孔。当本标准所规

定的法兰要求使用在薄壁高强度管道上时，其坡口处的颈部厚度可以大于法兰所连

接的管子的厚度，此时，可以规定单锥形颈，也可以改变在颈底处（尺寸 "）颈部

的外径。附加壁厚可提供在内侧或外侧，或每侧部分地加厚，但是总厚度不得超过

配接管子公称壁厚的 1(+倍。见图 $%、$’和 $*。

·*,·
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图 ! 端法兰密封面和它们与法兰厚度及中心至端和端至端尺寸之间的关系
（"）从直径 !至直径 "的过渡应以 #$%最大斜度和虚线规定的最大和最小包络线内。

（&）对于焊端尺寸，参见 ’()* +#,-./。

通注：请见图 0通注。

焊端

（对焊法兰）

! 1焊端的公称外径，22

# 1管子公称内径（ 1 ! 3 . $），22

% 1 ! 3 4-!5 3 #-!/ $ 3 4-./，22

$ 1管子公称壁厚，22

4-!5221管子外径的负公差，按 ’(6) ’#4,等

#-!/7 1公称壁厚的 0!!"8（为 ’(6) ’#4,等所允许）乘以 .，换算为直径项

4-./221直径 9的正公差。22。见 !-/-%节。

·/,·
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图 ! 端法兰密封面和它们与法兰厚度及中心至端和端至端尺寸之间的关系（续）

图 " 壁厚（#）$%%& ’’%%的坡口
通注：（(）所有尺寸均以毫米表示，对于英制尺寸，参见附录 )中的图 )*+和 )**。

（,）关于细节和公差，见 -.!、-."和 !.$节。

（/）关于对焊法兰焊接端细节，见图 "和图 0。

（1）所有尺寸，见 2345 6*-.’$。

注：（*）*7%%深，基于使用背环的宽度为 *0%%。

! 8焊端的公称外径，%%

" 8管子公称内径（ 8 !’ #），%%

$ 8 ! 9 +.!0 9 *.!$ # 9 +.’$。%%

# 8管子公称壁厚，%%

·--·
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图 ! 壁厚（ !） " ## $$的坡口

图 %& 用于矩形背环的内侧形状

图 %% 用于锥形背环的内侧形状
&’(!$$)管子外径的负公差，按 *+,- *%&.等

%’(/ ! )公称壁厚的 0(!"1（为 *+,- *%&.等所允许）乘以 #，换算为直径项

&’#/$$)直径 2的正公差，$$。见 (’/’3节。

通注：（4）所有尺寸均以毫米表示。对于英制尺寸，参见附录 5中的图 5%%。

（6）关于细节和公差，见 .’(、.’0和 (’/节。

（7）关于对焊法兰焊接端细节，见图 0和图 !。

·(.·
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（!）"!##深，基于使用背环的宽度为 $%##。

（&）所有尺寸，见 ’()* +$,-./。

!原文如此，使用时请注意—译者。

图 $. 外侧加厚的坡口
通注：（0）当接头的材料具有等于规定的最小屈服强度时，应没有最小斜度的限制。

（1） !$、 !.以及（ !$ 2 !.）均不得超过 3-/ !。

（4）当相连接的部分，其最小屈服强度不相等时， !3值应至少等于 ! 乘以管子规定的最小

屈服强度与法兰规定的最小屈服强度之比值。

（!）焊接应符合相应的规范。

图 $" 内侧加厚的坡口

通注：（0）当接头的材料具有等于规定的最小屈服强度时，就没有最小斜度的限制。

（1） !$， !.以及（ !$ 2 !.）均不得超过 3-/ !。

（4）当相连接的部分，其最小屈服强度不相等时， !" 值应至少等于 ! 乘以管子规定的最小

屈服强度与法兰规定的最小屈服强度之比值。

（!）焊接应符合相应的规范。

通注：（0）当接头的材料具有等于规定的最小屈服强度时，应没有最小斜度的限制。

（1） !$， !.以及（ !$ 2 !.）均不得得超过 3-/ !。

（ #）当相连接的部分，其最小屈服强度不相等时， !" 值应至少等于 ! 乘以管子规定的最小

屈朋强度与法兰规定的最小屈服强度之比值。

（!）焊接应符合相应的规范。

通注：（0）$ 5法兰外径，见 .-6节。

（%） !& 5法兰最小厚度，见 .-6节。

·6,·
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图 !" 双侧加厚的坡口

图 !# 直颈对焊法兰

注：（!）! $颈部直径，见 %&’节。

（%）" $颈部长度，见 %&’&!节。

（(）# $内径，见 %&’&%节。

（"）颈端，见 %&’&(节。

表 % ) !&! !&!组材料的压力 )温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

* ) +, - !.#（!） - %!/ 01&2*3（!） - #!# 01&4.（!）
* ) 56 ) +, - (#. 01&78%（!） - #!/ 01&4.（!），（%）

* ) 56 ) +, ) 9 - %#. 01&78/*7&（"）
(!":, - (#. 01&78( - #(4 *7&!（(）

各磅级的工作压力，;<1

磅级

温度，=

!#. (.. ".. /.. >.. !#.. %#..

) %> ? (’ !>&/ #!&! /’&! !.%&! !#(&% %##&( "%#&#
#. !>&% #.&! //&’ !..&% !#.&" %#.&/ "!4&4

·>/·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

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

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

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

注：（!）当长期暴露在 %’+,以上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

%’+,以上使用。

（’）不得用于 %++,以上。

（)）不得用于 )#",以上。

（%）不得用于 ’&",以上。

表 ’ - !$’ !$’组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

. - /0 - 12 3 ’!& 45$6..（!）

3 )+’ 45$7..（’）

. - /0 - 12 - 8 3 )+" 45$79&.:$（)）

’!";2 3 )+’ 45$7.’ 3 )"’ 45$<（!）

)!";2 3 )+’ 45$7.) 3 ’") 45$=（!）

各磅级的工作压力，>?5

磅级

温度，,

!+" )"" %"" &"" ("" !+"" ’+""

- ’( @ )* !($* +!$# &*$( !")$% !++$! ’+*$& %)"$(

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

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

!+" !+$* +"$’ &&$* !""$) !+"$+ ’+"$* %!*$!

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

·"#·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

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

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

(!" *%( &$%& ""%# +!%’ $!&%# !#’%’ (&&%(

("# +%& &#%# "(%& +#%# $!#%$ !##%$ (((%"

()" )%& ()%+ "#%& )"%) $$(%" $+*%! ($"%(

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

&!" "%" !+%+ (+%& ")%" +’%( $&(%+ !(*%)

&"# &%’ !(%# (#%) &’%# ’*%# $$"%# $*$%)

&)" (%) $)%$ !!%+ (&%! "$%( +"%& $&!%&

"## !%+ $$%’ $"%& !(%! (&%) ")%* *’%"

"(+ $%& "%* )%* $$%+ $)%) !*%" &*%!

注：（$）当长期暴露在 &!",以上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

&!",以上使用。

（!）不得用于 (&#,以上。

（(）不得用于 !’#,以上。

表 ! - $%( $%(组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

. - /0 1("! 2.3（(） 1 "$" 45%’"（$）

. - 67 - /0 1 "$’ 45%’"（$），（!）

. -!"68 1 !$) 45%9.$（&），（"）

1 ("! 45%2.$（(）

!!":0 1 !#( 45%1（$）

(!":0 1 !#( 45%;（$）

各磅级的工作压力，<=5

磅级

温度，,

$"# (## &## ’## *## $"## !"##

- !* > (+ $+%& &+%# ’&%# *’%# $&&%$ !&#%$ &##%$

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

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

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

·$)·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"" #$%& ’!%( ()%* &(%# #!*%) !#!%* $(’%’

!(" #!%# ’"%& (’%’ &#%) #!!%$ !"$%+ $$+%&

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

$!( +%$ $*%) ("%# *(%! ##!%* #&*%+ $#$%#

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

$*( *%’ $(%" ’)%) )+%+ #"’%+ #*’%+ !+#%’

’"" )%( $!%) ’$%( )(%! +*%+ #)$%# !*#%+

’!( (%( !*%$ $)%’ (’%) &#%+ #$)%( !!*%(

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

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

("" !%& ##%# #’%& !!%# $$%! ((%’ +!%$

($& #%’ (%+ *%+ ##%& #*%* !+%( ’+%!

注：（#）当长期暴露在 ’!(,以上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

’!(,以上使用。

（!）不得用于 ’((,上。

（$）不得用于 $’",以上。

（’）当长期暴露在 ’)(,上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

’)(,上使用。

（(）仅用于正火加回火材料。

表 ! - #%’ #%’组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

. - /0 1(#(23%)"（#）

. - 45 - /0 1 $(" 23%67#%.8%#（#） 1(#)23%)"（#），（!）

各磅级的工作压力，9:3

磅级

温度，,

#(" $"" ’"" )"" +"" #("" !(""

- !+ ; $& #)%$ ’!%) ()%* &(%# #!*%* !#!%& $(’%)

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

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

#(" #’%’ $*%) ("%# *(%# ##!%* #&*%& $#$%"

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

·!*·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

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

&## $#%! &&%! ’’%! ))%’ ((%" $)"%( !+)%"

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

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

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

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

’!" "%" !"%* &’%’ "$%" ++%& $!*%* !$’%+

’"# ’%) !$%’ !*%" ’!%+ )’%$ $#)%* $+*%#

’+" &%+ $’%$ $*%* !*%! ’!%& +#%" $$+%’

"## !%* $#%& $&%+ !#%) &#%( "$%" *"%(

"&* $%’ "%( +%( $$%* $+%+ !(%" ’(%!

注：（$）当长期暴露在 ’!",以上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

’!",以上使用。

（!）不得用于 ’"",!以上。

表 ! - $%" $%"组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

. -!"/0 1 $*! 23%4$（$） 1 !#’ 23，1（$）

1 !#’ 23，5（$）

各磅级的工作压力，673

磅级

温度，,

$"# &## ’## )## (## $"## !"##

- !( 8 &* $*%’ ’*%# )’%# ()%# $’’%$ !’#%$ ’##%$

"# $*%’ ’*%# )’%# ()%# $’’%$ !’#%$ ’##%$

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

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

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

!"# $!%$ ’’%" "(%& *(%# $&&%" !!!%" &+#%(

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

&!" (%& ’$%’ ""%# *!%) $!’%# !#)%) &’’%&

&"# *%’ ’#%& "&%) *#%’ $!#%+ !#$%$ &&"%&

·&+·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"# "$% !&$’ #($) ""$) (()$# (’%$( !*!$*

%++ )$# !)$# %&$’ "!$! (+’$& (&!$( !+%$’

%*# #$# !#$* %)$# "+$+ (+#$( ("#$( *’($)

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

%"# !$" !($" %*$! )!$% ’#$( (#&$* *)!$’

#++ *$& *%$( !*$( %&$( "*$* (*+$! *++$#

#!& ($% (($! (#$( **$" !%$+ #)$" ’%$)

注：（(）当长期暴露在 %)#,以上温度时，钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐长期在

%)#,以上使用。

表 * - ($" ($"组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"./ -!"01 2 (&* 3/$4*（*）

56 -!"./ -!"01 2*("3/$7.%（(），（*）

#$56 -#$./ - (01 2*("3/$7.#（(）

各磅级的工作压力，89/

磅级

温度，,

(#+ !++ %++ )++ ’++ (#++ *#++

- *’ : !& (’$& #($" )&$’ (+!$% (##$( *#&$) %!+$’

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

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

(#+ (#$& #+$! ))$& (++$! (#+$) *#+$& %(&$*

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

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

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

!*# ’$! %($% ##$+ &*$) (*%$+ *+)$) !%%$!

!#+ &$% %+$! #!$) &+$% (*+$" *+($( !!#$!

!"# "$% !&$’ #($) ""$) (()$# (’%$( !*!$*

%++ )$# !)$# %&$’ "!$! (+’$& (&!$( !+%$’

%*# #$# !#$* %)$# "+$+ (+#$( ("#$( *’($)

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

·%"·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"# $%" $&%" !’%$ ($%! )#%& &#*%’ ’($%)

#++ ’%* ’(%" $#%( #$%! *+%& &$$%! ’’’%!

