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..-..&.. __.._ 

刚昌

美国国家标准协会（ANSI）标准委员会 Bl 与 1973 年接纳了前负责管螺纹标准的美国国家标

准委员会 82， 并将它改组为附属委员会 20。之后全面修订了管嫁纹（不包括干式密封管螺纹〉

标准 82.1- 1 968 . 该标准于 l983 年 2 月获得批准且被正式指定为美国国家标准，并在 2001 年和

2006 年对其进行了重新确认。 该系统的编号（包括公制转换版本）如下：

ANSl/ASME Bl.20. 1 ， 通用管螺纹（英制〉

ASME Bl .20 .2M-2006， 通用 60°管嫁纹〈米制转换〕

ANSI/AS.I\在E Bl.20.l 和 Bl.20.2M 两个标准中有关蝶纹制造尺寸和螺纹测量的条文规定是

相同的。嫁纹检测规定使用与 B2.l-1968 相同的 La 圆锥螺纹量规。此外要强调的是，嫁纹所有

设计基本尺寸要求都要在规定的公差以内。

ANSνASME 81.20.1 的本修订版对 l983 版进行了重要的、 实质性的修改。对于用户而言，

本版本比前一版本更加一目了然。重要修改如下：

（均增加了关于可接受性尺寸的边，从而提供了供发生争议时使用的仲裁方法。这等于承认

了规定量规和测量方法中司能存在广泛的、 但可接受的差异。

(b）利用附加信息对图表进行了更新，从而使图表在视觉上更加一回 了然。

(c）旋合圃数的测量方法被移到了附录中， 因为这种使用量规的方法本身存在问题。在获得

相关各方同意的情况下可使用这种测量方法，但在标准范围内，本方法不是一种可接受的方法。

(d）按照 Bl.30M 的修约规则对计算得出的数据进行了修改。这提供了标准化的高等级计算

精度。对表格中的某些值进行了修改， 但所做的任何修改都不会明显影响到产品或量规的符合

性状态。这些更改通常不在规定测量值的误差市围内。没有可用的 NPTR、 NPSM 和 NPSL 螺

纹尺寸（未按计算所需的某些历史方法进行重新计算〉。

(e）对攻丝钻孔尺寸的指南进行了更新，以体现出不同的制造条件和更广泛的钻孔尺寸范

围。本标准没有规定钻孔尺寸，而是将内蝶纹小径作为钻孔选择的参考依据。

(t) 增加了关于涂层对螺纹产生的影响的详细解释和涂层前尺寸补偿的指导意见。

(g） 基准测量点被更改为倒角直径小子小端小径的外螺纹。这一更改有助于确保在产品螺

纹倒角的更大范围内进行蝶纹旋合。这一更改还要求对内蝶纹倒角进行测量。
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(b）用于检查工作量规磨损量的基准点被更改为基本尺寸。 以前的基准点是制造时的尺寸。

这一更改有助于在不知道制造时的原始尺寸和最大磨损量的前提下对量规进行校准。

(i）增加了直管螺纹的测量要求， 包括允许止规拧入 3 阁（仿效 ASMEBl.2 ） 。

G）增加了指示规的使用，并将其作为一种测量方法。

在获得标准委员会和 ASME 的批准后，新版本子 2013 年 10 月 15 日获得了 ANSJ 的批准。

所有关于修订版的解释或建议的消求都应当提交到美国机械工程师协会副委员会的秘书

处，地址： Two Park Avenue, New York, NY 10016-5990。
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与Bl 委员会通信联系

总则z ASME 标准起草和保持目的是显示各利益团体协商一致信息。本标准用户可通过申请

解释， 提议修订和参加委员会会议的方式来与委员会联系。通信邮件应寄往：

Se( retary, BI Standards Coinmittee 

The American Society of Mechanical Engineers 

Two Park Avenue 

New York, NY 10016-599 0 

提议修订z 标准将进行定期修订， 己将必要的或要求的更改合并入标准中， 这些更改通过

标准应用场合获得的经验进行验证。批准修订版将定期进行出版。

委员会欢迎您提议修订本标准。这些提议应尽司能详细， 列举章节号， 提议措辞辛日提议原

因的详细描述，包括任何相关文件。

提议案例z 案例发行目的是当注明时能提供可选择规则， 以在需要紧急时， 能允许早日执

行某一批准版本，或者提供目前条款未包含的规则。案例自 ASME批准之日起立刻生效， 同时

应张贴在 ASME委员会网页上。

案例申请应提供需求说明和背景信息。 申请应识别标准，章节，图号或表号， 同时书写时

采用目前案例所用相同格式进行键问和回复。案例申请也应显示提议案例适用的标准的相应版

本。

参加委员会会议g BJ 标准委员会定期向公众举行会议。任何个人只要想参加任何会议，应

跟 Bl 标准委员会秘书处联系。
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1. 引言

1.1 范围

ASME Bl .20.1-2013 通用管蝶、纹（英寸）

通用管螺纹（英寸）

本标准涵盖了下列管螺纹的尺寸和测量方法。

NPT 

NPSC 

NPTR 

NPSM 

NPSL 

1.2 相关标准

软管接头通常是由松配合直管内嫁纹和外嫁纹制造的。现有多种关于不同直径和螺距的软

管蝶、纹的标准，其中有些是以美国国家标准管蝶、纹为基础的。通过使用本鲸纹系列 （NPSH) , 

可将尺寸在 1/2～4 之间的小软管接头连接到带有美国国家标准外管螺纹的标准管的来封信，并·利

用垫片对接头进行密封。螺纹的尺寸、 公差和测量见 ASME B l.20.7。

1.3 螺纹代号

1.3.1 本标准包含的管蝶纹类型按公称管径、每英寸螺纹牙数和蝶纹系列符号顺序标记如下：

118-27 NPT 

1!8-27 NPSC 

1;2- 14 NPTR 

118-27 NPSM 

1!8- 27 NPSL 

可用相等的十进制标号法代替用分数表示的管径。 例如：

0.125- 27 NPT 

左旋螺纹在E代号后加 “LH＇’ 。比如：

1!8-27 NPT-LH 

没有“LH”的代号表示右旋蝶、纹。

5 
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1.3.2 符号中每个字母的含义如下：

N＝国家（美国）标准

P＝管子

T＝锥

C＝管箍

R＝导杆管件

M＝机制的

L＝锁紧螺母

1.4 密封〈仅限NPT和NPSC)

1.4.1 配合蝶纹。配合螺纹应当始终接触到蝶纹牙侧。设计公差应能使配合蝶纹的牙顶和牙底留

有间隙、相接触或相互干扰（见图1）。这种接头可能不需要进行密封，除非使用了密封剂。

1.4.2 密封剂。如果需要对接头进行压力密封，则可使用符合本标准的螺纹，并使用涂有密封剂

的扳手来拧紧。为防止在安装过程中发生磨损，可使用含有润滑剂的密封剂。

1.4.3 拧紧力矩。由于不同应用中的材料、壁厚、 操作压力等不相间， 故＊标准没有给出关于接

头拧紧力矩的指导方针。但应当在手旋合位置之外的地方拧紧接头。接头穿过手工拧紧时在内

螺纹牙侧和外蝶、纹牙侧之间形成的干扰肘，会产生密封（使用密封剂） ， 并有助于防止接头松

动。 拧的过紧可能会使接头的密封功能受损。

1.4.4 其他考虑因素。 当利用扳手拧紧时，不囚的配合部分会对配合螺纹的密封能力产生不利

影响。产品的弹性和延展性也会对密封产生影响。

1.4.5 不使用密封剂的压力密封蝶纹。 设计用于不使用密封剂（千式密封〉的压力密封接头的管鲸

纹见AS1在E Bl.20.3. 

