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液压软管接头 24°锥密封端软管接头 

1 范围 

本标准规定了液压软管接头24°锥密封端软管接头（以下简称软管接头）的术语和定义、产品标识、

基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺。 

本标准规定的软管接头以碳钢制成，与公称内径为5 mm～38 mm的软管配合使用。 

本标准规定的软管接头与符合不同软管标准要求的软管一起应用于液压系统。。 

2 规范性引用文件 

下列文件对本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 699  优质碳素结构钢 

GB/T 2351  液压气动系统用硬管外径的软管内径 

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序  第1部分：按接收质量限（AQL)检索的逐批检验抽样 

GB/T 6478  冷镦和冷挤压用钢 

GB/T 7939—2008  液压软管总成  试验方法 

GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验 

GB/T 14034.1  流体传动金属管连接  第1部分：24°锥形管接头 

GB/T 17446  流体传动系统及元件 词汇 

ISO 8434-1：2018  液压传动和一般用途的金属管接头  第1部分：24°锥形接头(Metallic tube 

connections for fluid power and general use - Part 1: 24°cone connectors) 

3 术语和定义 

GB/T 17446 界定的术语和定义适用于本文件。 

4 基本要求  

4.1 软管接头的典型连接式样见图 1。 
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说明： 

1——软管接头； 

2——Ｏ形圈； 

3——油口； 

4——管接头； 

5——螺母。 

图1 24°锥密封端软管接头的典型连接示例 

4.2 软管接头的标识应由文字和一组字母、数字组成代号表示。其标识应为：“软管接头”、 标准号、

接头类型、24°锥形端规格（标称连接规格）×软管规格（公称软管内径）。 

示例：示例：与外径 22 mm硬管和内径 19 mm软管配用的回转、直通、轻型系列软管接头。 

 

4.3 适用时，软管接头的字母符号标识应由连接类型，软管接头形状和螺母类组成。 

4.4 如果硬管端为阳端，则其不必包括在代号中。但是如果是其他硬管端头，应予命名。 

4.5 应使用表 1字母符号： 

表1 软管接头类型的字母代号 

软管接头类型 代号 

直通内螺纹回转 SWS 

45°弯曲内螺纹回转 SWE45 

90°弯曲内螺纹回转 SWE 

直通外螺纹 S 

直通卡套式 SWSK 

轻系列 L 

重系列 S 
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5 基本要求 

5.1 设计能力 

5.1.1 应具备产品成型的应力分析能力以及 APQP 前期策划能力。 

5.1.2 应具备对产品性能要求的金属流线分析能力。 

5.2 原材料 

5.2.1 软管接头原材料应符合或优于 GB/T 699、GB/T 6478 要求，宜采用表 2 所规定的材料牌号。 

表2 材料牌号 

类别 类型 材料牌号 材料标准编号 

软管接头 热锻 20、45 GB/T 699 

软管接头 棒料 20、45 GB/T 699 

软管接头 冷成型 20、ML08Al GB/T 699、GB/T 6478 

 

5.2.2 Ｏ型圈尺寸应符合表 3的要求。 

表3 Ｏ型圈尺寸 

单位为毫米 

类型 接头公称 Ｏ形圈内径 Ｏ形圈内径公差 Ｏ形圈线径 Ｏ形圈线径公差 

轻型系列（L） 

6 4.5 ±0.14 1.5 ±0.08 

8 6.5 ±0.14 1.5 ±0.08 

10 8 ±0.16 1.5 ±0.08 

12 10 ±0.16 1.5 ±0.08 

15 12 ±0.18 2 ±0.09 

18 15 ±0.18 2 ±0.09 

22 20 ±0.22 2 ±0.09 

28 26 ±0.22 2 ±0.09 

35 32 ±0.31 2.5 ±0.09 

42 38 ±0.31 2.5 ±0.09 

重型系列（S） 

6 4.5 ±0.14 1.5 ±0.08 

8 6.5 ±0.14 1.5 ±0.08 

10 8 ±0.16 1.5 ±0.08 

12 10 ±0.16 1.5 ±0.08 

16 13 ±0.18 2 ±0.09 

20 16.3 ±0.18 2.4 ±0.09 

25 20.3 ±0.22 2.4 ±0.09 

30 25.3 ±0.22 2.4 ±0.09 

38 33.3 ±0.31 2.4 ±0.09 

 

5.2.3 Ｏ型圈硬度应不低于邵氏 N 70。 
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5.3 装备及工艺 