#$* &%! &$%) &*%( ’"%) !&%* ()%" &&(%’

##+ ⋯ &’%( &(%* ’#%’ $"%* ($%+ &+#%+

#"# ⋯ "%’ )%( &!%! ’&%# $#%) #)%*

注：（&）仅用于正火加回火材料。

（’）不得用于 #$*,以上。

表 ’ - &%) &%)组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

&!"./ -!#01 2’&"3/%4.(（&） %（$）

&!"./ -!#01 - 56 2&*’3/%7&& .8%’（&），（’） 2$*"3/%&& .8%’（’）

各磅级的工作压力，9:/

磅级

温度，,

&#+ $++ !++ (++ )++ &#++ ’#++

- ’) ; $* &)%* #&%" (*%) &+$%! &##%& ’#*%( !$+%)

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

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

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

’++ &$%* !*%+ ($%) )#%) &!$%) ’$)%* $))%(

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

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

$’# )%$ !&%! ##%+ *’%( &’!%+ ’+(%( $!!%$

$#+ *%! !+%$ #$%( *+%! &’+%" ’+&%& $$#%$

$"# "%! $*%) #&%( ""%( &&(%# &)!%& $’$%’

!++ (%# $(%# !*%) "$%$ &+)%* &*$%& $+!%)

!’# #%# $#%’ !(%# "+%+ &+#%& &"#%& ’)&%(

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

!"# $%" $&%" !’%$ ($%! )#%& &#*%’ ’($%)

#++ ’%* ’#%" $!%$ #&%# ""%’ &’*%( ’&!%!

#$* &%! &!%) &)%) ’)%* !!%" "!%# &’!%&

·#"·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!!" ⋯ #$%& #’%( $!%) *+%# ’*%! #"!%(

!&! ⋯ +%+ ##%& #&%’ $’%) ))%" &*%)

’"" ⋯ ’%# +%# #$%$ #+%* *"%! !"%(

’$! ⋯ )%* !%& +%! #$%+ $#%* *!%!

’!" ⋯ $%+ *%+ !%& +%! #)%$ $*%’

注：（#）仅用于正火加回火材料。

（$）允许但不推荐长期在 !(",以上使用。

（*）不得用于 !(",以上。

表 $ - #%#" #%#"组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

$!"./ - #01 2 #+$ 3/%4$$ .5%*（$） 2 $#& 3/%6.(（#），（*） 2 *+& 3/%$$ .5%$（$）

各磅级的工作压力，78/

磅级

温度，,

#!" *"" )"" ’"" ("" #!"" $!""

- $( 9 *+ #(%+ !#%& ’+%( #"*%) #!!%# $!+%’ )*"%(

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

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

#!" #!%+ !"%* ’’%+ #""%* #!"%’ $!"%+ )#+%$

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

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

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

*$! (%* )#%) !!%" +$%’ #$)%" $"’%’ *))%*

*!" +%) )"%* !*%’ +"%) #$"%& $"#%# **!%*

*&! &%) *+%( !#%’ &&%’ ##’%! #()%# *$*%$

)"" ’%! *’%! )+%( &*%* #"(%+ #+*%# *")%(

)$! !%! *!%$ )’%! &"%" #"!%# #&!%# $(#%’

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

)&! *%& *#%& )$%* ’*%) (!%# #!+%$ $’*%(

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

!*+ #%) #+%) $)%’ *’%( !!%* ($%$ #!*%&

·’&·

第一部分 美国标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

!!" ⋯ #!$" %"$& ’#$’ ()$* +&$% #’"$’

!+! ⋯ #"$! #($" %#$# ’#$) !%$) &+$+

)"" ⋯ )$* *$% #’$& %"$+ ’($( !+$(

)%! ⋯ ($! )$" &$* #’$( %%$’ ’+$%

)!" ⋯ %$& ’$& !$+ &$! #($% %’$)

注：（#）仅用于正火加回火材料。

（%）允许但不推荐长期在 !*",以上使用。

（’）不得用于 !*",以上。

表 % - #$## #$##组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

. -!"/0 1 %"( 23$.（#）

各磅级的工作压力，453

磅级

温度，,

#!" ’"" ("" )"" *"" #!"" %!""

- %* 6 ’& %"$" !#$+ )&$* #"’$( #!!$# %!&$) (’"$*

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

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

#!" #!$& !"$’ ))$& #""$’ #!"$) %!"$& (#&$%

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

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

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

’%! *$’ (#$( !!$" &%$) #%($" %")$) ’(($’

’!" &$( ("$’ !’$) &"$( #%"$+ %"#$# ’’!$’

’+! +$( ’&$* !#$) ++$) ##)$! #*($# ’%’$%

("" )$! ’)$! (&$* +’$’ #"*$& #&’$# ’"($*

(%! !$! ’!$% ()$! +"$" #"!$# #+!$# %*#$)

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

(+! ’$+ ’#$+ (%$’ )’$( *!$# #!&$% %)’$*

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

!’& #$( ##$’ #!$’ %%$+ ’($( !)$+ *($)

·++·

一、美国（17/8）标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

!!" ⋯ ##$% #!$% &&$’ %($( !)$’ *($)

!’! ⋯ #"$# #%$) &"$# %"$& !"$% +%$+

)"" ⋯ ’$# *$! #($& &#$% %!$) !*$%

)&! ⋯ !$% ’$# #"$) #!$* &)$! (($&

)!" ⋯ %$# ($# )$# *$& #!$( &!$)

注：（#）当长期暴露在 ()!,以上温度时，碳 -钼钢中的碳化相可能转变为石墨。允许但不推荐

长期在 (+!,上使用。

表 & - #$#% #$#%组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!./ -!"01 2 #+& 3/$456 2 &#’ 3/$.!（#）

各磅级的工作压力，76/

磅级

温度，,

#!" %"" ("" )"" *"" #!"" &!""

- &* 8 %+ &"$" !#$’ )+$* #"%$( #!!$# &!+$) (%"$*

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

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

#!" #!$+ !"$% ))$+ #""$% #!"$) &!"$+ (#+$&

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

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

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

%&! *$% (#$( !!$" +&$) #&($" &")$) %(($%

%!" +$( ("$% !%$) +"$( #&"$’ &"#$# %%!$%

%’! ’$( %+$* !#$) ’’$) ##)$! #*($# %&%$&

("" )$! %)$! (+$* ’%$% #"*$+ #+%$# %"($*

(&! !$! %!$& ()$! ’"$" #"!$# #’!$# &*#$)

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

(’! %$’ &’$* %’$# !!$’ +%$) #%*$% &%&$#

!"" &$+ &#$( &+$! (&$+ )($# #")$* #’+$&

!%+ #$( #%$’ #+$% &’$( (#$# )+$) ##($%

!!" ⋯ #&$" #)$# &($# %)$# )"$& #""$(

·+’·

第一部分 美国标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"! ⋯ #$% &&$# &"$# ’($" ))$) ")$*

(** ⋯ ($’ #$+ &’$! &#$" +&$’ !&$%

(’! ⋯ )$* !$+ #$* &’$* ’*$* ++$+

(!* ⋯ ’$) +$’ )$" "$& &&$# &%$"

注：（&）仅用于正火加回火材料。

表 ’ , &$&) &$&)组材料的压力 ,温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

%-. , &/0 1 &#’ 2.$3% 1 ’&" 2.$-&’（&）

各磅级的工作压力，45.

磅级

温度，6

&!* +** )** (** %** &!** ’!**

, ’% 7 +# ’*$* !&$" (#$% &*+$) &!!$& ’!#$( )+*$%

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

8** &"$" !&$! (#$" &*+$* &!)$( ’!"$( )’%$)

&!* &!$# !*$+ (($# &**$+ &!*$( ’!*$# )&#$’

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

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

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

+’! %$+ )&$) !!$* #’$( &’)$* ’*($( +))$+

+!* #$) )*$+ !+$( #*$) &’*$" ’*&$& ++!$+

+"! "$) +#$% !&$( ""$( &&($! &%)$& +’+$’

)** ($! +($! )#$% "+$+ &*%$# &#+$& +*)$%

)’! !$! +!$’ )($! "*$* &*!$& &"!$& ’%&$(

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

)"! +$" +&$" )’$+ (+$) %!$& &!#$’ ’(+$%

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

!+# &$) &"$! ’+$+ +!$* !’$! #"$! &)!$#

!!* ⋯ &!$* ’*$* +*$* )!$* "!$* &’!$*

!"! ⋯ &*$! &+$% ’*$% +&$) !’$+ #"$&

(** ⋯ "$’ %$( &)$) ’&$! +!$% ’%$#

·%"·

一、美国（19/:）标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"# ⋯ #$% !$! &$& ’($& "($) (’$(

!#% ⋯ *$# ($+ +$’ ’%$! ’+$+ "&$#

注：（’）仅用于正火加回火材料。

表 " , ’$’# ’$’#组材料的压力 ,温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

&-. , ’/0 , 1 2 ’)" 3.$4&’ 2 "’+ 3.$-’"2 2 *)+ 3.$&’ -5$"

各磅级的工作压力，67.

磅级

温度，8

’#% *%% (%% !%% &%% ’#%% "#%%

, "& 9 *) "% #’$+ !)$& ’%*$( ’##$’ "#)$! (*%$&

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

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

’#% ’#$) #%$* !!$) ’%%$* ’#%$! "#%$) (’)$"

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

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

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

*"# &$* (’$( ##$% )"$! ’"($% "%!$! *(($*

*#% )$( (%$* #*$! )%$( ’"%$+ "%’$’ **#$*

*+# +$( *)$& #’$! ++$! ’’!$# ’&($’ *"*$"

(%% !$# *!$# ()$& +*$* ’%&$) ’)*$’ *%($&

("# #$# *#$" (!$# +%$% ’%#$’ ’+#$’ "&’$!

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

(+# *$+ *’$+ ("$* !*$( &#$’ ’#)$" "!*$&

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

#*) ’$( "#$" **$( #%$% +#$" ’"#$# "%)$&

##% ⋯ "#$% **$* (&$) +($) ’"($& "%)$%

#+# ⋯ "($% *’$& (+$& +’$) ’’&$+ ’&&$#

!%% ⋯ ’&$# "!$% *&$% #)$# &+$# ’!"$#

!"# ⋯ ’($! ’&$# ")$" (*$) +*$% ’"’$+

!#% ⋯ &$& ’*$" ’&$& "&$) (&$! )"$+

·%)·

第一部分 美国标准



表 ! " #$#% #$#%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

#&’ "!"() * #+! ,’$-#! ./$!（#），（!）

0.’ "!"() * #+! ,’$-0

各磅级的工作压力，12’

磅级

温度，3

#04 544 644 744 844 #044 !044

" !8 9 5+ #8$+ 0#$% 7+$8 #45$6 #00$# !0+$7 654$8

04 #8$0 0#$0 7+$% #45$4 #06$0 !0%$0 6!8$!

#44 #%$% 04$6 7%$5 #44$8 #0#$5 !0!$! 6!4$6

#04 #0$+ 6+$! 76$! 87$6 #66$0 !64$8 64#$0

!44 #5$+ 67$5 7#$% 8!$0 #5+$+ !5#$5 5+0$7

!04 #!$# 66$+ 08$+ +8$7 #56$0 !!6$# 5%5$0

544 #4$! 6!$8 0%$4 +0$% #!+$7 !#6$6 50%$#

5!0 8$5 6#$6 00$4 +!$7 #!6$4 !47$7 566$5

504 +$6 64$5 05$7 +4$6 #!4$% !4#$# 550$5

5%0 %$6 5+$8 0#$7 %%$7 ##7$0 #86$# 5!5$!

644 7$0 57$0 6+$8 %5$5 #48$+ #+5$# 546$8

6!0 0$0 50$! 67$0 %4$4 #40$# #%0$# !8#$7

604 6$7 55$% 60$# 7%$% ##5#$6 #78$4 !+#$+

6%0 5$% !%$8 5%$# 00$% +5$7 #58$5 !5!$#

044 !$+ !#$6 !+$0 6!$+ 76$# #47$8 #%+$!

05+ #$6 #5$% #+$5 !%$6 6#$# 7+$7 ##6$5

004 ⋯ #!$4 #7$# !6$# 57$# 74$! #44$6

0%0 ⋯ +$+ ##$% #%$7 !7$6 66$4 %5$6

744 ⋯ 7$# +$# #!$# #+$! 54$5 04$6

7!0 ⋯ 6$4 0$5 +$4 #!$4 !4$4 55$5

704 ⋯ !$6 5$! 6$% %$# ##$+ #8$%

注：（#）仅用于正火加回火材料。

（!）允许但不推荐长期在 0843以上使用。

·#+·

一、美国（*:(;）标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

$%&’ " %() *$%!+’#,-./（$） *-0$ +’#&,-（!） *!/.+’#-./（$）

*$%! +’#,-./1 * -0$+’#&,%（$） *!/. +’#-./1

各磅级的工作压力，23’

磅级

温度，4

$0. -.. /.. 5.. 6.. $0.. !0..