1.5 附录

非强制性附录中所述的实用性补充资料不是本标准的组成部分。非强制性附录中特别提到

了旋合圈数的测量方法、推荐的预先加工螺纹的孔的直径和解释性测量矩降。

1.6 参考标准

在此处规定的范围内， 下列文件的最新版本是本标准的组成部分。

ASMEBI.2，统一螺纹的量规和测量
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ASME Bl.20.1-2013 通用管螺纹（英寸）

ASMEBl.7，螺纹： 术语、定义和字母符号

ASME Bl.20.3，干式密封管蝶纹（英制）

ASl\扭 Bl.20.7，软管联络螺纹（英制〉

ASMEBl.30，螺纹： 计算和尺寸修约的标准规程

ASt.在E B47. l ， 最规半成品

出版方： 美国机械工程师协会（ASME），地址： Two Park Avenue, New York, NY 

10016-5990；订购部门地址： 22 La\v Drive, P.O.Box 2900, Fairfield, NJ 07007-2900 (\vww.asme.org) 

固 1 NPT的牙底、牙顶和牙侧旋合

内螺纹

外嫁绞

1.7 术语

嫁纹尺寸的术语定义和符号见 ASMEBl几

2. 美国国家标准曹螺纹牙型

2.1 螺纹牙型

本标准规定的嫁纹牙型应被视为是美国国家标准管螺纹牙型〈见图 2）。
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ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹 （英寸）

2.2 牙型角

当在轴向平面测量时，螺纹两侧之间的夹角为 60。。牙型角的平分线与轴线垂直。

2.3 螺纹高度

V型蝶纹的高度 H 为：

式中

P=嫁li'E

. 

. 

. 

’ 

’ 

. 

. 
’ 

’ 

-t~ 立
轴线

H=0.86602540P 

固 2 美国国凉标准锥管螺纹N町的基本牙型

ι，－1 1-

「／／／V／／／／石问 ＂＂ ,” 

以有资~ h l 广 ～

回~t__

V / / /1 V Y / / / b"I I 

V //A Y .：..~. / / /1---,, I p 

r///YV/Y' 牙顶

fl fl•－一－

外媲钦 唰、在文

对带有 30。 牙侧角的对称直螺纹， H=cot a /2n=0.86602540P。对于带有 30。牙侧角且径向

锥度：为 0.750 in./ ft 的对称锥螺纹， H= ( cot a -tan2 J3 tan a ) /2n=0.86574320P。对于蝶距为 8 牙

的螺纹 〈这是粗制标准锥螺纹最少的牙数〉，两个对应的 H值分别是 0.1082179 和 0. 1082532。
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ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹（英寸）

差值很小，为 0.0000元。 因此， H=0.86602540P 的值适用于本标准中规定的所有直螺纹和锥螺

纹。

2.4 螺纹的削平高度

嫁纹削平后的最大高度 h （见图 2）是由切削刀具的切入深度和密封联接等要素决定的。

h司J.800P

管螺纹的牙顶和牙底至少应削去 0.033P。 管蝶纹被削去的牙顶和牙底的最大深度见表 1 .

削平后的内、外螺纹的牙顶和牙底回应平行于中径线或嫁纹轴线。给出了本标准牙型的剖视图

的表 i j湾图表示出了由直线和锐角形成的削平螺纹。 但只要牙顶和牙底在表 l 绘出的极限值范

围内，则半径形状是可以接受的。 该简图中的某些削平部分用虚线表示半径。

3. 锥管螺纹（NPT）规范

3.1 概述

按照含有内锥管蝶纹和外锥管螺纹的规范制造 NPT 接头（见图 1～图 3）。应利用扳手来

拧紧 NPT 锥管螺纹。当与压力密封接头一起使用时，还需要利用密封剂进行密封。

3.1.1 表示法。适用于美国国家标准锥管螺纹（NPT）的标准表示法见图 3。

3.1.2 符号。 下列符号适用于本标准：

D＝管子的外径

Eo＝外螺纹小端（或管端〉的中径

E1＝外嫁纹手旋合长度（L，）端丽和内鲸纹的大端丽的中径

E2＝外螺纹有效螺纹长度（与〉 堂前面的中径

E3＝扳手旋合端面的中径

Es＝克整嫁纹长度（Ls）端丽的中径

Ko＝外螺纹小端〈或管端〉的小径

Li＝内蝶纹和外螺纹之间的手旋合长度

L2＝外螺纹的有效螺纹长度。 等于 L，＋扳手拧紧螺纹的长度

L3=L1 外内嫁纹的扳手旋合螺纹的长度（还有扳手拧紧嫁纹的长度〉

L4＝外螺纹的总鲸纹长度，包括尾扛｜账纹的长度

9 
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Ls＝圆锥大径与管外径相切处外蝶纹的完整螺纹长度

V＝尾拟螺纹的长度

3.1.3 操作时的考虑因素。当选择镀层和其他加工工艺时，必须考虑到对螺纹牙型和测量可能产

生的影响。某些加工工艺（比如滚镀） 司能会损坏螺纹牙型，特别是外螺纹的牙顶。 关于有~J

痕的螺纹的测量见 3.2.3 。

3.1.4 螺纹牙型。 2.1 规定了螺纹的牙型。

3.1.5 蝶纹锥度。螺纹的锥度为 1/16 或 0.75in ./ft ， 是沿着轴线测得的径向值。

3.1.6 螺纹的中径。

锥蝶纹的基本中径是根据管外径和螺距按下列公式计算得出的：

E0=D-(0.05+ I. I) l/n 

=D-(0.0SD+ I. I )p 

E1=Eo+0.0625L1 

式中：

D＝管外径

Eo＝外螺纹的管末端或小端的中径

E，＝内蝶纹的大端面的中径

Li＝内蝶纹和外蝶纹之间的手旋合长度，还包括内蝶纹和外蝶纹的手紧蝶纹长度

，严每英寸的螺纹数

3.1.7 有效螺纹长度

有效外蝶纹基本长度 Li是根据管外径和蝶距按下列公式计算得出的2

Lz= (0.80D+6.8)1/n 

= (0.80D+6.8)P 

式中

D＝管外径

n＝每英寸’的嫁纹数

该公式求出了有效螺纹长度。该长度司能包铅了两个牙顶不太完整的鲸纹的长度。
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回 3 美国国家标准锥管螺绞表示法
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3.1.8 内外锥螺纹的手旋合长度。表 2 的第 6栏规定了进行手旋合时内外锥蝶纹之间的基本旋合

d r, r, ’E、'• 吗电

长度。

3.1.9 内外锥螺纹的扳手旋合长度。在预留出手旋合长度 L，后，还应预留出用于进行扳手拧紧

操作的外螺纹长度 Lz-L1 和内螺纹长度 句。

3.1.9.1 螺纹旋合时的考虑因素。内自累纹和外螺纹的土1 割的测量公差可能会导致在圈数达到 2

圈时增大或减小旋合长度。工作量规的磨损对螺纹旋合长度的减小有附加影响。所减小的量即

为量规过去磨损的基本量。

3.1.9.2 特殊应用。需要明确的是，在特殊应用中（例如高压法兰〉，嫁纹的旋合长度需要更长

一些。在这种情况下，中径（表 2 中的尺寸 E，）保持不变，而管末端中径E。可相应的减小。锥

度必须被保持在圣~in附处， 而且螺纹要更长些。

3.1.10 产品的锥度、导程和角度公差。锥度、导程和角度的允许偏差见表 3。该表可作为建立

嫁纹加工工具的嫁纹零件尺寸极限的指南。螺纹加工工具的正确制造和量规的使用应当提供充

12 
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3.1.11 基本尺寸。表 2给出了按上述要求推算的锥管蝶纹的基本尺寸。