" !6 7 -% $6#. /6#5 55#! 66#- $/%#6 !/%#! /$-#8
0. $%#- /8#% 5-#% 60#5 $/-#0 !-6#$ -6%#0
$.. $0#8 /.#6 0/#0 %$#8 $!!#5 !./#- -/.#/
$0. $/#! -8#. /6#- 8/#. $$$#. $%0#. -.%#/

!.. $-#! -/#0 /5#. 56#. $.-#/ $8!#/ !%8#-
!0. $!#$ -!#0 /-#- 50#. 68#0 $5!#/ !8.#8
-.. $.#! -.#6 /$#! 5$#% 6!#8 $0/#5 !08#5
-!0 6#- -.#! /.#- 5.#/ 6.#8 $0$#$ !0$#6

-0. %#/ !6#5 -6#0 06#- %%#6 $/%#$ !/%#6
-80 8#/ !6#. -%#8 0%#$ %8#$ $/0#! !/$#6
/.. 5#0 !%#/ -8#6 05#6 %0#- $/!#! !-8#.
/!0 0#0 !%#. -8#- 05#. %/#. $/.#. !--#-

/0. /#5 !8#/ -5#0 0/#% %!#! $-8#. !!%#/
/80 -#8 !%#6 -0#6 0-#6 %.#% $-/#8 !!/#0
0.. !#% !5#0 -0#- 0-#. 86#0 $-!#/ !!.#8
0-% $#/ !/#/ -!#5 /%#6 8-#- $!!#$ !.-#5

00. ⋯ !-#5 -$#/ /8#$ 8.#8 $$8#% $65#-
080 ⋯ !.#% !8#% /$#8 5!#0 $./#! $8-#8
5.. ⋯ $5#6 !!#0 --#% 0.#5 %/#/ $/.#8
5!0 ⋯ $-#% $%#/ !8#5 /$#/ 5%#6 $$/#6

%0. ⋯ $$#- $0#. !!#0 --#% 05#- 6-#%
580 ⋯ 6#- $!#0 $%#8 !$$#. /5#8 88#6
8.. ⋯ %#. $.#8 $5#$ !/#$ /.#$ 5%#6
8!0 ⋯ 5#% 6#. $-#0 !.#- --#% 05#-

80. ⋯ 0#% 8#8 $$#5 $8#- !%#6 /%#$
880 ⋯ /#5 5#! 6#. $-#8 !!#% -%#.
%.. ⋯ -#0 /#% 8#. $.#0 $8#/ !6#!
%$5 ⋯ !#% -#% 0#6 %#5 $/#$ !-#%

注：（$）仅当碳含量!.#./9，才可用于 0-%4以上。

（!）不得用于 /!04以上。

·!%·

第一部分 美国标准



表 ! " !#! !#!组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

$%&’ " $!() " !*+ , $-! .’ /0$%（$） , 01$ .’ &/0*（!） , !23 .’ 0$%（$）

, $-! .’ /0$%4 , 01$ .’ &/-*（$） , !23 .’ 0$%4

$-&’ " $0() " 0*+ , $-! .’ /0$5（$） , !23 .’ 0$5（$）

$6&’ " $3() " 0*+ , 01$ .’ &.-*（0）

各磅级的工作压力，78’

磅级

温度，9

$13 033 233 %33 633 $133 !133

" !6 : 0- $6#3 26#% %%#! 66#0 $2-#6 !2-#! 2$ 0#5

13 $-#2 2-#$ %2#! 6%#! $22#0 !23#% 233#6

$33 $%#! 2!#! 1%#0 -2#2 $!%#% !$$#3 01$#%

$13 $2#- 0-#1 1$#0 55#3 $$1#1 $6!#1 0!3#-

!33 $0#5 01#5 25#% 5$#0 $35#3 $5-#0 !65#!

!13 $!#$ 00#2 22#1 %%#- $33#$ $%%#6 !5-#$

033 $3#! 0$#% 2!#! %0#! 62#6 $1-#$ !%0#1

0!1 6#0 03#6 2$#! %$#- 6!#5 $12#2 !15#2

013 -#2 03#0 23#2 %3#5 6$#3 $1$#% !1!#5

051 5#2 !6#6 06#- 16#- -6#% $26#2 !26#3

233 %#1 !6#2 06#0 1-#6 --#0 $25#! !21#0

2!1 1#1 !6#$ 0-#6 1-#0 -5#2 $21#5 !2!#6

213 2#% !-#- 0-#1 15#5 -%#1 $22#! !23#2

251 0#5 !-#5 0-#! 15#0 -%#3 $20#2 !0-#6

133 !#- !-#! 05#% 1%#1 -2#5 $23#6 !01#3

10- $#2 !1#! #00#2 13#3 51#! $!1#1 !3-#6

113 ⋯ !1#3 00#0 26#- 52#- $!2#6 !3-#3

151 ⋯ !2#3 0$#6 25#6 5$#- $$6#5 $66#1

%33 ⋯ $6#6 !%#1 06#- 16#5 66#1 $%1#6

%!1 ⋯ $1#- !$#$ 0$#% 25#2 56#$ $0$#-

%13 ⋯ $!#5 $%#6 !1#0 0-#3 %0#0 $31#1

%51 ⋯ $3#0 $0#- !3#% 0$#3 1$#% -%#3

·0-·

一、美国（,;*<）标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"" ⋯ #$% &&$’ &($# ’)$& %&$* (*$#

!’) ⋯ !$" *$+ &%$" ’&$" +%$* )#$’

!)" ⋯ )$* !$# &&$! &!( ’*$+ %#$*

!!) ⋯ %$( ($’ *$" &+$! ’’$# +#$"

#"" ⋯ +$) %$# !$" &"$) &!$% ’*$’

#&( ⋯ ’$# +$# )$* #$( &%$& ’+$#

注：（&）仅当碳含量 , &"$"%-时，才可用于 )+#.以上。

（’）不得用于 %)).以上。

（+）不得用于 )+#.以上。

表 ’ / ’$+ ’$+组材料的压力 /温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

&(01 / &’23 / ’45 6 &#’ 71$8+&(9 6’%" 71$+&(9

&#01 / #23 6 &#’ 71$8+"%9（&） 6 ’%" 71$+"%9（&）

各磅级的工作压力，:;1

磅级

温度，.

&)" +"" %"" ("" *"" &)"" ’)""

/ ’* < +# &)$* %&$% ))$’ #’$! &’%$& ’"($# +%%$!

)" &)$+ %"$" )+$% #"$" &’"$& ’"" &+++$)

&"" &+$+ +%$# %($% (*$( &"%$% &!+$* ’#*$*

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

’"" &&$’ ’*$’ +#$* )#$+ #!$) &%)$# ’%+$"

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

+"" &"$" ’($& +%$# )’$& !#$’ &+"$+ ’&!$’

+’) *$+ ’)$) +%$" )&$" !($% &’!$% ’&’$+

+)" #$% ’)$& ++$% )"$& !)$’ &’)$% ’"#$*

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

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

%’) )$) ’+$* +&$# %!$! !&$( &&*$+ &*#$#

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

注：（&）不得用于 %’).以上。

·%#·

第一部分 美国标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

%&’( " %)*+ " ,+ - %&! .(#/0!%（%） - !$) .(#0!%（%）

- %&! .(#/0!%1（!） - !$) .(#0!%1（!）

各磅级的工作压力，23(

磅级

温度，4

%5) 0)) $)) 6)) 7)) %5)) !5))

" !7 8 0& %7#) $7#6 66#! 77#0 %$&#7 !$&#! $%0#9
5) %&#6 $&#6 6$#9 79#% %$5#9 !$!#& $)$#6
%)) %9#) $$#! 57#) &&#5 %0!#9 !!%#! 06&#9
%5) %5#9 $%#) 5$#6 &!#) %!!#7 !)$#7 0$%#5

!)) %0#& 0&#0 5%#% 96#6 %%$#7 %7%#5 0%7#%
!5) %!#% 05#) $&#) 9!#) %)&#% %&)#% 0))#!
0)) %)#! 0$#% $5#5 6&#0 %)!#$ %9)#9 !&$#6
0!5 7#0 00#0 $$#$ 66#6 77#7 %66#5 !99#6

05) &#$ 0!#6 $0#5 65#! 79#& %60#) !9%#9
095 9#$ 0!#) $!#9 6$#% 76#% %6)#! !66#7
$)) 6#5 0%#6 $!#% 60#! 7$#& %59#7 !60#!
$!5 5#5 0%#% $%#5 6!#0 70#$ %55#9 !57#5

$5) $#6 0)#& $%#% 6%#9 7!#5 %5$#! !56#7
$95 0#9 0)#5 $)#9 6%#% 7%#6 %5!#9 !5$#$
5)) !#& !&#! 09#6 56#5 &$#9 %$)#7 !05#)
50& %#$ !5#! 00#$ 5)#) 95#! %!5#5 !)&#7

55) ⋯ !5#) 00#0 $7#& 9$#& %!$#7 !)&#)
595 ⋯ !$#) 0%#7 $9#7 9%#& %%7#9 %77#5
6)) ⋯ !)#0 !9#) $)#5 6)#& %)%#0 %6&#7
6!5 ⋯ %5#& !%#% 0%#6 $9#$ 97#% %0%#&

65) ⋯ %!#6 %6#7 !5#0 09#7 60#! %)5#$
695 ⋯ 7#7 %0#! %7#& !7#6 $7#$ &!#0
9)) ⋯ 9#7 %)#5 %5#& !0#9 07#5 65#7
9!5 ⋯ 6#0 &#5 %!#9 %7#) 0%#9 5!#&

95) ⋯ 5#) 6#9 %)#) %5#) !5#) $%#9
995 ⋯ $#) 5#0 &#) %%#7 %7#7 00#!
&)) ⋯ 0#% $#! 6#0 7#$ %5#6 !6#%
&%6 ⋯ !#6 0#5 5#! 9#& %0#) !%#9

注：（%）不得用于 50&4以上。

（!）只有当材料经最低加热至 %)754的热处理时，才可用于 50&4以上。

·5&·

一、美国（-:;<）标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

%&’( " %)*+ " ’, - %&! .(#/012（%） -!1).(#012（%）
- %&! .(#/0123（!） -!1) .(#0123（!）
-%&!.(#/01&（%） -!1).(#01&（%）
-%&!.(#/01&3（!） -!1).(#01&3（!）

各磅级的工作压力，,4(

磅级

温度，5

%$) 0)) 1)) 6)) 7)) %$)) !$))

" !7 8 0& %7#) 17#6 66#! 77#0 %1&#7 !1&#! 1%0#2
$) %&#2 1&#& 6$#) 72#$ %16#0 !10#& 1)6#1
%#)) %2#1 1$#0 6)#1 7)#6 %0$#7 !!6#$ 022#1
%$) %$#& 1!#$ $6#6 &1#7 %!2#1 !%!#1 0$0#7
!)) %0#& 07#7 $0#0 27#7 %%7#& %77#2 00!#&
!$) %!#% 02#& $)#1 2$#6 %%0#1 %&7#% 0%$#%
0)) %)#! 06#% 1&#% 2!#! %)&#0 %&)#1 0))#2
0!$ 7#0 0$#1 12#% 2)#2 %)6#% %26#& !71#6

0$) &#1 01#& 16#0 67#$ %)1#0 %20#& !&7#6
02$ 2#1 01#! 1$#6 6&#1 %)!#6 %2%#) !&$#%
1)) 6#$ 00#7 1$#! 62#& %)%#2 %67#$ !&!#6
1!$ $#$ 00#6 11#& 62#! %))#& %6&#% !&)#%

1$) 1#6 00#$ 11#6 66#7 %))#1 %62#0 !2&#&
12$ 0#2 0%#2 1!#0 60#1 7$#% %$&#! !60#7
$)) !#& !&#! 02#6 $6#$ &1#2 %1)#7 !0$#)
$0& %#1 !$#! 00#1 $)#) 2$#! %!$#$ !)&#7

$$) ⋯ !$#) 00#0 17#& 21#& %!1#7 !)&#)
$2$ ⋯ !1#) 0%#7 12#7 2%#& %%7#2 %77#$
6)) ⋯ !%#6 !&#6 1!#7 61#! %)2#) %2&#$
6!$ ⋯ %&#0 !1#0 06#6 $1#7 7%#! %$!#)

6$) ⋯ %1#% %&#7 !&#% 1!#$ 2)#2 %%2#2
62$ ⋯ %!#1 %6#7 !$#! 02#6 6!#2 %)1#$
2)) ⋯ %)#% %0#1 !)#) !7#& 17#2 &0#)
2!$ ⋯ 2#7 %)#$ %$#1 !0#! 0&#6 61#1
2$) ⋯ $#7 2#7 %%#2 %2#6 !7#6 17#%
22$ ⋯ 1#6 6#! 7#) %0#2 !!#& 0&#)
&)) ⋯ 0#$ 1#& 2#) %)#$ %2#1 !7#!
&%6 ⋯ !#& 0#& $#7 &#6 %1#% !0#&

注：（%）不得用于 $0&5以上。

（!）只有当材料经最低加热至 %)7$5的热处理时，才可用于 $0&5以上。

·6&·

第一部分 美国标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!%&’ " (!)* +!,-.’#%/-0

各磅级的工作压力，12’

磅级

温度，3

(4- %-- ,-- $-- /-- (4-- !4--

" !/ 5 %6 (/#- ,/#$ $$#! //#% (,6#/ !,6#! ,(%#7

4- (6#4 ,6#% $,#, /$#$ (,,#/ !,(#4 ,-!#4

(-- ($#4 ,%#( 47#4 6$#! (!/#% !(4#4 %4/#!

( 4- ( 4#% ,-#- 4%#4 6-#- (!-#- !--#- %%%#%

!-- (%#6 %7#6 4-#% 74#4 ((%#% (66#6 %(,#7

!4- (!#( %$#( ,6#( 7!#( (-6#! (6-#, %--#$

%-- (-#! %,#6 ,$#, $/#$ (-,#, (7%#/ !6/#/

%!4 /#% %,#! ,4#7 $6#4 (-!#7 (7(#! !64#,

%4- 6#, %%#6 ,4#( $7#$ (-(#, ($/#- !6(#7

%74 7#, %%#, ,,#4 $$#6 (--#( ($$#/ !76#!

,-- $#4 %%#( ,,#( $$#( //#! ($4#, !74#$

,!4 4#4 %!#$ ,%#4 $4#% /7#/ ($%#( !7(#/

,4- ,#$ %!#! ,!#/ $,#, /$#4 ($-#/ !$6#!

,74 %#7 %(#7 ,!#% $%#, /4#( (46#! !$%#/

4-- !#6 !6#! %7#$ 4$#4 6,#7 (,-#/ !%4#-

4%6 (#, !4#! %%#, 4-#- 74#! (!4#4 !-6#/

44- ⋯ !4#- %%#% ,/#6 7,#6 (!,#/ !-6#-

474 ⋯ !!#! !/#$ ,,#, $$#4 ((-#/ (6,#6

$-- ⋯ ($#6 !!#, %%#4 4-#% 6%#/ (%/#6

$!4 ⋯ (!#4 ($#7 !4#- %7#4 $!#4 (-,#!

$4- ⋯ /#, (!#4 (6#7 !6#( ,$#6 76#-

$74 ⋯ 7#! /#$ (,#4 !(#7 %$#! $-#%

7-- ⋯ 4#4 7#% ((#- ($#4 !7#4 ,4#/

7!4 ⋯ ,#% 4#6 6#7 (%#- !(#$ %$#-

74- ⋯ %#, ,#$ $#6 (-#! (7#( !6#(

774 ⋯ !#7 %#$ 4#, 6#( (%#4 !!#,

6-- ⋯ !#( !#6 ,#! $#% (-#4 (7#4

6($ ⋯ (#6 !#, %#4 4#% 6#/ (,#6

·76·

一、美国（+89:）标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!%&’ " !()* + ,-$ .’#/0,(（,），（!） + !1( .’#0,(2

各磅级的工作压力，34’

磅级

温度，5

,%( 0(( 1(( 6(( 7(( ,%(( !%((

!7 8 0- ,7#( 17#6 66#! 77#0 ,1-#7 !1-#! 1,0#$
%( ,-#% 1-#1 61#% 76#$ ,1%#, !1,#- 1(0#,
,(( ,6#% 10#1 %$#7 -6#- ,0(#! !,$#( 06,#6
,%( ,%#0 1(#( %0#0 -(#( ,!(#( !((#( 000#0
!(( ,0#- 0$#6 %(#, $%#! ,,!#- ,--#( 0,0#1
!%( ,!#, 0%#- 1$#$ $,#% ,($#0 ,$-#- !7-#,

0(( ,(#! 01#% 1%#7 6-#7 ,(0#1 ,$!#0 !-$#!

0!% 7#0 00#7 1%#! 6$#$ ,(,#6 ,67#0 !-!#!

0%( -#1 00#0 11#1 66#6 77#7 ,66#% !$$#6

0$% $#1 0!#7 10#- 6%#$ 7-#6 ,61#0 !$0#-

1(( 6#% 0!#1 10#! 61#- 7$#0 ,6!#, !$(#!

1!% %#% 0!#, 1!#- 6：1#! 76#1 ,6(#6 !6$#$

1%( 1#6 0,#$ 1!#! 60#1 7%#, ,%-#1 !61#(

1$% 0#$ 0,#! 1,#$ 6!#% 70#$ ,%6#! !6(#0

%(( !#- !-#! 0$#6 %6#% -1#$ ,1(#7 !0%#(

%0- ,#1 !%#! 00#1 %(#( $%#! ,!%#% !(-#7

%%( ⋯ !%#( 00#0 17#- $1#- ,!1#7 !(-#(

%$% ⋯ !!#! !7#6 11#1 66#% ,,(#7 ,-1#-

6(( ⋯ ,6#- !!#1 00#% %(#0 -0#7 ,07#-

6!% ⋯ ,!#% ,6#$ !%#( 0$#% 6!#% ,(1#!

6%( ⋯ 7#1 ,!#% ,-#$ !-#, 16#- $-#(

6$% ⋯ $#! 7#6 ,1#% !,#$ 06#! 6(#0

$(( ⋯ %#% $#0 ,,#( ,6#% !$#% 1%#7

$!% ⋯ 1#0 %#- -#$ ,0#( !,#6 06#(

$%( ⋯ 0#1 1#6 6#- ,(#! ,$#, !-#1

$$% ⋯ !#$ 0#% %#0 -#( ,0#0 !!#,

-(( ⋯ !#, !#- 1#, 6#! ,(#0 ,$#!

-,6 ⋯ ,#- !#1 0#% %#0 -#7 ,1#-

注：（,）仅当碳含量!(#(19时，才可用于 %0-5以上。

（!）只有当确保晶粒度不细于 +:;< 6级时，才应使用 %6%5及其以上的工作温度。

·--·

第一部分 美国标准



表 ! " !#$ !#$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!%&’ " ($)* " +,- . ($! /’#011 . 23( /’#&42,&5) . !1% /’# 62(!31

!!&’ " 3)* " 2,- " ) . ($! /’#03(（(） . !1% /’# 62($%2（(）

!3&’ " 7)* " 1,- " ) . ($! /’#032（(） . !1% /’# 62!73%（(）

!1&’ " (%)* " 1,- " 8 . 23( /’#&9$,)（(）

!3&’ " 3)* " !,- " 2&5 . 23( /’#&:1,&5（(）

!3&’ " 7)* " 2#3,- ";" &< . 23( /’#&:2,;&5)（(）

!3&’ " 7)* "

2#3,- " )" &5";
. ($! /’#/33（(） . !1% /’#62!7+%（(）

各磅级的工作压力，<=’

磅级

温度，>

(3% 2%% 1%% +%% ?%% (3%% !3%%

" !? @ 2$ !%#% 3(#7 +$ ? (%2#1 (33#( !3$#+ 12%#?

3% (?#3 3(#7 +$#? (%2#1 (33#( !3$#+ 12%#?

(%% (7#7 3%#7 +7#3 (%(#2 (3!#% !32#2 1!!#!

(3% (3#$ 13#? +(#! ?(#? (27#$ !!?#+ 2$!#7

!%% (2#$ 1!#7 3+#? $3#2 (!$#% !(2#2 233#1

!3% (!#( 1%#3 32#? $%#? (!(#1 !%!#2 227#!

2%% (%#! 2$#? 3(#$ 77#7 ((+#+ (?1#2 2!2#$

2!3 ?#2 2$#! 3%#? 7+#2 ((1#3 (?%#$ 2($#%

23% $#1 27#+ 3%#! 73#2 ((!#? ($$#! 2(2#7

273 7#1 27#1 1?#$ 71#7 ((!#( ($2#$ 2((#2

1%% +#3 2+#3 1$#? 72#2 (%?#$ ($2#( 2%1#?

注：（(）该钢在中高温使用后可能变脆。不得用于 2(3>以上。

表 ! " !#? !#?组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!2&’ " (!)* . !1% /’#2%?6（(），（!），（2）

!3&’ " !%)* . !1% /’#2(%6（(），（!），（2）

各磅级的工作压力，<=’

磅级

温度，>

(3% 2%% 1%% +%% ?%% (3%% !3%%

·?$·

一、美国（.6,9）标准



公称化学成分 锻件 铸件 板材

! "# $ %& ’#() *#(+ ++(" ##(% ’*&(# "*&(" *’%(,

-) ’&(- *&(% +*(* #+(+ ’**(# "*’(- *)"(-

’)) ’+(- *%(’ -,(- &+(" ’"#(% "’-(- %-#("

’-) ’-(% *)() -%(% &)() ’")() "))() %%%(%

")) ’%(& %,(+ -)(’ ,-(" ’’"(& ’&&() %’%(*

"-) ’"(’ %-(& *,(, ,’(- ’),(% ’,&(& "#&(’

%)) ’)(" %*(- *-(# +&(# ’)%(* ’,"(% "&,("

%"- #(% %%(# *-(" +,(, ’)’(+ ’+#(% "&"("

%-) &(* %%(% **(* ++(+ ##(# ’++(- ",,(+

%,- ,(* %"(# *%(& +-(, #&(+ ’+*(% ",%(&

*)) +(- %"(* *%(" +*(& #,(% ’+"(’ ",)("

*"- -(- %"(’ *"(& +*(" #+(* ’+)(+ "+,(,

*-) *(+ %’(, *"(" +%(* #-(’ ’-&(* "+*()

*,- %(, %’(" *’(, +"(- #%(, ’-+(" "+)(%

-)) "(& "&(" %,(+ -+(- &*(, ’*)(# "%-()

-%& ’(* "%(* %’(" *+(& ,)(" ’’,() ’#-()

--) ⋯ ")(- ",(% *’() +’(- ’)"(- ’,)(&

-,- ⋯ ’-(’ ")(’ %)(" *-(% ,-(- ’"-(&

+)) ⋯ ’’() ’*(, ""(’ %%(’ --(’ #’(#

+"- ⋯ &(’ ’)(# ’+(% "*(* *)(, +,(#

+-) ⋯ -(& ,(& ’’(+ ’,(* "#(’ *&(-

+,- ⋯ %(, *(# ,(* ’’(’ ’&(* %)(,

,)) ⋯ "(" "(# *(% +(- ’)(& ’&()

,"- ⋯ ’(* ’(& "(, *(’ +(& ’’(*

,-) ⋯ ’() ’(* "(’ %(’ -(" &(+

,,- ⋯ )(& ’(’ ’(+ "(- *(’ +(&

&)) ⋯ )(+ )(& ’(" ’(& %() -()

&’+ ⋯ )(- )(+ )(# ’(* "(* %(#

注：（’）仅当碳含量 . ’)()*/时，才可用于 -%&0以上。

（"）在温度超过 -%&0时，仅当材料经加热至标准规定的最低温度，但不低于 ’)%-0，并水

淬或其他方法快速冷却的固溶热处理，才可用于 -%&0以上。

（%）只有确保晶粒度不细于 1234+级时，才应使用于 -+-0及其以上的工作温度。

·)#·

第一部分 美国标准



表 ! " !#$% !#$%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!&’( " $!)* + ,&$ -(#’./（$）

+ ,&$ -(#%.!%（$）

各磅级的工作压力，01(

磅级

温度，2

$&% ,%% 3%% 4%% 5%% $&%% !&%%

" !5 6 ,/ $7#/ 34#, 4$#/ 5!#7 $,5#% !,$#7 ,/4#$
&% $7#% 33#& &5#, /5#% $,,#3 !!!#3 ,7%#4
$%% $3#3 ,7#& &%#% 7&#$ $$!#4 $/7#7 ,$!#/
$&% $,#3 ,3#5 34#& 45#/ $%3#7 $73#3 !5%#7
!%% $!#5 ,,#& 33#7 47#$ $%%#4 $/7#7 !75#&
!&% $!#$ ,!#4 3,#& 4&#! 57#/ 4,#$ !7$#/

,%% $%#! ,$#7 3!#, 4,#3 5&#! $&/#4 !43#,
,!& 5#, ,$#! 3$#/ 4!#3 5,#4 $&4#$ !/%#$
,&% /#3 ,%#4 3%#/ 4$#! 5$#7 $&!#5 !&3#/
,7& 7#3 !5#/ ,5#/ &5#7 /5#& $35#! !3/#/
3%% 4#& !5#$ ,/#/ &/#! /7#, $3&#& !3!#3
3!& &#& !/#, ,7#/ &4#7 /&#% $3$#7 !,4#!

3&% 3#4 !7#4 ,4#/ &&#! /!#/ $,/#% !,%#%
37& ,#7 !4#7 ,&#4 &,#& /%#! $,,#7 !!!#/
&%% !#/ !&#/ ,3#& &$#7 77#& $!5#! !$&#,
&,/ $#3 !,#, ,$#$ 3/#4 7%#% $$4#4 $53#3
&&% ⋯ !$#5 !5#! 3,#/ 4&#7 $%5#& $/!#&
&7& ⋯ $/#& !3#4 ,7#% &&#& 5!#3 $&3#%

4%% ⋯ $3#& $5#3 !5#% 3,#& 7!#4 $!$#,
4!& ⋯ $$#3 $&! !!#/ ,3#, &7#$ 5&#!
4&% ⋯ /#5 $$#5 $7#/ !4#7 33#& 73#$
47& ⋯ 7#% 5#, $3#% !%#5 ,3#5 &/#!
7%% ⋯ &#7 7#4 $$#, $7#% !/#, 37#!