3.2 NPT 螺纹的测量

本标准中规定的 L， 量规被认为可确保 L，长度 （手旋合长度〉以上的可装配性。它们模拟

了符合本标准要求的蝶、纹产品。它们涵盖了螺纹的多个方面，包括螺纹直径、牙侧角、导程、

锥度和牙底削平高度。同时旋合所有要素导致产生了一个体现出所有这些要素和功能直径的累

积变量的测量结果。这种变量可利用环规和塞规的紧密lle来表示，或通过螺纹指示规来直接测

量。量规的技术要求见第 7 I}. 。

3.2.1 外嫁纹测量

3.2.1.1 L，环规。将 LI 环规用手拧进外蝶、纹中，并注明环规小端（或是阶梯式环规的基本步距〉

的相对位置（见图 4 和图 5 ） 。 这就是紧密距。 从环规小端（或是阶梯式环规的基本步距）开

始的紧密距的公差是士 1 圈（或士 1 螺距， 见表 2 第 4栏）。

3.2.2.2 内螺纹 L1 指示规。 利用测量基面尺寸的主环规校准内螺纹 L，指示规。因此， 当利用指

示规测量产品时，指示径向变化的读数是来自基丽的读数。基面尺寸的径向公差等于士 l ~累距

（或±0.0625徊，见表 2第 23 栏〉。

3.2.2 内螺纹测量

3.2.2.1 L1 塞规。将 L1 塞规用手拧进内螺纹中， 并注明塞规基本步距的相对位置〈见图 5 和图 6）。

这就是紧密距。从环规基本步距开始的紧密距的公差是士 1 圈〈或士 1 蝶、距，见表 2第 4栏〉。

3.2.2.2 内螺纹 L， 指示规。 利用测量基面尺寸的主环规校准内螺纹 L，指示规。 因此， 当利用指

示规测量产品时 ， 指示径向变化的读数是来自基面的读数。基面尺寸的径向公差等于土 l 螺距

（或士0.0625/n，见表 2第 23 栏〉。

3.2.3 有划痕的蝶纹。管螺纹特别容易受损，而这种损坏会对正常测量产生干扰。 一般情况下，

这种损坏表现为出现在外螺纹或内嫁纹牙顶处的“戈1］痕 ” 。这些划痕经常会使量规偏离正常位

置，从而使得外螺纹尺寸看起来比实际尺寸大，而内燃纹尺寸看起来比实际尺寸小。因为管螺

纹在安装时是利用扳手来拧紧的， 而利用扳手拧紧时，牙顶处刻痕的位置会发生变化， 一定程

度的刻痕角度的变化是可以接受的。 利用量规测量时，可能需要对产品送行“敲打”， 并在旋

合时用手拧紧。敲打时应注意尽量避免损坏量规。 一直迪行敲打和拧紧，直至产品和量规不再

旋合。进行敲打和手工拧紧后， 如果产品的测量公差仍不在规定范围内，则认为产品不合格。
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3.2.4 带倒角、四槽、锥孔的螺纹的测量。蝶纹产品上有用于避免出现锐地、保护蝶纹并有助于

进行装配的嫁纹倒角。如果希望彻底除去锐边，则在通常情况下，嫁纹外倒角直径至少要与外

螺纹小径一样小，而内倒角直径至少要子内嫁纹大径一样大。在实践中， 很多产品的螺纹倒角

都超过了可去除锐边的最小倒角，以确保更好地去除锐边。倒角的存在减小了螺纹的旋合长度，

较大的倒角还会减小蝶、纹长度。因此， 设计师和制造商要注意将倒角对安装产生的影响考虑在

内。嫁纹产品的测量参考点取决于倒角直径。

L, 

马

表 2 美国国家标准锥管螺纹（NPT） 的基本尺寸
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ASME BJ.20.1-2013 通用管螺纹 （英寸〉

表 3 NPT管螺纹的锥庄、导程和角度公差

公 差

管子公称尺寸
每英寸牙数 中径线锥度

有效螺纹长度内的 60°牙型角
, n , 3/4in./ft 

导程
最大值 量E小差

J 2 3 4 s 6 

1116. 1/8 27 +118 -1/16 土0.003 士2\t,

1/4, 3/8 18 +1 /8 -1/16 土0.003 士2

1/2. 3/4 14 +1 /8 -1/16 士0.003 土2

I , JV., I 比， 2 I 1.5 +1/8 . ]/ 16 土0.003 士n后

2\t,以上 8 +1/8 -1116 土0.003 （泼 I) 士IY, 

注．

( I ） 对于任何规格的虫草纹， 其直在丝有效长度大于 I in.时， 鲸纹导程公主主应为士0.003 in.Jin .• 

固 4 用Ll 环规测量外锥管螺纹

芥平 大－圈 才、-Ill

环规 环规 环规

(a）基本尺寸 (b）最大尺寸 （。最小尺寸

17 



ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹（英寸）

、”·．．””·．．．．．．

管字a管件

l1ii：~iii ~rnrn~， ：飞川江飞飞ζ＇：＂"'. "" ：：＇＇＂.＂：叫州白＂：＂在心；古（（衍。i＂＂＂＇！＇币；；＇.（（（（（·：：÷：；（（侣。，，：：：：：（（；但：古；（（：价川盯住。：：：川川＂＂＇＂＇＂♂＂＂＂川川r…m川川可J川呐川j

(a）基本尺寸的帮倒角~~纹，倒角

重径小于4、径．

币。” ~：~ " ＂＂＇ 川 j

管子或管｛导

巨川川川川〈飞引川J刽〈恬川〈〈
苹4且函函函函函

（。 基本尺寸的帝面i角外媒纹， 倒角

直径等于小径．

通用注释：见第 3.2.4 段。

图 5 帮倒角螺绞的测量

测量亵面

最后不完盟章

纹的震迹点

测量表面

最后不完整娘

纹的痕lJl:J奄

：号

., . ' 
r汗川《飞巳1《ι＂》＇＂＂＇川开： ＂＇＂＂＂付，，，王飞江川＇＂把〈｛〈
" . 。‘＇＂ ＇ 、。。‘ e... 管｛牛

在

(b）基本尺寸的帝倒角外甥纹，倒角

直径大于大径．

" " " 吁 吁 ’ ‘ ”“ 

l叭”’＂＂＇飞…＂l'U ’飞. .,, 管｛牛 ’川”’对”。 ＂＼＼I

(d) 基本尺寸的帮倒角外螺纹． 倒角

直径等于大径．

固 6 用L1 塞规测量内锥瞥螺绞

芥平 大－圈 小－圈

(a） 基革尺 (b） 最大尺寸 〈呻最4、尺寸

18 

~后不完盟里

纹的痕迹点

视锺槽端面

最后不宪整螺

纹的痕迹点

测量槽蝙面



ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹 （英寸）

3.2.4.1 对于倒角直径小子小径的外蝶纹，其参考点即为倒角锥上最后不完整螺纹的痕迹点［见图

5(a）］。

3.2.4.2 对于倒角直径大于大径的内螺纹，其参考点即为倒角锥上最后不完整螺纹的痕迹点［见图

5(b）］。

3.2.4.3 对于倒角直径等于或大于小径的外蝶、纹， 参考点即为管件的端面［见图 5(c）］。

3.2.4.4 对于倒角直径等于或小于大径的外螺纹，参考点即为管件的端面［见图 5(d）］。

3.2.4.5 当测量内螺纹时，必须对凹槽和锥孔予以考虑。当测量外嫁纹时， 必须将带导向的嫁纹

尾型或牙板束尾考虑在内。这些特征不得被包含在螺纹长度的测量值内。

3.2.5 本版本之前的产品验收要求。 本版本包括了对测量规程的更改，特别是对倒角直径小子小

端小役的外蝶纹的测量参考点做出的更改。这种更改是一个重要进步，应当在发布本标准时予

以推行。只要没有特别明显的装配问题，则符合本标准旧版本要求的产品被视为是合格的，并

且允许进行销售。

3.2.6 带涂层的螺纹。本标准中的技术说明不包括涂层〈或镀层〉余量。如果需要使用涂层，则

需对螺纹进行修改， 因为对于带涂层和不带涂层零件的最终测量都必须满足同样的条件。 可通

过在成品螺纹代号的后面增加“镀层后”字样来进行强调。 还应注明镀层前的测量极限值，并在

测量极限值后面标注“涂层前”或“镀居前”。

3.2.6.1 涂层积累。在对符合标准要求的嫁纹尺寸进行涂层后，如果有明显的涂层积累，将可能

迫使外嫁纹变小，而内蝶纹变大。值得注意的是， 嫁纹牙侧的涂层积累会增大外螺纹中径，而

减小内螺纹的中径，所增大或减小的值为涂层厚度的 4倍。牙顶和牙底的涂层积累会使大径增

大， 而使小径减小，所增大或减小的值为涂层厚度的 2倍。 均匀涂层的补偿指南见 3.2.6 .2 和

3.2. 6.3。 很多产品的涂层都涂的均匀。应当从涂层加工商处获得关于涂层积累的信息。

3.2.6.2 内螺纹涂层前测量紧密距的补偿。螺纹测量的紧密距公差两被用于补偿厚度公差上限和

下限符合要求的均匀涂层，补偿方式如下：

示例： 1/2-14 NPT 内螺纹，均匀涂层的厚度为 0.0002 in.~ 0.0004 in . 。 涂层后，最终产品的

公差是紧密距的士1 圈。 涂层前的公差可通过下列公式确定：

产品大端的公差：

大 l 围＋（最小涂层厚度×60。 的固定螺纹角度x锥螺纹紧密距固定值〉
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或

大端 00714 in.+ (0.0002 in.x 4x l6 ) = 0.0842 in. 

产品小端的公差：

小 i 圈· （最大涂层厚度x6Q。 的固定螺纹角度×锥螺纹紧密HE!固定值〉

或

小端 0.07 14 in.- ( 0.0004 in.叫×16 ) = 0.0458 in. 

计算得出的涂层前的紧密距公差是： 大端 。.0842 in. ～小端 0.0458 in. 。

带不均匀涂层或受其他残余影响〈比如： 划痕）的螺纹司能需要以不同方式进行补偿， 以

获得标准的涂层后公差。

3.2.6.3 外螺纹涂层前测量紧密距的补偿。 螺纹测量的紧密距公差可被用于补偿厚度公差上限和

下限符合要求的均匀涂层，补偿方式如下：

示例： 1/2-14 NPT 外媒纹，均匀涂层的厚度为 0.0002 肌～0.0004 肌。涂层后， 最终产品的

公差是紧密距的士l 圈。涂层前的公差可通过下列公式确定：

产品小端的公差：

小 l 圈÷（最小涂层厚度x60。 的固定蝶、纹角度x牵挂蝶纹紧密距固定值〉

或

小端 0.07 14 in.+ ( 0.0002 in.x4 叫6 ) = 0.0842 in. 

产品大端的公差：

大 l 圈． 〈最大涂层厚度×60。的固定螺纹角度x锥螺纹紧密距固定值〉

或

大端 0.0714 in.- ( 0.0004 in.× 4x 16 ) = 0.0458 in. 

计算得出的涂层前的紧密距公差是： 小端 0.0842 in. ～大端 0.0458 in. 。

带不均匀涂层或受其他残余影响（比如： ~J痕〉的螺纹司能需要以不同方式进行补偿， 以

获得标准的涂层后公差。

3.2.6.4 涂层前的测量。可利用进行过过特殊修改的环规和塞规宋代替上面所描述的紧密距补偿

法。这些量规需符合第 7 'f:s.所述的标准量规的要求。通常的做法是修改量规直径，这样塞规的

基本步距和环规的小端就能与进行过补偿的基本尺寸的产品螺纹保持齐平。可利用与上述公式
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类似的公式来计算修改过的量规尺寸。

3.2.7 补充性测量。符合本标准要求是指所有基本设计尺寸满足要求（在合适的公差范围内），

包括锥度、鲸纹削平高度、导程、 Lz和 L3长度上的螺纹牙侧角。由于本标准中规定的测量系统

可能无法确保各个螺纹要素的要求，因此可能需要通过进行补充性测量来评价符合性。需获得

买卖双方的同意方可进行补充性测量。通常利用外螺纹的光学投影测量相应削平宽度（表 1) ' 

从而直接确定此类削平宽度是否在规定极限值范围内或查看是否查过了最大削平宽度要求。

3.3 可接受性

因存在量规制造公差和允许的量规磨损，所以利用符合本标准要求的螺纹量规得出的测量

结果之间会存在差异。对锥螺纹进行测量时，由于量规和产品之间存在的锥度变化（在公差范

围内）的相互影响， 所以测量结果的差异可能会比直蝶、纹的大。 当利用符合本标准要求的量规

对产品进行验收肘， 需满足本标准的功能性测量要求。应该清楚的是， 量规的允许差异可能会

导致产生比螺纹图纸和公差规定的范围更广的产品尺寸范围。但在使用这些量规时，必须确保

满足产品的功能性和两互换性要求。

4. 管箍用重管螺纹（NPSC）的技术条件

4.1 压力密封型内直管螺纹

按这些技术条件制造的螺纹与 2.1 中规定的美国国家标准锥管螺纹的直（平行〉螺纹相同。

这些螺纹在与 NPT 外锥管螺纹一起装配时，涂上密封剂， 并用扳手拧紧后，即可形成一个压力

密封型接头（见 l的 。

4.1.1 蝶纹代号。 按 1.3. l 要求将美国国家标准管箍用直管螺纹命名为：

1/8 - 27 NPSC 

4.1.2 尺寸和尺寸极限值。表 4规定了尺寸和中径极限值。中桂极限值比相应的 NPT E1 测量公

差大或小 1 1'2圈。 因为美国国家标准管螺纹的牙型要保持在表 l 所规定的削平高度公差范围内，

所以大径和小径随中径而变。

4.2 NPSC 内螺纹的测量

符合第 7 章要求的内维营螺纹量规应被用于测量NPSC 直管内螺纹。

4.2.1 L 1 寨规。 将 Ll 环规用手拧进内螺纹中，并注明基本步距的相对位置。这就是紧密距。从
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环规基本步距开始的紧密距的 NPSC 公差是士 1 Yi圃（或土 lYi螺距，见表 2 第 4 栏〉。带倒角螺

纹的测量见 3.2.4.1 和 3.2.4.2 。

4.2.2 内螺纹 L1 指示规。利用测量基面尺寸的主环规校准内螺纹指示规。因此，当利用指示须

测量产品时，指示径向变化的读数是来自基面的读数。基面尺寸的径向公差等于± ！ Yi螺距 （或

士0.0625/n， 见袭 2第 23 栏〉。带倒角蝶纹的测量见 3.2.4. l 和 3.2.4.2 。

注意事项z 当在直螺纹中使用锥螺纹量规时，量规磨损的不一致性是个特殊问题：因此，

应当利用校对规通过直接测量牙型和尺寸的方式对所用锥螺纹量规进行检验。

表4 管箍内直管螺纹（NPSC）的尺寸

〈带密封剂的压力密封接头〉

管子公称尺寸
管外径，

每英寸牙数， n 小径最小值
D 最小值

1 2 3 4 5 

118 0.405 27 0.340 0.3701 

114 0.540 18 0.442 0.4864 

3/8 0.675 18 0.577 0.6218 

112 。.840 14 0.715 0.7117 

3/4 1.050 14 0.925 0.9822 

1.315 I Y. 1.161 1.2305 

1 ＇乌 1.660 I Y. 1.506 1.5752 

11 /, J.900 l目 1.745 1.8142 

2 2.375 l目 2.219 2.2881 

21/2 2.875 8 2.650 2.7504 

3 3.500 8 3.277 3.3768 

3''2 4.000 8 3.177 3.8771 

4 4.500 8 4.275 4.3754 

注：

(J ） 当利用 4 .2.J 规定的锥蝶纹塞规逃行浪I~意肘，直锥孔的实际中径比规定健销小。

5. 导符接头用锥’螺纹（N肝R）的技术条件

5.1 导杆接头

中径l注（1))