7!& ⋯ 3#4 4#$ 5#$ $,#7 !!#/ ,/#%
7&% ⋯ ,#& 3#7 7#% $%#& $7#& !5#!
77& ⋯ !#4 ,#3 &#$ 7#7 $!#/ !$#3
/%% ⋯ !#% !#7 3#% 4#$ $%#$ $4#5
/$4 ⋯ $#5 !#& ,#/ &#7 5#& $&#/

注：（$）仅当碳含量!%#%38时，才可用于 &,/2以上。

·$5·

一、美国（+9:;）标准



表 ! " !#$$ !#$$组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

$%&’ " $()* " &+ , -.$ /’#&0%&（$）

各磅级的工作压力，+1’

磅级

温度，2

$.( -(( 3(( 4(( 5(( $.(( !.((

" !5 6 -% $5#( 35#4 44#! 55#- $3%#5 !3%#! 3$-#7

.( $%#7 3%#% 4.#( 57#. $34#- !3-#% 3(4#3

$(( $7#3 3.#- 4(#3 5(#4 $-.#5 !!4#. -77#3

$.( $.#% 3!#. .4#4 %3#5 $!7#3 !$!#3 -.-#5

!(( $-#% -5#5 .-#- 75#5 $$5#% $55#7 --!#%

!.( $!#$ -7#% .(#3 7.#4 $$-#3 $%5#$ -$.#$

-(( $(#! -4#$ 3%#$ 7!#! $(%#- $%(#3 -((#7

-!. 5#- -.#3 37#$ 7(#7 $(4#$ $74#% !53#4

-.( %#3 -3#% 34#- 45#. $(3#- $7-#% !%5#4

-7. 7#3 -3#! 3.#4 4%#3 $(!#4 $7$#( !%.#$

3(( 4#. --#5 3.#! 47#% $($#7 $45#. !%!#4

3!. .#. --#4 33#% 47#! $((#% $4%#$ !%(#$

3.( 3#4 --#. 33#4 44#5 $((#3 $47#- !7%#%

37. -#7 -$#7 3!#- 4-#3 5.#$ $.%#! !4-#5

.(( !#% !%#! -7#4 .4#. %3#7 $3(#5 !-.#(

.-% $#3 !.#! --#3 .(#( 7.#! $!.#. !(%#5

..( ⋯ !.#( --#- 35#% 73#% $!3#5 !(%#(

.7. ⋯ !3#( -$#5 37#5 7$#% $$5#7 $55#.

4(( ⋯ $5#% !4#3 -5#4 .5#3 55#( $4.#$

4!. ⋯ $-#5 $%#. !7#7 3$#4 45#- $.#.

4.( ⋯ $(#- $-#7 !(#4 -(#5 .$#. %.#%

47. ⋯ %#( $(#4 $.#5 !-#5 -5#% 44#-

7(( ⋯ .#4 7#. $$#! $4#% !%#$ 3%#%

7!. ⋯ 3#( .#- %#( $$#5 $5#5 --#$

7.( ⋯ -#$ 3#$ 4#! 5#- $.#. !.#%

77. ⋯ !#. -#- 3#5 7#3 $!#- !(#3

%(( ⋯ !#( !#7 3#( 4#$ $(#$ $4#5

%$4 ⋯ $#5 !#. -#% .#7 5#. $.#%

注：（$）仅当碳含量!(#(38时，才可用于 .-%2以上。

·!5·

第一部分 美国标准



表 ! " !#$! ! " !组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!%&’ " !()* +,%$ -’#&.!(（$）

各磅级的工作压力，/0’

磅级

温度，1

$%( ,(( 2(( 3(( 4(( $%(( !%((

" !4 5 ,6 $7#6 23#, 3$#6 4!#7 $,4#( !,$#7 ,63#$

%( $7#( 22#% %4#, 64( $,,#2 !!!#2 ,7(#3

$8( $2#2 ,7#% %(#( 7%#$ $$!#3 $67#7 ,$!#6

$%( $,#2 ,2#4 23#% 34#6 $(2#7 $72#2 !4(#7

!(( $!#4 ,,#, 22#7 37#$ $((#3 $37#7 !74#%

!%( $!#$ ,!#3 2,#% 3%#! 47#6 $3,#$ !7$#6

,(( $(#! ,$#7 2!#, 3,#2 4%#! $%6#3 !32#,

,!% 4#, ,$#! 2$#3 3!#2 4,#3 $%3#$ !3(#$

,%( 6#2 ,(#3 2(#6 3$#! 4$#7 $%!#4 !%2#6

,7% 7#2 !4#6 ,4#6 %4#7 64#% $24#! !26#3

2(( 3#% !4#$ ,6#6 %6#! 67#, $2%#% !2!#2

2!% %#% !6#, ,7#6 %3#7 6%#( $2$#7 !,3#!

2%( 2#3 !7#3 ,3#6 %%#! 6!#6 $,6#( !,(#(

27% ,#7 !3#7 ,%#3 %,#% 6(#! $,,#7 !!!#6

%(( !，6 !%#6 ,2#% %$#7 77#% $!4#! !$%#,

%,6 $#2 !,#, ,$#$ 23#3 7(#( $$3#3 $42#2

%%( ⋯ !!#4 ,(#3 2%#4 36#6 $$2#7 $4$#!

%7% ⋯ !$#7 !6#4 2,#, 3%#( $(6#, $6(#2

3(( ⋯ $4#2 !%#4 ,6#6 %6#! 47#$ $3$#6

3!% ⋯ $3#6 !!#2 ,,#7 %(#% 62#$ $2(#!

3%( ⋯ $2#$ $6#6 !6#$ 2!#! 7(#2 $$7#,

37% ⋯ $$#% $%#2 !,#( ,$2#3 %7#3 43#(

7(( ⋯ 6#6 $$#7 $7#% !3#, 2,#6 7,#(

7!% ⋯ 3#, 6#% $!#7 $4#( ,$#7 %!#4

7%( ⋯ 2#% 3#( 6#4 ,#2 !!#, ,7#!

77% ⋯ ,#$ 2#! 3#, 4#2 $%#7 !3#!

6(( ⋯ !#, ,#$ 2#3 3#4 $$#2 $4#$

6$3 ⋯ $#4 !#% ,#6 %#7 4#% $%#6

注：（$）仅当碳含量!(#(29时，才可用于 %,61以上。

·,4·

一、美国（+:;<）标准



表 ! " #$% #$%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

#&’( " #&)* " %+,- " ,. / 01! 2-$’+3+!+（%） / 01# 2-$’+3+!+（%）

各磅级的工作压力，.4-

磅级

温度，5

%&+ #++ 0++ 1++ 6++ %&++ !&++

" !6 7 #3 !+$+ &%$8 13$6 %+#$0 %&&$% !&3$1 0#+$6

&+ %6$& &%$8 13$6 %+#$0 %&&$% !&3$1 0#+$6

%++ %8$8 &+$6 18$3 %+%$8 %&!$1 !&0$0 0!#$6

%&+ %&$3 03$6 1&$# 68$6 %01$3 !00$8 0+8$3

!++ %#$3 08$! 1!$6 60$# %0%$& !#&$3 #6!$6

!&+ %!$% 0&$& 1+$8 6%$+ %#1$& !!8$& #86$!

#++ %+$! 0!$6 &8$+ 3&$8 %!3$1 !%0$0 #&8$%

#!& 6$# 0%$0 &&$+ 3!$1 %!0$+ !+1$1 #00$#

#&+ 3$0 0+$# &#$1 3+$0 %!+$8 !+%$% ##&$#

#8& 8$0 #3$6 &%$1 88$1 %%1$& %60$% #!#$!

0++ 1$& #1$& 03$6 8#$# %+6$3 %3#$% #+0$6

0!& &$& #&$! 01$& 8+$+ %+&$% %8&$% !6%$1

注：（%）仅使用退火材料。

表 ! " #$! #$!组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

66$+’( / %1+ 2-$’+!!++（%），（!） / %1! 2-$’+!!++（%）

各磅级的工作压力，.4-

磅级

温度，5

%&+ #++ 0++ 1++ 6++ %&++ !&++

" !6 7 #3 %!$8 ##$% 00$% 11$! 66$# %1&$& !8&$3

&+ %!$8 ##$% 00$% 11$! 66$# %1&$& !8&$3

%++ %!$8 ##$% 00$% 11$! 66$# %1&$& !8&$3

%&+ %!$8 ##$% 00$% 11$! 66$# %1&$& !8&$3

!++ %!$8 ##$% 00$% 11$! 66$# %1&$& !8&$3

!&+ %!$% #%$1 0!$% 1#$! 60$3 %&3$+ !1#$0

#++ %+$! !6$! #6$+ &3$& 38$8 %01$! !0#$8

#!& 8$! %3$3 !&$+ #8$1 &1$0 6#$6 %&1$&

注：（%）仅使用退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒度要求应符合有关的 9:;<的规范。制造工艺、

公差、试验、证书及标记应符合 9:;</&10中的规定。

·06·

第一部分 美国标准



表 ! " #$# #$#组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

%%$&’( ) *+& ,-$’&!!&*（*），（!） ) *+! ,-$’&!!&*（*）

各磅级的工作压力，./-

磅级

温度，0

*1& #&& 2&& +&& %&& *1&& !1&&

" !% 3 #4 +$# *+$1 !!$* ##$* 2%$+ 4!$5 *#5$%
1& +$# *+$2 !*$% #!$4 2%$! 4!$& *#+$5
*&& +$* *1$4 !*$* #*$5 25$1 5%$! *#!$&
*1& +$& *1$+ !&$5 #*$* 2+$5 55$4 *!%$+
!&& +$& *1$+ !&$5 #*$* 2+$5 55$4 *!%$+
!1& +$& *1$+ !&$5 #*$* 2+$5 55$4 *!%$+
#&& +$& *1$+ !&$5 #*$* 2+$5 55$4 *!%$+
#!1 1$% *1$1 !&$5 #*$& 2+$1 55$1 *!%$!
#1& 1$% *1$2 !&$1 #&$4 2+$! 5+$% *!4$!
#51 1$% *1$2 !&$1 #&$5 2+$* 5+$4 *!4$#
2&& 1$4 *1$! !&$# #&$2 21$+ 5+$* *!+$4
2!1 1$1 *2$% *%$% !%$4 22$5 52$+ *!2$#
21& 2$+ *2$% *%$1 !%$! 2#$4 5#$* *!*$4
251 #$5 *2$# *%$* !4$+ 2#$& 5*$+ **%$#
1&& !$4 *#$4 *4$2 !5$+ 2*$2 +%$& **1$*
1#4 *$2 *#$* *5$2 !+$* #%$! +1$2 *&4$%
11& ⋯ %$4 *#$* *%$+ !%$1 2%$* 4*$4
151 ⋯ 1$2 5$* *&$5 *+$* !+$4 22$+
+&& ⋯ 2$2 1$% 4$% *#$# !!$! #5$&
+!1 ⋯ #$2 2$+ +$% *&$# *5$! !4$5
+1& ⋯ !$4 #$4 1$5 4$1 *2$! !#$+

注：（*）仅使用退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒度要求应符合有关的 6789规范。制造工艺、

公差、试验、证书及标记应符合 6789 )1+2中的规定。

表 ! " #$2 #$2组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

+5’( " #&:; ) 1+2 ,-$’&22&&（*） ) *!5 ,-$’&22&&（*）

+5’( " #&:; " 7 ) *+2 ,-$’&22&1（*），（!）

各磅级的工作压力，./-
磅级

温度，0
*1& #&& 2&& +&& %&& *1&& !1&&

" !% 3 #4 *1$% 2*$2 11$! 4!$5 *!2$* !&+$4 #22$5
1& *1$2 2&$! 1#$5 4&$1 *!&$5 !&*$! ##1$#
*&& *#$4 #1$% 25$% 5*$% *&5$4 *5%$5 !%%$1

·1%·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

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

注：（!）仅使用退火材料。

（$）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒度要求应符合有关的 ,-./的规范。制造工艺、

公差、试验、证书及标记应符合 ,-./ 0"*)中的规定。

表 $ 1 ’%" ’%"组材料的压力 1温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

($23 1 !"45 1 +67 0 "*) 85%2#**##（!） 0 !*+ 85%2#**##（!）

各磅级的工作压力，9:5

磅级

温度，;

!"# ’## )## *## &## !"## $"##

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

注：（!）仅使用退火材料。

·*&·
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表 ! " #$% #$%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

##&’ " (!)* " !+,- . /%( 0-$&12211（+） . (13 0-$&12211（+）

各磅级的工作压力，45-

磅级

温度，6

+/1 #11 (11 %11 311 +/11 !/11

" !3 7 #2 +3$1 (3$% %%$! 33$# +(2$3 !(2$! (+#$8

/1 +2$8 (2$2 %/$+ 38$% +(%$( !(($1 (1%$8

+11 +8$/ (/$% %1$2 3+$! +#%$3 !!2$+ #21$+

+/1 +/$2 (($1 /2$8 22$1 +#!$1 !+3$3 #%%$%

!11 +#$2 (!$2 /8$+ 2/$% +!2$( !+($1 #/%$8

!/1 +!$+ (+$8 //$8 2#$/ +!/$! !12$8 #(8$3

#11 +1$! (1$2 /($( 2+$% +!!$/ !1($+ #(1$!