最大值

6 

0.3771 

0.4968 

0.6322 

0.7851 

0.9956 

1.2468 

1.5915 

1.8305 

2.3044 

2.7739 

3.4002 

3.9005 

4.3988 

要求使用刚性机械锥管蝶、纹接头的导杆接头可被加工成内、外锥螺纹。外螺纹与 NPT 螺纹

相同，但为了利用管螺纹的大端， 需将管螺纹截短。内螺纹的基本尺寸与 NPT 内螺纹的基本尺

寸相同：但要求管件的凹槽在安装时能盖住管子上的不完整螺纹或不完整螺纹的锐变。这些螺
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纹的尺寸’如表 5 所示。

5.1.1 螺纹代号。按 1.3.1 要求将美国国家标准导杆接头用锥管蝶纹命名为：

1/2 - 14 NPTR 

5.1.2 螺纹牙型。螺纹牙型与图 1 和l图 2所示的美国国家标准锥管螺纹的牙型相同。

S.2NPTR 的测量和公差

表 5 中规定了这些蝶、纹的尺寸。利用标准 NPTL1 规（见第 7 ~）进行测量。由于外螺纹的

基本长度和尺寸（表 5 第 5 栏）明显比标准NPT 的小， 所以嫁纹的起端始终会落在测量端困内

侧。外螺纹的最大允许公差为该修改过的基本尺寸的土l 圈。

示例：

对于 1/2- 14 NPTR 外蝶纹，表 5 第 7 栏： 修改过的基本螺纹牙数中的 3 个蝶牙蔼在了测量

端面内侧。测量期间，公差应为＋2～3 圆。

对于 1/2-14 NPTR 外螺纹，表 5 第 18 栏：修改过的基本螺纹牙数中的 4个嫁牙落在了管件

端面内侧。测量期间，公差应为＋4～5 圈。

6. 机摊接头用直管螺绞（NPSM、 NPSL）的技术条件

6.1 机械接头用直管螺纹

除压力密封管接头采用外锥管嫁纹和内锥营或内直管螺纹外，机械接头经常使用的是直管

嫁纹。它们的中径及牙顶和牙底削平高度随下丽的描述而变化。

这些接头的类型是：

(a）设备用自由配合机械接头的内外蝶纹， NPSM， 见表 6。

(b）带锁紧螺母的松配合机械接头的内外螺纹， NPSL，见表 7。

6.1.1 螺纹代号。按 1.3. I 要求将这些螺纹命名为：

1!1l-27 NPSM 

l/8-27NPSL 

6.1.2 蝶llE和牙侧角。 蝶、距和牙侧角与第 3 ！在规定的锥管螺纹的相应尺寸相同。

6.1.3 螺纹直径。内外嫁纹的基本中径等于表 2 中的 E1，并与 NPT 内锥管嫁纹大端的中径相同。

23 



通
用
管
螺
纹
〈
英
寸
）

表
5

A
S

M
E

 B
l.

2
0

.1
-2

0
1

3
 

导
杆
接
头
用
锥
管
螺
绞
（
N
P
T
R
）
的
尺
寸

（
机
械
接
头
）

测
量
槽

①  

N
PT

 U
银
饮
规

在
直
径
上
测

量
的
螺
纹
锥

度
1,

16
 

L,
 

V
叩
·
叫

与
－

Ls
 

寸
P

L2
 

间
，

Ls

」

q 
I-

。

Es
 

虚
线
表
示
N
P
T
标
准
锥

雷
甥
纹
端
部
被
截
短
的

长
If

护
q～

•-
 

最
小
管
件

因
｛
到
角
产
生
的
不

il:
烦！

I测
量
栅
捕
入

最
小

jff
.

般
小
管
件

l凹
陷
探

1t
！
自
由
事
纹
的
段
大

有
效
螺
纹
簸
大
总

有
效
螺
纹

t去
度

，
虫
草
纹
被
在
主
矩
的
长

外
怨
、
纹

嫁
纹

每
英
寸

管
外
役
，

管
子
公

管
件
端
丽
的
深
度
，
S

纹
长
度

巴
｜捕
；

度
，
q

值
，
v

长
度

，
L,
-L

6
L
γ
~
 

段
，

L6
端
部
中

牙
高

，
牙
蚁

，
D

 
称
尺
寸

13
.径

，
Q

径
，
民

牙
数

- '"·
 

T
 

股
小
值

牙
数

'"·
 

牙
数

- in
. 

牙
数

’n.
 

牙
数

in
. 

h 
n 

18
 

A “ ， a a『 A “ 可 A 句 A 勾 4 吨 ， 、 ， ， 、J ， 、d ， 、 d

17
 ， 。 ， 0 6 8 0 8 0 6 6 8 ， 、d ， 、J V ε J P 3

。 。 。 。 德 哼 A － T A 噜 4 · Y ， － 气 ’ ’ ？ “ 、 “

句 ’ －q 4 飞 d 『 3 句 S 句 S ζ 0 4 0 4 υ κ U

A υ A H V A H V的 υ A υ A U A H V A U V A υ A U

16
 

0.
25

 
0.

25
 

0.
30

 
0.

39
 

0.
43

 
0.

43
 

0.
63

 
0.

63
 

0.
63

 
0.

63
 

15
 ， 。 句 ， A 鸣 。 。 句 Z S A W A H V电 3 A 怜 A 丛 T

O O A U V句 3 4 V A W F A吨 。 ， ， 、J A υ ， 、 J

A υ － E － a n O A U 饨 ， －9 · ’ J A － Y A U『

14
 

4.
47

 
0.

49
9 

6.
98

 
0 

17
9 

2\
t, 

0.
18

 
4.

64
 

0.
51

0 
7.

15
 

0.
J7

9 
2\

t, 
0.

18
 

4
.8

5 
0.

63
9 

7.
35

 
0.

21
7 

2Y
, 

0.
22

 
5.

13
 

0.
70

7 
8.

13
 

0
.2
晴

I
3 

0.
26

 
5.

32
 

0.
72

4 
8.

33
 

0.
26

1 
3 

0.
26

 
5.

70
 

0.
75

7 
8.

70
 

0.
26

1 
3 

0.
26

 
5.

10
 

l.
0

13
 

8.
10

 
0.

37
5 

3 
0.

38
 

5.
60

 
1.

07
5 

8.
60

 
0.

37
5 

3 
0.

38
 

6
.0

0 
1.

12
5 

9.
00

 
0.

37
5 

3 
0.

38
 

6.
40

 
l.1

75
 

9.
40

 
0.

37
5 

3 
0.

38
 

为
方
便
起
见
，
鲸
纹
长
度
被
精
确
到
小
数
点
后
第
三
位
．

13
 

12
 

11
 

A υ  l 
9 

8 
。 u ， ． 、 ， － K U 句 ‘J 反 ” 。 。 A υ n u n u －

吨 ， － 。3 7 · A 鸣 ， O A W Y 飞 ， A U V ， 、J A U － －

3 3 4 4 4 4 6 7 7 8 － 币 1

A U A υ A υ n U A U n U 《 υ A υ n υ 《 υ － P M r- UM
M

 
－ 4 · 句- hu
3 

- AM
M

 

3 3 3 3 3 3 4 4 4 4

－ 定
一 规

一 会

M M ω ω ω ω ω ω ∞ ∞ － u m  

句 ’ e 9 · 9 · ？ · ？ － 9 ＆ C J ’ 3 ， 、 二 、 二 b t

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

－

舶
一 标

。 。 ， t A Y A － T A 崎 句 3 0 。 A y o a 4 0 － ～ 阀 问

· · · 1 0’ 吗 3 饨 ， ＆ 需d A U v． ， 。 。 ， 、 d － u m v7
8
2
7

l 8
5
7
6
6

- s 

7 9 2 5 8 2 7 3 8 3 － ” 咀

o o l － － 2 2 3 3 4

－

制
一 业

” ” M m M m M m M m ω ω ω ω一 口

M W M W M W侃 侃 侃 ω ω ω ω － M

A υ 《 υ A υ n u 的 U n U 《 υ A υ 。 υ 《 υ － A W噜 ‘ ，

一 和
－ 『 E J

4 4 3 5 3 5 3 t i t － 阀

l I 川 川 川 川 1 i i i 一 与
一 寸

一 尺

m W M N M M ω ω巧 巧 ω ω ∞
一 啤

8 0 3 6 9 3 $ 5 0 5 － A 出

A υ － E ． ， ． ， ． ， 气 ， ＆ 句4 ’ J A － Y A U『 －

盹 怦

V
E

 
、 回 2 · ·

周
边

7 
6 

5 
4 

3 
2 

n M M问 l u H un 2 % 3 % 4’ 1 · l 句 ， ． ， ，

注
：

2
4

 

(I
)
美
国
国
家
标
准
锥
管
螺
纹
鑫
规
〈
见
第

7
"1

i）
。



ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹 （英寸〉

6.2 设备用自由配合机械接头， NPSM

管子经常是在无内压的情况下使用，因此并没有密封要求。另外，在某些情况下， 当机械

连接中需要使用直螺纹接头时， 直管鲸纹接头往往显得更加合适或方便。在这种情况下， N'PSM

螺纹可使国己对件得到相当紧密的配合。表 6 给出了这些螺纹的尺寸。 按 6.4 所述要求进行测量。

6.3 带锁紧螺母的松配合机械接头， NPSL

按美国国家标准设计的带锁紧螺母的外嫁纹。可用标准管子加工得到带最大直径的管蝶纹。

通常内直管螺纹与这类外直管螺纹可一起形成松配合。表 7 给出了这些螺纹的尺寸。值得指出

的是， 这种直管外螺纹大径的最大值比管子的公称外径稍大一些。这是因为管子的直径制造偏

差通常偏大。有时锥管蝶、纹与表 7 规定的锁紧螺母会配合使用。这种应用情况包括用于连接供

水慷慨壁或罐底上的竖管的套管蝶纹接头。

6.4NPSM和 NPSL 螺纹的测量

为了对这些直管螺纹进行适当控制，应当使用通规和止规或指示规对它们进行测量。

6.4.1 通规测量。当嫁纹通规（塞规或环规）自由地旋过产品的综纹全长时，说明通端尺寸合格。

6.4.2 止规测量。当螺纹止规（塞规或环规〉拧的次数没有超过3 圈时，说明止端尺寸合格。 不

应当用力压迫量规。 ．特殊情况下〈比如对薄的或延展性材料、少量螃、纹进行测量时）可能需要

对这种做法进行修改。

6.4.3 指示规。当使用指示规测量直螺纹时，用法请参考ASME B I.2 。

6.4.4 量规尺寸。用于测量NPSM蝶纹的量规的中径极限值应在表6规定范围内。用于测量NPSL

螺纹的量规的中径极限值应在表 7 规定范围内。应按 ASMEBJ.2 中列出的直螺纹量烦！标准规程

来制造这些量规。 愣、纹赛规中通规或内部功能指示规小径的最小值应＝内蝶纹最小中径＋ 0.649 

51905P。蝶纹塞规中止规大径的最大值应＝内螺纹最大中径＋0.43301270P。螺纹环规中通规或外

部功能直径指示规小径的最大值应＝外嫁纹最大中径＋0.4330 l 300P。螺纹环规中止规小径的最小

值应＝外螺纹最小中径＋0.2 l 650635P。
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表 6 设备用内、外直管螺纹（NPSM）的尺寸

〈自由配合机械接头〉

H = 0.8嗣l025P

f,,• 0.10825P 

广
」T
μ叫

• 轴线 外螺主主

h.＝ 。但952P

Crest 

ω
 

IL 

h. = 0.54126P 

~. 0.2500P1_ 

Tl 
寸
，
」

牙底

, , 
<
、
、

内修纹

子
称
寸

管
公
尺

管外

径， D

英

z
nt

每

寸
3

2A 级外虫草纹 2B 级内燃纹

余量 中径大役 中径 小t~

般大值 Ji:(IJ、值 最大值 段小饱 段小饱 If;大饱 段小值 1 量量大值

l

－
m
M

忡
忡n
M

l

u
h
un

2
%
3

悦

4
5
6

-
1111

1

Il

-- 

2 

0.405 

0.540 

0.675 

0.840 

I.050 

1.315 

1.660 

1.900 

2.375 

2.875 

3.500 

4.000 

4.500 

5.563 

6.625 

3 4 

27 0.0011 

18 0.0013 

18 0.0014 

1.4 0.0015 

14 0.0016 

I 1.5 0.0017 

11.5 0.0018 

川.5 0.0018 

门.5 0.0019 

8 0.0022 

8 0.0023 

8 0.0023 

8 0.0023 

8 0.0024 

8 0川24

5 

0.397 

0.526 

0.662 

0.823 

1.034 

1.293 

1.638 

1.877 

2.351 

2.84 1 

3.467 

3.968 

4.466 

5.528 

6.585 

6 

0.390 

0.517 

0.653 

0.813 

I.024 

1.281 

I.626 

1.865 

2.339 

2.826 

3.452 

3.953 

4.45 1 

5.513 

6.570 

7 

0.3725 

0.4903 

0.6256 

0.7769 

0.9873 

1.2369 

1.5816 

1.8205 

2.2944 

2.7600 

3.3862 

3.8865 

4.3848 

5.4469 

6.5036 

8 

0.3689 

0.4859 

0.6211 

0.7718 

0.9820 

1.2311 

1.5756 

1.8144 

2.2882 

2.7526 

3.3786 

3.8788 

4.3771 

5.4390 

6.4955 

9 

0.358 

0.468 

0.603 

0.747 

0.958 

1.201 

1.546 

1.785 

2.259 

2.708 

3.334 

3.835 

4.333 

5.395 

6.452 

10 

0.364 

0.481 

0.612 

0.759 

0.970 

1.211 

1.555 

1.794 

2.268 

2.727 

3.353 

3.848 

4.346 

5.408 

6.464 

11 

0.3736 

0.4916 

0.6270 

0.7784 

0.9889 

1.2386 

1.5834 

1.8223 

2.2963 

2.7622 

3.3885 

3.8888 

4.3871 

5.4493 

6.5060 

12 

0.3783 

0.4974 

0.6329 

0.7851 

0.9958 

1.2462 

1.5912 

1.8302 

2.3044 

2.7720 

3.3984 

3.8988 

4.3971 

5.4598 

6.5165 

通用注释：

(a) NPSM 具有 2A/2B 级公主主的统－螺纹牙型． 内螺纹的最小中1£等于NPT 蝶纹的 E,.