#!/ 3$# (1$# /#$2 21$% +!1$3 !1+$% ##%$1

#/1 2$( #3$2 /#$1 83$/ ++3$# +32$2 ##+$#

#8/ 8$( #2$3 /+$% 88$% ++%$/ +3($+ #!#$!

(11 %$/ #%$/ (2$3 8#$# +13$2 +2#$+ #1($3

(!/ /$/ #/$! (%$/ 81$1 +1/$+ +8/$+ !3+$%

(/1 ($% ##$8 (/$+ %8$8 +1+$( +%3$1 !2+$2

(8/ #$8 #+$8 (!$# %#$( 3/$+ +/2$! !%#$3

/11 !$2 !2$! #8$% /%$/ 2($8 +(1$3 !#/$1

/#2 +$( !/$! ##$( /1$1 8/$! +!/$/ !12$3

//1 ⋯ !/$1 ##$# (3$2 8($2 +!($3 !12$1

/8/ ⋯ !($1 #+$3 (8$3 8+$2 ++3$8 +33$/

%11 ⋯ !+$% !2$% (!$3 %($! +18$1 +82$/

%!/ ⋯ +2$# !($# #%$% /($3 3+$! +/!$1

%/1 ⋯ +($+ +2$3 !2$+ (!$/ 81$8 ++8$8

%8/ ⋯ +1$# +#$8 !1$/ #1$2 /+$# 2/$%

811 ⋯ /$% 8$( ++$+ +%$8 !8$2 (%$#

8!/ ⋯ ($1 /$( 2$+ +!$+ !1$+ ##$%

8/1 ⋯ #$1 ($1 %$+ 3$+ +/$+ !/$!

88/ ⋯ !$/ #$# ($3 8$( +!$( !1$%

211 ⋯ !$! !$3 ($# %$/ +1$2 +2$1

2+% ⋯ +$3 !$/ #$2 /$8 3$/ +/$2

注：（+）仅使用退火材料。

·83·
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表 ! " #$% #$%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

&’() " !*+, " !-. / 0&! 12$(34&&’（3） / ### 12$(34&&’（3）

&0() " !5$’+, "

!62 " !-. " +7 " 8
/ 0&! 12$(34&%’（3） / ### 12$(34&%’（3）

各磅级的工作压力，9:2

磅级

温度，;

3’4 #44 044 &44 544 3’44 !’44

" !5 < #* !4$4 ’3$% &*$5 34#$0 3’’$3 !’*$& 0#4$5
’4 35$’ ’3$% &*$5 34#$0 3’’$3 !’*$& 0#4$5
344 3%$% ’3$’ &*$% 34#$4 3’0$& !’%$& 0!5$0
3’4 3’$* ’4$# &&$* 344$# 3’4$& !’4$* 03*$!
!44 3#$* 0*$& &0$* 5%$! 30’$* !0#$0 04’$0
!’4 3!$3 0&$# &3$% 5!$% 3#5$4 !#3$* #*&$!
#44 34$! 0!$5 ’%$4 *’$% 3!*$& !30$0 #’%$3
#!’ 5$# 03$0 ’’$4 *!$& 3!0$4 !4&$& #00$#
#’4 *$0 04$# ’#$& *4$0 3!4$% !43$3 ##’$#
#%’ %$0 #*$5 ’3$& %%$& 33&$’ 350$3 #!#$!
044 &$’ #&$’ 0*$5 %#$# 345$* 3*#$3 #40$5
0!’ ’$’ #’$! 0&$’ %4$4 34’$3 3%’$3 !53$&

注：（3）仅使用固溶退火材料。

表 ! " #$* #$*组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

’0() " 3&+, " 3’62 / 0&! 12$(34!%&（3），（!） / ’%’ 12$(34!%&（3），（!）

&4() " !!62 "

5+, " #$’69
/ ’&0 12$(4&&!’（#），（0） / 00# 12$(4&!’（#），（0）

&!() " !*+, " ’-.
/ ##’ 12$(3443

（3），（!），（’）
/ ### 12$(34443（3），（’）

%4() " 3&+, "

%62 " ’-.
/ ’%# 12$(344#（&），（#） / 0#0 12$(3444#（#）

&3() " 3&+" 3&62
*’%0 12$(4&0’’

（3），（&），（’）
/ ’%’ 12$(4&0’’（3），（’）

0!() " !3$’62 "

#+, " !$#6=
/ ’&0 12$(4**!’（#），（%） / 0!0 12$(4**!’（#），（%）

’’() " !362 " 3#$’+,
/ 0&! 12$(4&4!!

（3），（!），（*）

/ ’%’ 12$(4&4!!

（3），（!），（*）

·*5·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!!"# $ %&’( $

)*+, $ )-*’.

/ 0*% 1(-"2*%22

（)），（!）
/ !3! 1(-"2*%22（)），（!）

各磅级的工作压力，45(

磅级

温度，6

)!2 &22 022 *22 722 )!22 %!22

$ %7 8 &9 %2-2 !)-3 *9-7 )2&-0 )!!-) %!9-* 0&2-7
!2 )7-! !)-3 *9-7 )2&-0 )!!-) %!9-* 0&2-7
)22 )3-3 !)-! *9-3 )2&-2 )!0-* %!3-* 0%7-0
)!2 )!-9 !2-& **-9 )22-& )!2-* %!2-9 0)9-%
%22 )&-9 09-& *0-! 7*-3 )0!-2 %0)-3 02%-9
%!2 )%-) 0*-& *)-3 7%-3 )&7-2 %&)-9 &9*-%

&22 )2-% 0%-7 !3-2 9!-3 )%9-* %)0-0 &!3-)
&%! 7-& 0)-0 !!-2 9%-* )%0-2 %2*-* &00-&
&!2 9-0 02-& !&-* 92-0 )%2-3 %2)-) &&!-&
&3! 3-0 &9-7 !)-* 33-* ))*-! )70-) &%&-%
022 *-! &*-! 09-7 3&-& )27-9 )9&-) &20-7
0%! !-! &!-% 0*-! 32-2 )2!-) )3!-) %7)-*

0!2 0-* &&-3 0!-) *3-3 )2)-0 )*7-2 %9)-9
03! &-3 &)-3 0%-& *&-0 7!-) )!9-% %*&-7
!22 %-9 %9-% &3-* !*-! 90-3 )02-7 %&!-2
!&9 ⋯ %!-% &&-0 !2-2 3!-% )%!-! %29-7
!!2 ⋯ %!-2 &&-& 07-9 30-9 )%0-7 %29-2
!3! ⋯ %0-2 &)-7 03-7 3)-9 ))7-3 )77-!

*22 ⋯ %)-* %9-* 0%-7 *0-% )23-2 )39-!
*%! ⋯ )9-& %0-& &*-* !0-7 7)-% )!%-2
*!2 ⋯ )0-) )9-9 %9-) 0%-% 32-0 ))3-&
*3! ⋯ ))-! )!-0 %&-2 &0-* !3-* 7*-2
322 ⋯ 9-9 ))-3 )3-! %*-& 0&-9 3&-2

注：（)）仅使用固溶退火材料。

（%）不得用于 *3!6以上。

（&）仅用于退火材料。

（0）不得用于 *0!6以上。退火状态的合金 "2**%!暴露在 !&96 8 3*26以后，其室温下的冲

击强度显著降低。

（!）不得用于 0%!6以上。

（*）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 :;<+规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 :;<+ /!*0的规定。

（3）不得用于 !&96以上。

（9）固溶退火状态的合金 "2*2%%暴露在 !&9 $ *%!6以后，其室温下的冲击强度显著降低。
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表 ! " #$% #$%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

&’() " !!*+ " %,-

" ./01

2 3’! 4+$(5655!

（.），（!）
2 &#3 4+$(5655!（.）

各磅级的工作压力，78+

磅级

温度，9

.35 #55 &55 655 %55 .355 !355

" !% : #/ !5$5 3.$’ 6/$% .5#$& .33$. !3/$6 &#5$%
35 .%$3 3.$’ 6/$% .5#$& .33$. !3/$6 &#5$%
.55 .’$’ 3.$3 6/$’ .5#$5 .3&$6 !3’$6 &!%$&
.35 .3$/ &’$6 6#$& %3$! .&!$/ !#’$% #%6$3
!55 .#$/ &&$# 3%$. //$6 .#!$% !!.$3 #6%$!
!35 .!$. &.$6 33$& /#$. .!&$’ !5’$% #&6$&

#55 .5$! #%$3 3!$’ ’%$5 ../$3 .%’$& #!%$.
#!3 %$# #/$6 3.$3 ’’$! ..3$/ .%#$5 #!.$’
#35 /$& #’$% 35$3 ’3$/ ..#$’ ./%$3 #.3$/
#’3 ’$& #’$# &%$/ ’&$’ ..!$5 ./6$6 #..$.
&55 6$3 #6$3 &/$% ’#$# .5%$/ ./#$. #5&$%
&!3 3$3 #3$! &6$3 ’5$5 .53$. .’3$. !%.$6

&35 &$6 ##$’ &3$. 6’$’ .5.$& .6%$5 !/.$/
&’3 #$’ #.$’ &!$# 6#$& %3$. .3/$! !6#$%
355 !$/ !/$! #’$6 36$3 /&$’ .&5$% !#3$5
3#/ .$& !3$! ##$& 35$5 ’3$! .!3$3 !5/$%
335 ⋯ !3$5 ##$# &%$/ ’&$/ .!&$% !5/$5
3’3 ⋯ !&$5 #.$% &’$% ’.$/ ..%$’ .%%$3

655 ⋯ !.$6 !/$6 &!$% 6&$! .5’$5 .’/$3
6!3 ⋯ ./$# !&$# #6$6 3&$% %.$! .3!$5
635 ⋯ .&$. ./$% !/$. &!$3 ’5$’ ..’$’
6’3 ⋯ .!$& .6$% !3$! #’$6 6!$’ .5&$3
’55 ⋯ .5$. .#$& !5$5 !%$/ &%$’ /#$5

’!3 ⋯ ’$% .5$3 .3$& !#$! #/$6 6&$&
’35 ⋯ 3$% ’$% ..$’ .’$6 !%$6 &%$.
’’3 ⋯ &$6 6$! %$5 .#$’ !!$/ #/$5
/55 ⋯ #$3 &$/ ’$5 .5$3 .’$& !%$!
/.6 ⋯ !$/ #$/ 3$% /$6 .&$. !#$/

注：（.）仅用于固溶退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和品粒要求应符合相应 ;<=,规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 ;<=, 236&的规定。

·55.·
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表 ! " #$%& #$%&组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!’() " *+,- " !%./ " ’01 2+3!4/$(&53&&（%），（!） 2 ’66 4/$(&53&&（%）

各磅级的工作压力，78/

磅级

温度，9

%’& #&& *&& +&& 6&& %’&& !’&&

" !6 : #5 !&$& ’%$3 +5$6 %&#$* %’’$% !’5$+ *#&$6
’& %6$’ ’%$3 +5$6 %&#$* %’’$% !’5$+ *#&$6
%&& %3$3 ’%$’ +5$3 %&#$& %’*$+ !’3$+ *!6$*
%’& %’$5 *3$% +!$5 6*$! %*%$# !#’$’ #6!$’
!&& %#$5 **$# ’6$& 55$’ %#!$5 !!%$# #+5$6
!’& %!$% *!$5 ’3$% 5’$+ %!5$* !%*$& #’+$+
#&& %&$! *%$# ’’$% 5!$3 %!*$& !&+$3 #**$’
#!’ 6$# *&$* ’#$5 5&$3 %!%$% !&%$5 ##+$*
#’& 5$* #5$6 ’%$6 33$5 %%+$3 %6*$’ #!*$!