。｝外媒纹的小径和内螺纹的大役等于用商业性]I管用板牙利腾牙丝恍加工成的直径．外虫草纹的大径是按 0.10825P 的自1）平高度计

算的，而内燃纹的小径是按0.21651P 的自I］平高度计算的， 以确保对产品进行测：战时，牙顶丰D?f底处不会产生干扰．

注：

( I）第 川 校中的数据与君是2 中Jl'I 8 .j堂的内燃纹大端中役E, J悔｜司．
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表 7 锁紧螺母用内、外直管螺纹（NPSL）的尺寸

带钱虫男纹的标

准管｛牛

锁紧螺母

罐底或

罐璧

锁紧虫’‘母

｛松自己合机械接头〉

外媒纹

锥管虫草．纹

重管锁紧娟、母

娘纹

｜ 管外径＇ D I 每英寸牙数
大役戴大值 3

中径
小径最小值 1

最大饱 最小值

2 3 4 5 6 7 

0.405 27 。，4-09 0.3840 0.3805 0.362 

0.540 18 0.541 0.5038 0.4986 0.470 

0.675 18 0.678 0.6409 0.6357 0。以）7

0.840 14 0.844 0.7%3 0.7896 。753

1.050 14 1.054 1.0067 1.0000 0.964 

1.315 1.1.5 1.318 0.2604 1.2523 1.208 

1.660 11.5 I.“ 3 0.6051 1.5970 1.553 

1.900 11.5 1.902 lι441 1.8360 1.792 

2.375 11.5 2.376 2 .3180 2.3099 2.265 

2.875 8 2.877 2.7934 2.7817 2.7 18 

3.500 8 3.503 3.4198 3.4-081 3.344 

4.000 8 4.003 3.9201 3.9084 3.845 

4.500 8 4.502 4.4184 4.4067 4.343 

5.563 8 5.564 5.4805 5.4688 5.405 

6.625 8 6.620 6.5372 6.5255 6.462 

8.625 8 8.615 8.5313 8.5196 8.456 

10.750 8 10.735 I 0.6522 10.6405 10.577 

12.750 8 12.732 12.6491 12.6374 12.574 

内螺纹

中径

簸4、假 最大值

8 9 

0.3863 0.3898 

0.5073 0.5125 

0.6444 0.6496 

0.8008 0.8075 

I.Oil 2 1.0179 

I.2658 1.2739 

1.6 106 1.6187 

I .8495 1.8576 

2.3234 2.33 15 

2.801 2 2.8129 

3.4276 3.4393 

3.9279 3.9396 

4.4262 4 .4379 

5.4884 5.5001 

6.5450 6.5567 

8.5391 8.5508 

J 0.660。 10.67 17 

12.6569 12.6686 

(I ） 美阳回家标准j[管银纹的惚纹牙型是由单一工具加工成的，其内银纹的大径和小径及外媒纹的小径都随其中役变化而变化． 外螺

纹的大径通情是由管後确定的。这些g径是用第 3 程中给出的最大中後加上虫草纹的自lj平高度（0.666025的 得出的理论直径，而商用

管不可能常有最大的大後．锁紧螺母的虫草级是在尽可能地使螺纹底翻l到管子内径间保持最大金属厚度的基础上确定的．为使锁紧螺母

与外虫草纹零件形成松自己合， 规定肉、 外嫁纹的公主吉均为 1.5 阁， 相当于给中径增加了 l 阔的余最．
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7. 美国国家标准锥管螺纹（NPT）用量规及其公差

7.1 量规设计

量规的材质应当为硬化钢，还应符合 AS！＼伍 B47.l 中给出的设计要求 〈见图 7 和图 8 ） 。

7.1.1 外螺纹用量规。 长度等于尺寸 L1 的 L1 环规和指示规。

7.1.2 内燃纹用量规。长度等于尺寸~的 L1 Z基规和指示规。 L1 ~毫规的测量槽位于距离小端 L1

处。在确定基准测量槽时，槽平回应当与螺纹量婉的牙顶相切。塞规大端的切榕区应保持锋利；

但不应当有延伸到螺纹牙型外的毛刺。

7.1.3 尾端螺纹。 应去掉到、规和塞规两端的尾端螺纹。 这可以通过将塞规小径和环规大径去角或

“卷积”成完整蝶纹的方式来去除。这样就避免了由于牙型边缘完全或残缺可能引起的配合误差，

还可以保护嫁纹免受切削。

7.1.4 量规标记。 每个量规应标有可清晰指示出管子公称尺寸、 每英寸牙数和本标准各相关：？；！节

中给出的正确的螺纹系列代号。对于环规，则应在大端端面进行标记。

7.2 校对规

校对规被用于在制造和校准时对工作量规进行检验。它们还被用于设置指示规。此外，校

对环规被用于检验交规塞规，校对塞规被用于检验校对环规。表 8 规定了 L1 Z基规和校对环规的

基本尺寸。这些量规的嫁纹牙底的消根间隙为 0.038 lP，牙底可以是平的或在 V 型以外呈凹形。

牙顶应被削平 O.lOOP。

7.2.1 校对规的公差。 校对规的基本尺寸应尽可能准确，但在任何情况下，累计公差都不应超过

表 9 第 13 和 14 栏规定的总累计公差的一半。 校对环规和校对寨规的配合在槽处齐平，其公若

为：尺寸在 1/16～2 in.之间肘，公差在土0.002 in.内；尺寸在 2\12～ 12 in.之间时，公差在士0.003 山．

内：尺寸为 14 in.及更大时， 公差在±0.005 内 。 应当利用光学或其他手段对螺纹的牙侧角和牙

型做补充性检查。每个校对规宣附有蝶纹所有要紫的测量记录和校对塞规或校对环规的紧密距

（环规大端到塞规基准槽〉。

注意事项： 应当明白 ， 在上面规定的和农 9通用注释。）规定的公差范围内，只有特定匹配的成套校对规（L1

~规和 L1 最规）方可进行配对。测量要索中存在诸多可导致非特定自己合的校对~~之间出现相当大的紧毡＇Jle：差异

的特性因素或偏差。
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7.3 工作量规

工作量规被用于检验产品的螺纹。应按表 8 给出的基本尺寸制造这些量规。所有量规的螺

纹牙底的消根间隙为 00381P。牙底可以是 V 型或倒四形。应对牙顶进行削平，削平高度为：

当每英寸的牙数为27 时，削平高度为 O. l40P：没英寸的牙数为 18 时，削平高度为 0. l09P：每

英寸的牙数为 14、 11 Yi和 8 时，削平高度为 O.IOOP （见图的。值得注意的是，这些量规由于在

牙顶处进行了削平，故而只能在螺纹的牙侧接触。因此，它们不被用于检查产品的牙顶或牙底

的削平高度。当认为需要确定此类削平高度是否在规定极限值的范围内或特别要确定是否超过

了最大削平高度时，常用的方法是进行光学投彤。

7.3.J 工作量规的公差。工作量规应当按表 8 规定的基本尺寸制造， 其公差应当在表 9规定的范

围内。当利用校对规检查时，工作量规的最大磨损量不应超过原始尺寸的 114 圈。当利用校对

规检查时，工作环规的最大磨损量不应超过原始尺寸的 114 圈。应当利用光学或其他手段对蝶

纹的牙侧角和牙型做补充性检查。

7.4 量规导程和角度偏差与中径公差的关系

必要时应利用表 LO 和表 ll 规定值来计算盘规基本尺寸在 1 圈以内发生的变化。表 10 给出

了角度偏差的直径修正值，表 II 给出了导程偏差的直径修正值。无论角度偏差或导程偏差是正

还是负，对外螺纹总是中径加上修正值，对内螺纹总是中径减去修正值。用导程偏差和角度偏

差的当量直径加上 16 倍的中径偏差， 即为量规测量榕的纵向偏差。用此纵向偏差除以螺距， llP

得出量规基本尺寸在测量槽处的变化值。
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t则量稽

圈 7 NPT标准锥管螺纹塞规和环规

塞规

。
锥螺纹
测量直径为1’1 6in
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固 8 推荐的螺纹量规形状

牙底是尖锐
或为倒四形
（形收可选〉

削平后的牙顶－· H一 4一削平后的牙顶

通注： 牙l民必须留有宽度为 0.038JP 的间隙。
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ASME B l .20.1-2013 通用管螺纹（英寸）

表 9 美国国家标准锥管螺纹（NPT）的工作量规的公差〈续〉

i单位－

(a） 用手将一对校Ill·规拧在一起时．环规大辅应与道E生血泪。最糟齐平． 其偏爱应在下列范围内：~＇t规格 Vl6～2 （含）为土0.002: ~；f规格

21/2~ 12 （含〉为企0.003: j{lf规格 14 及更大为曲，005

(b）从2监规，j、端至~11挂榕的长度 L, （图的的公主主＝ 规格 1/16～2 （含）应为＋0.000, -0.001 . 规格 2 1/ 2 ；＆更大应为＋0.000, --0. 002 . 