注：（%）仅使用固溶退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 ;<=0规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 ;<=0 2’+*的规定。

表 ! " #$%% #$%%组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

**,- " !’() " !%./

" 01

2 +*6 4/$(&56&*

（%），（!）
2 +!’ 4/$(&56&*（%）

各磅级的工作压力，78/

磅级

温度，9

%’& #&& *&& +&& 6&& %’&& !’&&

" !6 : #5 %6$3 ’%$# +5$* %&!$+ %’#$6 !’+$’ *!3$’
’& %5$5 *6$% +’$’ 65$# %*3$* !*’$3 *&6$+
%&& %’$3 *%$% ’*$3 5!$% %!#$! !&’$# #*!$%
%’& %*$* #3$’ ’&$& 3’$& %%!$’ %53$’ #%!$’
!&& %#$# #*$3 *+$! +6$# %&*$& %3#$* !55$6
!’& %!$% #!$& *!$+ +*$& 6’$6 %’6$6 !++$’
#&& %&$! #&$& *&$& +&$& 6&$& %’&$% !’&$%
#!’ 6$# !6$! #6$& ’5$’ 53$3 %*+$% !*#$+
#’& 5$* !5$3 #5$! ’3$# 5+$& %*#$* !#5$6
#3’ 3$* !5$! #3$3 ’+$’ +*$3 %*%$! !#’$*

注：（%）仅用于退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 ;<=0规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 ;<=0 2’+*的规定。

·%&%·
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表 ! " #$%! #$%!组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!&’( " )#*+ " !!,-

" ./0

1 &!% 2-$’34#!3

（%），（!）
1 &!3 2-$’34#!3（%）

)5’( " !!,- " !3*+

" 5/0

1 .4% 2-$’3&64.

（%），（!）
1 .4! 2-$’3&64.（%）

)&*+ " !)’( " !%,- " &/0

" ,7 " ’
1 )&! 2-$’34#&5（%） 8 #.% 2-$,’#/’（%） 1&442-$’34#&5（%）

各磅级的工作压力，9:-

磅级

温度，;

%.3 #33 )33 &33 633 %.33 !.33

" !6 < #4 %5$4 )&$# &%$4 6!$5 %#6$3 !#%$5 #4&$%

.3 %5$. ).$& &3$4 6%$% %#&$5 !!5$4 #56$5

%33 %&$# )!$. .&$5 4.$% %!5$& !%!$5 #.)$.

%.3 %.$) )3$% .#$. 43$# %!3$) !33$5 ##)$&

!33 %#$4 #5$# )6$4 5)$& %%!$3 %4&$& #%%$3

!.3 %!$% #)$6 )&$. &6$4 %3)$5 %5)，. !63$4

#33 %3$! ##$% ))$% &&$! 66$# %&.$. !5.$6

#!. 6$# #!$# )#$% &)$& 65$3 %&%$& !&6$#

#.3 4$) #%$& )!$% &#$! 6)$4 %.4$% !&#$)

#5. 5$) #%$3 )%$) &!$3 6#$3 %..$% !.4$.

)33 &$. #3$) )3$& &3$4 6%$# %.!$% !.#$.

)!. .$. !6$4 #6$4 .6$5 46$. %)6$% !)4$.

注：（%）仅使用固溶退火材料。

（!）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 8=>/规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 8=>/ 1.&)的规定。

表 ! " #$%# #$%#组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

)6’( " !.,- " %4*+

" &/0
1 .4% 2-$’3&65.（%），（!） 1 .4! 2-$’3&65.（%）

’( " *+ " ,- " /0 " ,7

" ?0@,
1 .&) 2-$’343#%（#） 1 &!. 2-$’343#%（#）

·!3%·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

各磅级的工作压力，!"#

磅级

温度，$

%&’ (’’ )’’ *’’ +’’ %&’’ ,&’’

- ,+ . (/ ,’0’ &%01 */0+ %’(0) %&&0% ,&/0* )(’0+

&’ %+0& &%01 */0+ %’(0) %&&0% ,&/0* )(’0+

%’’ %101 )/0, *)0, +*0( %))0& ,)’0/ )’%0)

%&’ %&0/ )&0/ *%0’ +%0* %(10) ,,/0+ (/%0*

,’’ %(0/ )(0* &/0% /10% %(’01 ,%10/ (*,0+

,&’ %,0% )%0& &&0( /,0+ %,)0) ,’10( ()&0&

(’’ %’0, (+0) &,0& 1/01 %%/0% %+*0/ (,/0%

(,& +0( (/0) &%0( 1*0+ %%&0( %+,0, (,’0(

(&’ /0) (101 &’0( 1&0& %%(0, %//01 (%)0&

(1& 10) (10, )+0& 1)0( %%%0& %/&0/ (’+01

)’’ *0& (*0& )/0+ 1(0( %’+0/ %/(0% (’)0+

),& &0& (&0, )*0& 1’0’ %’&0% %1&0% ,+%0*

注：（%）仅使用固溶退火材料。

（,）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 2345规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 2345 6&*)的规定。

（(）仅用于退火材料。

表 , - (0%) (0%)组材料的压力 -温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

)178 - ,,9# - %+:;

- *5<

6 &/% =#07’*’’1

（%），（,）

6 &/, =#07

’*’’1（%）

)’78 - ,+9# - %&:;

- &5<

6 )*, =#07’*’(’

（%），（(）

6 &/, =#07’*’(’

（%），（(）

各磅级的工作压力，!"#

磅级

温度，$

%&’ (’’ )’’ *’’ +’’ %&’’ ,&’’

- ,+ . (/ %+0’ )+0* **0, ++0( %)/0+ ,)/0, )%(01

&’ %/0* )/0* *)01 +10% %)&01 ,),0/ )’)0*

%’’ %10’ ))0( &+0’ //0* %(,0/ ,,%0) (*+0’

·(’%·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"# !"$% &!$’ ""$! %($) !(&$# (#)$) ’&&$’

(## !’$% ’*$! "($! +%：( !!+$’ !*"$& ’("$+

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

’## !#$( ’)$! &%$( +($( !#%$’ !%#$) ’##$*

’(" *$’ ’"$) &+$& +!$! !#)$+ !++$* (*)$&

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

’+" +$& ’&$* &)$" )*$+ !#&$) !+&$’ (*#$)

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

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

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

&+" ’$+ ’!$+ &($’ )’$& *"$! !"%$( ()’$*

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

"’% !$& ("$( ’’$& "#$# +"$( !("$" (#%$*

注：（!）仅使用固溶退火材料。

（(）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 ,-./规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 ,-./ 0")&的规定。

（’）不得用于 &("1以上。

表 ( 2 ’$!" ’$!"组材料的压力 2温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

’’34 2 &(56 2 (!78 0 ")& 98$3#%%!#（!） !’ &#* 98$3#%%!#（!）

各磅级的工作压力，:;8

磅级

温度，1

!"# ’## &## )## *## !"## ("##

2 (* < ’% !"$* &!$& ""$( %($+ !(&$! (#)$% ’&&$+

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

!## !&$" ’+$% "#$& +"$) !!’$& !%*$# ’!"$#

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

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

("# !($! ’($’ &’$# )&$" *)$% !)!$’ ()%$*

’## !#$( ’#$+ &!$# )!$" *($( !"’$+ (")$(

·&#!·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"# $%! !&%’ (&%’ )&%’ $&%" ’#&%! "#&%#

!#& *%( "$%( !$%" #*%* **%! ’(+%’ "(#%"

!+# +%( "*%+ !*%! #+%( *)%" ’(!%) "!$%(

(&& )%# "*%! !+%+ #)%# *(%* ’(’%! "!#%)

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

(#& (%) "+%" !)%! #(%( *’%+ ’!)%’ "")%*

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

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

#!* ’%( "#%" !!%( #&%& +#%" ’"#%# "&*%$

##& ⋯ "#%& !!%! ($%* +(%* ’"(%$ "&*%&

#+# ⋯ "(%& !’%$ (+%$ +’%* ’’$%+ ’$$%#

)&& ⋯ "’%) "*%) ("%$ )(%" ’&+%& ’+*%#

)"# ⋯ ’*%! "(%! !)%) #(%$ $’%" ’#"%&

)#& ⋯ ’(%’ ’*%$ "*%’ ("%# +&%+ ’’+%+

)+# ⋯ ’"%( ’)%$ "#%" !+%) )"%+ ’&(%#

+&& ⋯ ’&%’ ’!%( "&%& "$%* ($%+ *!%&

+"# ⋯ +%$ ’&%# ’#%( "!%" !*%) )(%(

+#& ⋯ #%$ +%$ ’’%+ ’+%) "$%) ($%’

++# ⋯ (%) )%" $%& ’!%+ ""%* !*%&

*&& ⋯ !%# (%* +%& ’&%# ’+%( "*%"

*’) ⋯ "%* !%* #%$ *%! ’(%’ "!%*

注：（’）仅使用固溶退火材料。

表 " , !%’) !%’)组材料的压力 ,温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!#-.%’$/0 , ’!"1. 2 #’’ 30%-&*!，!&（’），（"） 2 #!) 30%-&*!!&（’）

各磅级的工作压力，450

磅级

温度，6

’#& !&& (&& )&& $&& ’#&& "#&&

, "$ 7 !* ’$%& ($%) ))%" $$%! ’(*%$ "(*%" (’!%+

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

·#&’·
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公称化学成分 锻件 铸件 板材

!"" !#$% &’$( ()$" )%$" !’"$( *!%$( ’#*$&

!(" !($# &"$) (&$& )!$# !**$( *"&$! ’&"$*

*"" !’$) ’)$# (!$( %%$* !!($) !+*$+ ’*!$#

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

’"" !"$* ’($* &%$" %"$& !"($# !%#$! *+’$&

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

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

’%( %$& ’’$* &&$* ##$’ ++$( !#($) *%#$&

&"" #$( ’*$# &’$& #($! +%$% !#*$+ *%!$&

&*( ($( ’*$" &*$# #&$" +($+ !(+$+ *##$(

&(" &$# ’!$& &!$) #*$) +&$! !(#$+ *#!$(

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

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

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

((" ⋯ *($" ’’$’ &+$) %&$) !*&$+ *")$"

(%( ⋯ *!$+ *+$* &’$% #($# !"+$& !)*$’

#"" ⋯ !%$& *’$* ’&$) (*$’ )%$! !&($!

#*( ⋯ !’$) !)$’ *%$( &!$’ #)$) !!&$#

#(" ⋯ !!$" !&$% **$! ’’$! (($! +!$+

#%( ⋯ +$! !*$! !) , * *%$’ &($# %($+

%"" ⋯ %$# !"$! !( , * **$) ’)$" #’$’

%*( ⋯ #$! )$! !*$* !)$’ ’"$( ("$+

%(" ⋯ &$) #$& +$( !&$’ *’$) ’+$%

%%( ⋯ ’$+ ($* %$% !!$# !+$& ’*$’

)"" ⋯ ’$! &$* #$’ +$& !($# *#$!

)!# ⋯ *$# ’$( ($* %$) !’$" *!$%

注：（!）仅使用固溶退火材料。

（*）化学成分、机械性能、热处理要求和晶粒要求应符合相应 -./0规范。制造工艺、公差、

试验、证书和标记应按照 -./01(#&的规定。

·#"!·
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表 ! " #$%& #$%&组材料的压力 "温度额定值

公称化学成分 锻件 铸件 板材

!’() " !*$+,- " #$+,.

" !$+/0
1 #+% 2-$,(&/（%）

各磅级的工作压力，34-

磅级

温度，5

%+* #** 6** 7** ’** %+** !+**

" !’ 8 #9 %+$’ 6%$6 ++$! 9!$& %!6$% !*7$9 #66$&

+* %+$6 6*$% +#$+ 9*$# %!*$6 !**$& ##6$6

%** %#$+ #+$# 6&$% &*$7 %*+$’ %&7$+ !’6$!

%+* %!$# #!$* 6!$& 76$% ’7$% %7*$! !7&$*

!** %%$# !’$6 #’$% +9$& 99$% %67$9 !66$&

!+* %*$6 !&$! #7$# +6$6 9%$& %#7$% !!7$’

#** ’$& !+$6 ##$9 +*$9 &7$% %!7$’ !%%$+

#!+ ’$# !6$6 #!$7 69$9 &#$# %!!$% !*#$+

注：（%）仅使用固溶退火材料。

表 # 突面和大凹凸面法兰密封面加工的允许缺陷

(:;
不超过锯齿底部缺陷的

最大径向突起 <<

超过锯齿底部缺陷的最大

的深度和径向突起，<<

!" #$* %$+

#$ #$* %$+

% #$* %$+

%!$ #$* %$+

%!" #$* %$+

! #$* %$+

!!" #$* %$+

# 6$+ %$+

#!" 7$* #$*

6 7$* #$*

+ 7$* #$*

7 7$* #$*

·&*%·
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!"#
不超过锯齿底部缺陷的

最大径向突起 $$

超过锯齿底部缺陷的最大

的深度和径向突起，$$

% %&’ (&)

*’ %&’ (&)

*+ %&’ (&)

*( %&’ (&)

*, *’&’ (&)

*% *+&’ ,&’

+’ *+&’ ,&’

+( *+&’ ,&’

通注：英寸单位表示的容许缺陷，参见附录 -，表 -.。

表 ( 密封面尺寸（所有压力额定等级，环连接除外）

* + . ( ) , / % 0 *’ ** *+ *. *( *) *

公称

管径

!"#

突面、

大凸面

、大

榫面

!

小凸面

"

注（*）

小桦面

#

大小

榫面

的

内径

$

小榫面

的内径

［注

（*）］

外径

大凹面

和大槽

面 %

小凹面

&

［注

（*）］

小槽

面 ’

大小槽

面的内

径 (

高度

突面

［注（(）

，（)）］

大小凸

面和榫

面［注

（(），（,）］

槽面或

凹面的

深度

［注（(）

，（/）］

凸起部分

的最小外径

［注（+），（.）］

小凹面

和槽面

)

大凹面

和槽面

*

公称

管径

!"#

!" .(&0 *%&. .)&* +)&( ⋯ .,&) *0&0 .,&) +.&% ⋯ ⋯ ⋯ (( (, !"

#$ (+&0 +.&% (+&0 ..&. ⋯ ((&( +)&( ((&( .*&% ⋯ ⋯ ⋯ )+ )( #$

* )’&% .’&+ (/&% .%&* ⋯ )+&( .*&% (0&+ .,&) ⋯ ⋯ ⋯ )/ ,+ *

*!$ ,.&) .%&* )/&+ (/&, ⋯ ,)&* .0&/ )%&/ (,&’ ⋯ ⋯ ⋯ ,/ /) *!$

*!" /.&’ ((&( ,.&) )(&’ ⋯ /(&, (,&’ ,)&* )+&( ⋯ ⋯ ⋯ /. %( *!"

+ 0+&* )/&+ %+&, /.&’ ⋯ 0.&/ )%&% %(&* /*&( ⋯ ⋯ ⋯ 0+ *’. +

+!" *’(&% ,%&. 0)&+ %)&/ ⋯ *’,&( ,0&% 0,&% %(&* ⋯ ⋯ ⋯ *’) **, +!"

. *+/&’ %(&* **/&) *’%&’ ⋯ *+%&, %)&/ **0&* *’,&( ⋯ ⋯ ⋯ *+/ *.% .

.!" *.0&/ 0,&% *.’&+ *+’&, ⋯ *(*&. 0%&( *.*&% **0&* ⋯ ⋯ ⋯ *(’ *)* .!"

( *)/&+ *’0&) *((&) *.*&% ⋯ *)%&% ***&* *(,&’ *.’&+ ⋯ ⋯ ⋯ *)/ *,% (

) *%)&/ *.,&) */.&’ *,’&. ⋯ *%/&. *.%&* */(&, *)%&% ⋯ ⋯ ⋯ *%, *0/ )

, +*)&0 *,*&0 +’.&+ *0’&) ⋯ +*/&) *,.&) +’(&% *%%&0 ⋯ ⋯ ⋯ +*, ++/ ,

% +,0&0 +*+&/ +)(&’ +.%&* ⋯ +/*&) +*(&. +))&, +.,&) ⋯ ⋯ ⋯ +/’ +%* %

*’ .+.&% +,,&/ .’(&% +%)&% ⋯ .+)&( +,%&. .’,&( +%(&+ ⋯ ⋯ ⋯ .+( ..) *’

·%’*·

第一部分 美国标准



! " # $ % & ’ ( ) !* !! !" !# !$ !% !

!" #(!+* #!’+% #&"+* #$"+) ⋯ #("+& #!)+! #&#+% #$!+# ⋯ ⋯ ⋯ #(! #)" !"

!$ $!"+( #$)+" #)#+’ #’$+& ⋯ $!$+# #%*+( #)%+# #’#+! ⋯ ⋯ ⋯ $!# $"$ !$

!& $&)+) $**+* $$’+% $"%+$ ⋯ $’!+% $*!+& $$)+# $"#+) ⋯ ⋯ ⋯ $’* $(! !&

!( %##+$ $%*+( %!!+" $()+* ⋯ %#%+* $%"+$ %!"+( $(’+$ ⋯ ⋯ ⋯ %## %$$ !(

"* %($+" %*!+& %%(+( %##+$ ⋯ %(%+( %*#+" %&*+$ %#!+( ⋯ ⋯ ⋯ %($ %)% "*

"$ &)"+" &*#+" &&&+( &$!+$ ⋯ &)#+’ &*$+( &&(+# &#)+( ⋯ ⋯ ⋯ &)" ’*# "$

通注：（,）尺寸为 --。英寸尺寸参照附录 .中表 .$。

（/）对法兰和法兰管件的密封面要求见 &+#节和 &+$节及图 ’。

（0）松套连接的密封面要求见 &+$+#节和图 ’。

（1）密封面公差见 ’+#节。

注：（!）对于小凹凸面连接，使用这些尺寸时应注意，应保证管道或管件内径较小以提供足够的支承面，防止

垫片被压碎。这特别适用于管道中的管端连接。根据用户的要求，管件的内径应与管子的内径相匹

配。对于小凹凸面连接的螺纹配对法兰，应提供平整的接触面，螺纹应为美国国家标准锁紧螺母螺纹

（2345）。

（"）除订单另有规定外，突起部分可以是全平面。

（#）大凹凸面和大榫槽面不适用 !%*磅级，可能存在尺寸矛盾。

（$）焊接环法兰的厚度和外径见 &+$+#节和图 ’。

（%）突面高度为 "--或 ’--，见 &+$+!节。

（&）大、小凸面和榫面的高度为 ’--。

（’）槽或凹面的深度为 %--。

表 % 环连接密封面尺寸（所有压力额定等级）

! " # $ % & ’ ( ) !* !! !"

公称管径

!%*磅级

234

#**磅级

234

$**磅级

234

&**磅级

234

)**磅级

234

!%**磅级

234

"%**磅级

234

槽号

槽尺寸

节圆直

径 !

槽深 "

［注（!）］

槽宽

#

槽底

半径

$

⋯ !" ⋯ !" ⋯ ⋯ ⋯ 6!! #$+!$ %+%$ ’+!$ *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !" ⋯ !" #)+&’ &+#% (+’$ *+(
⋯ #$ ⋯ #$ ⋯ ⋯ !" !# $"+(( &+#% (+’$ *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ #$ ⋯ !$ $$+$% &+#% (+’$ *+(
! ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !% $’+&# &+#% (+’$ *+(

·)*!·
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! " # $ % & ’ ( ) !* !! !"

⋯ ! ⋯ ! ⋯ ! !" !& %*+(* &+#% (+’$ *+(

!#" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !’ %’+!% &+#% (+’$ *+(
⋯ !#" ⋯ ⋯ ⋯ !#" ! !( &*+## &+#% (+’$ *+(

!#$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !) &%+*’ &+#% (+’$ *+(
⋯ !#$ ⋯ !#$ ⋯ !#$ ⋯ "* &(+"’ &+#% (+’$ *+(

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !#" "! ’"+"# ’+)" !!+)! *+(

" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "" ("+%% &+#% (+’$ *+(
⋯ " ⋯ " ⋯ ⋯ !#$ "# ("+%% ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ " ⋯ "$ )%+"% ’+)" !!+)! *+(

"#$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "% !*!+&* &+#% (+’$ *+(

⋯ "#$ ⋯ "#$ ⋯ ⋯ " "& !*!+&* ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "#$ ⋯ "’ !*’+)% ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "#$ "( !!!+!# )+%" !#+$) *+(

# ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ") !!$+#* &+#% (+’$ *+(
⋯ （"） ⋯ （"） ⋯ ⋯ ⋯ #* !!’+$( ’+)" !!+)! *+(

⋯ （"） ⋯ （"） # ⋯ ⋯ #! !"#+(# ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # #" !"’+** )+%# !#+$) !+%

##$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ## !#!+’( &+#% (+’$ *+(
⋯ ##$ ⋯ ##$ ⋯ ⋯ ⋯ #$ !#!+’( ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯ #% !#&+%# ’+)" !!+)! *+(

$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ #& !$)+"# &+#% (+’$ *+(
⋯ $ $ $ $ ⋯ ⋯ #’ !$)+"# ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "$ #( !%’+!( !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ #) !&!+)# ’+)" !!+)! *+(

% ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $* !’!+$% &+#% (+’$ *+(

% % % % ⋯ ⋯ $! !(*+)( ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ % $" !)*+%* !"+’* !)+($ !+%

& ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $# !)#+&( &+#% (+’$ *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ % ⋯ $$ !)#+&( ’+)" !!+)! *+(
⋯ & & & & ⋯ ⋯ $% "!!+!" ’+)" !!+)! *+(

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ & ⋯ $( "!!+!$ )+%# !#+$) !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ & $’ ""(+&* !"+’* !)+($ !+%

( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $( "$’+&% &+#% (+’$ *+(
⋯ ( ( ( ⋯ ⋯ ⋯ $) "&)+(( ’+)" !!+)! *+(

·*!!·
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! " # $ % & ’ ( ) !* !! !"

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ( ⋯ %* "&)+(( !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ( %! "’)+$* !$+"’ "#+*! !+%

!* ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ %" #*$+(* &+#% (+’$ *+(
⋯ !* !* !* !* ⋯ ⋯ %# #"#+(% ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !* ⋯ %$ #"#+(% !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !* %% #$"+ +)* !’+$( #*+!( "+$

!" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ %& #(!+** &+#% (+’$ *+(
⋯ !" !" !" !" ⋯ ⋯ %’ #(!+** ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !" ⋯ %( #(!+** !$+"’ "#+*! !+%

!$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ %) #)&+(( &+#% (+’$ *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !" &* $*(+$* !’+$( ##+#" "+$

⋯ !$ !$ !$ ⋯ ⋯ ⋯ &! $!)+!* ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !$ ⋯ ⋯ &" $!)+!* !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !$ ⋯ &# $!)+!* !%+(( "&+)’ "+$

!& ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ &$ $%$+*& &+#% (+’$ *+(
⋯ !& !& !& ⋯ ⋯ ⋯ &% $&)+)* ’+)" !!+)! *+(

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !& ⋯ ⋯ && $&)+)* !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !& ⋯ &’ $&)+)* !’+$( #*+!( "+$

!( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ &( %!’+%# &+#% (+’$ *+(
⋯ !( !( !( ⋯ ⋯ ⋯ &) %##+$* ’+)" !!+)! *+(
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !( ⋯ ⋯ ’* %##+$* !"+’* !)+($ !+%

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ !( ⋯ ’! %##+$* !’+$( #*+!( "+$

"* ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ’" %%(+(* &+#% (+’$ *+(
⋯ "* "* "* ⋯ ⋯ ⋯ ’# %($+"* )+%# !#+$) !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "* ⋯ ⋯ ’$ %($+"* !"+’* !)+($ !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "* ⋯ ’% %($+"* !’+$( ##+#" "+$

"$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ’& &’#+!* &+#% (+’$ *+(
⋯ "$ "$ "$ ⋯ ⋯ ⋯ ’’ &)"+!% !!+!# !&+&& !+%
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "$ ⋯ ⋯ ’( &)"+!% !%+(( "&+)’ "+$
⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "$ ⋯ ’) &)"+!% "*+&" #&+%# "+$

·!!!·
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表 ! 环连接密封面尺寸（所有压力额定等级）（续）

"# "$ "! "% "& "’ "( )* )" )) )# )$

凸起部分直径，!

"!*

磅级

#**

$**

%**磅级

(**

磅级

"!**

磅级

)!**

磅级

法兰间距离（近似值）

"!*磅级 #**磅级 $**磅级 %**磅级 (**磅级
"!**

磅级

)!**

磅级

⋯ !"+* ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯ # ⋯ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ %*+! ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯

⋯ %#+! ⋯ ⋯ %!+* ⋯ $ ⋯ $ ⋯ ⋯ $
⋯ ⋯ ⋯ %%+! ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯

%#+! ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ &*+* ⋯ &"+! &#+* ⋯ $ ⋯ $ ⋯ $ $
&#+* ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ &(+! ⋯ ’"+* ’)+! ⋯ $ ⋯ $ ⋯ $ $
’)+! ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ (*+! ⋯ ()+* ⋯ ⋯ $ ⋯ $ ⋯ $ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "*) ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ #
"*) ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ "*’ ⋯ ⋯ ""$ ⋯ % ⋯ ! ⋯ ⋯ #
⋯ ⋯ ⋯ ")$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

")" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ ")& ⋯ ⋯ "## ⋯ % ⋯ ! ⋯ ⋯ #
⋯ ⋯ ⋯ "#& ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "$( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ #
"## ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ "$% "!% ⋯ ⋯ ⋯ % ⋯ ! $ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ "%’ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ #
"!$ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ "!( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ % ⋯ ! ⋯ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ "%’ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

"&" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ "&! "’" ⋯ ⋯ ⋯ % % ! $ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ )*# ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $
⋯ ⋯ ⋯ "($ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

"($ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ )"* )"% ⋯ ⋯ ⋯ % % ! $ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ )$" ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $
)"( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ))( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

⋯ )$" )$" ⋯ ⋯ ⋯ % % ! $ ⋯ ⋯

⋯ ⋯ ⋯ )$’ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ # ⋯

⋯ ⋯ ⋯ ⋯ )&( ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ ⋯ $

·)""·
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