(c） 寨规螺纹总长JJ. L, （囚的的公室主，对各种规格应为 +Q.050. - 0.000. 

(d）环~.l\l.长度 L1 （囚的的公窍， 对~.l\l.恪 1116～2 （含〉应为－0.000， 啡。.001，规格 2 1/2 及更大应为－0.000，呻.002

注：

(I） 在鑫规测量槽处测量t.

(2） 在~规的 L, t是皮（图 4）内的任意两牙闷的导程许用偏差．

。） jg规和环规的导税和锥度应泊中1~线测量， 忽略每一端部的不完整锁线．

(4）在角偏爱计算E副主修正值时， 不管其符号， ii取螺纹两侧半角的平均偏主主．

(5） 在每；规 L1 氏度（见阔的内的锥度许用f民主主．

(6）任一环规对ff－~墨规〈不包括校队规〉 ， 当’已们的ffli度偏差为0和其官所有尺寸为相反的级大公~极限饭时， 两者间可能产生的

般大紧密fl!!. 平均紧密距宜在这些般大极限之内。
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ASME B l .20.1-2013 通用管螺纹（英寸〉

表 10 刀具和量规牙型半角偏差的寡径当量

半角偏差 1 8 牙／in 11.5 牙／in 14 牙／in 18 牙／in 27 牙／in

（单位为分｝

2 3 4 s 6 

0.0000559 0.0000389 0.0000320 0.0000249 0.0000166 

2 0.00011 19 0.0000778 0.0000639 0.0000497 0.0000331 

3 0.0001.678 0.0001.167 0.0000959 0.0000746 0.0000497 

4 0.0002237 0.0001556 0.0001278 0.0000994 0.0000663 

5 0.0002796 0.0001945 0.0001598 0.0001243 0.0000829 

6 0.0003356 0.0002334 0.00019 17 0.0001491 0.0000994 

7 0.0003915 0.0002723 0.0002237 0.0001740 0.0001160 

8 0.0004474 0.0003112 0.0002557 0.0001989 0.0001326 

9 0.0005033 0.0003502 0.0002876 0.0002237 0.0001491 

10 0.0005593 0.0003891 0.0003 196 0.0002486 0.0001657 

11 0 .0006152 0.0004280 0.0003515 。.0002734 0.0001823 

12 0.000671 l 0.0004669 0.0003835 0.0002983 0.0001989 

13 0.0007271 0.0005058 0.0004155 0.0003231 0.0002154 

14 0.0007830 0.0005447 0.0004474 0.0003480 0.0002320 

15 0.0008389 0.0005836 0.0004794 0.0003729 0.0002486 

16 0.0008948 0.0006225 0.0005113 0.0003977 0.0002651 

17 0 0009508 0.0006614 0.0005433 0.0004226 0.0002817 

18 0.0010067 0.0007003 0.0005753 0.0004474 0.0002983 

19 0.0010626 0.0007392 0.0006072 。.0004723 0.0003149 

20 0.0011186 0.0007781 0.0006392 0.0004971 0.0003314 

2 1 0.00IJ 745 0.0008170 0.0006711 0.0005220 0.0003480 

22 0.0012304 0.0008559 0.0007031 0.0005469 0.0003646 

23 0.0012863 0.0008949 0.0007351 0.0005717 0.000381 I 

24 0.0013423 0.0009338 0.0007670 0.0005966 0.0003977 

25 0.0013982 0.0009727 0.0007990 0.0006214 0.0004143 

26 0.0014541 0.00101 16 0.0008309 0.0006463 0.0004309 

27 0.0015101 0.0010505 0.0008629 0.0006711 0.0004474 

28 0.0015660 0.0010894 0.0008949 0.0006960 0.0004640 

29 0.0016219 0.001 1283 0.0009268 0.0007209 0.0004806 

30 0.0016779 0.0011672 0.0009588 0.0007457 0.0004971 

45 0.0025169 0.0017509 0.0014382 0.001 1186 0.0007457 

50 0.0027966 0.0019454 0.0015980 0.0012429 0.0008286 

边注：

(a）表值为 68。 F 时给定的，单位为础。

(b）在角偏差计算直径当量时，不管其符号， 直取燃绞两侧半角的平均偏差。

(c）该表以 NPT 最规在底切／狈切值＝0. IOOP 和i两半削怖主主相等的条件为基准，对于其它具有削平值相等的最规，

则表值乘以：

注．

0.86600P- 2（削平值）

0.66666667 p 

( I ）直径当量＝l.5381I978P tan ＆， 式中＆ ＝牙型半角的俯楚， 以分为单位．
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ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹（英寸〉

非强制性附录A

产品螺纹旋合牙数测量方法

A-1 测量方法

锥螺纹旋合牙数测量方法确定在手动峭合时适用的合适嫁纹牙数。本；方法排除了产品倒角

在测量期间的影响。然而，对同一产品鲸纹， 测量端部的蝶纹去除和测量牙顶削平之间的差异

可导致获得不同的测量结果。供应商和用户之间可能有必要对此进行协商。

A-2 公差

可在表 2 的第 7 列中找到理论的基本旋合牙敛。对旋合牙数测量方法， 计入了为从产品螺

纹上移除 L1 量规而采用的牙数，同时必须在基本牙数的公差之内 （即土 l 牙数）。
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ASME Bl .20.1-2013 通用管燃纹（英寸〉

非强制性附录B

攻螺纹钻孔规格

攻虫累纹用制孔可以是直孔货锥孔。只要在攻蝶纹之后螺纹尺寸满足产品标准，两种孔都是

可接受的。产品螺纹的小径应通过攻螺纹加工小径来进行切削，以保证其与中径的同心度，以

及形成适当的螺纹高度和削平值。在攻螺纹之前的实际孔尺寸取决于许多变量，同时应近似等

于表 2第 24 列的直径 K.o （管小端处的基本小径〉。来自 Ko 的孔尺寸可能发生变化，因此可以

攻蝶纹切J削加工一种具有要求螺纹高度的， 且可接受的管蝶、纹。
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ASME Bl .20.1-2013 通用管螺纹（英寸〉

非强制性附录C

螺纹类型和对应的量规和测量

见表 C-1 .

表 C-1 螺纹类型和对应的量规和测量

适用于基本规格的产品螺纹公差
待测 螺纹

螺纹类型 采用以下量去理测量 外螺纹 内螺纹
螺纹

内螺纹 外螺纹 大 大

NPT 受压 锥~黑纹 锥螺纹 L1 或指示窒规 l 牙 l 牙 l 牙 l 牙

NPSC 受压 直螺纹 L，或指示蠢规 l 1;2 牙 11/2 牙

机械 锥虫＊纹 锥鲸纹 L，或指示最规
i 牙 。 牙 l 牙 。 牙

NPTR 
[i主 （ I月 ［沽， （ 1 )] ［泣 。）］ ［液 。）］

NPSM 机械 直螺纹 E主鲸纹 通Ill二规戒指示最规

NPSL 机械 直虫里纹 直鲸纹 通I1.1:规戒指尔最规 ·.. ·.. ·. 

1主 －

( J）改良的外嫁纹基本位置见表 5，第 7列．

(2）配合洒下方的内螺纹基本位fl见表 5， 第 18 列．
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