5.3.1 应配备自动化截料、成型的设备，配备带有数控系统的机加工设备及高精密度的深孔钻床及在

线检验的相关设备。深孔钻床应满足以下要求： 

a) 内孔粗糙度 Ra≤3.2 μm； 

b) 整体同轴度≤0.2 mm。 

5.3.2 软管接头表面处理应采用三价铬电镀或其他环保型表面处理。 

5.4 检测能力 

5.4.1 应具备原材料进场、产品外观、尺寸、粗糙度、锥度公差、气密性、镀层厚度、无Ｏ型圈的压

力密封、重复安装性能、静压性能、爆破性能、循环脉冲性能、软管接头抗过载性能、耐腐蚀性能的检

测能力。 

5.4.2 应具备金属材料元素分析、金属材料硬度分析、金属材料金相分析、尺寸测量试验、气密性测

试、无Ｏ型圈的压力密封试验、镀层厚度试验、重复安装试验、静压试验、爆破试验、循环脉冲试验、

软管接头抗过载试验、耐腐蚀试验等项目的检测能力。应至少配备以下检测设备： 

a) 脉冲试验台（符合 GB/T 7939 的要求）； 

b) 静压测试台； 

c) 爆破测试台； 

d) 光谱仪； 

e) 粗糙度仪。 

6 技术要求 

6.1 一般要求 

6.1.1 外观 

软管接头表面应光滑、圆整，无孔洞、裂纹、夹渣、摺叠等缺陷。软管接头不应有可见的污染物、

毛刺、氧化皮和碎屑等影响软管接头功能的缺陷，扣压后外表面无毛刺。 

6.1.2 尺寸 

6.1.2.1 直通内螺纹回转软管接头尺寸应符合表 4 要求。尺寸标示见图 2 所示。 

表4 直通内螺纹回转软管接头（SWS）的尺寸 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称内径 

 d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

S1
d 

最小 

L1
e 

最大 

轻型

系列

（L） 

6×5 M12×1.5 6 5 2.5 3.2 14 59 

8×6.3 M14×1.5 8 6.3 3 5.2 17 59 

10×8 M16×1.5 10 8 5 7.2 19 61 

12×10 M18×1.5 12 10 6 8.2 22 65 

15×12.5 M22×1.5 15 12.5 8 10.2 27 68 

18×16 M26×1.5 18 16 11 13.2 32 68 

22×19 M30×2 22 19 14 17.2 36 74 
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表4 （续） 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称内径 

 d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

S1
d 

最小 

L1
e 

最大 

轻型

系列

（L） 

28×25 M36×2 28 25 19 23.2 41 85 

35×31.5 M45×2 35 31.5 25 29.2 50 105 

42×38 M52×2 42 38 31 34.3 60 110 

重型

系列

（S） 

 

8×5 M16×1.5 8 5 2.5 4.2 19 59 

10×6.3 M18×1.5 10 6.3 3 6.2 22 67 

12×8 M20×1.5 12 8 5 8.2 24 68 

12×10 M20×1.5 12 10 6 8.2 24 72 

16×12.5 M24×1.5 16 12.5 8 11.2 30 80 

20×16 M30×2 20 16 11 14.2 36 93 

25×19 M36×2 25 19 14 18.2 46 102 

30×25 M42×2 30 25 19 23.2 50 112 

38×31.5 M52×2 38 31.5 25 30.3 60 126 

a   符合 GB/T 2351。 
b   最小直径是指总成装配前接头内孔任何一点的直径尺寸。装配后的直径不应小于 0.9d2。 
c   d3  尺寸符合 GB/T 14034.1，且 d3 的最小值应不小于 d2. 在直径 d2 （软管接头尾芯内径）和 d3（软管接头端通径）

之间应设置过渡，以减小应力集中。 
d   直通内螺纹回转软管接头的六角形螺母选择。 

e   L1 为组装后测量的尺寸。 

 

说明： 

T——螺纹； 

b——六角形相对应平面间宽度（扳手尺寸）。 

注1：为方便Ｏ形圈更换，螺母的后端应留有一段距离，以便螺母可以向Ｏ形圈沟槽后方移动。 

注2：软管接头与软管之间的扣压方法可选。 

注3：软接头的细节符合 GB/T 14034.1和 ISO 8434-1的要求； 

图2 直通内螺纹回转软管接头（SWS） 
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6.1.2.2 45°弯曲内螺纹回转软管接头尺寸应符合表 5 要求。图形尺寸标示见图 3。 

表5 45°弯曲内螺纹回转软管接头（SWE45）的尺寸     

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称

内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

S1 

最小 

L2
d 

最大 

L3 

标称 公差 

轻型

系列

（L） 

6×5 M12×1.5 6 5 2.5 3.2 14 80 15 ±3 

8×6.3 M14×1.5 8 6.3 3 5.2 17 80 16 ±3 

10×8 M16×1.5 10 8 5 7.2 19 80 17 ±3 

12×10 M18×1.5 12 10 6 8.2 22 90 18.5 ±3 

15×12.5 M22×1.5 15 12.5 8 10.2 27 100 19.5 ±3 

18×16 M26×1.5 18 16 11 13.2 32 110 23.5 ±3 

22×19 M30×2 22 19 14 17.2 36 130 25.5 ±3 

28×25 M36×2 28 25 19 23.2 41 133 32 ±3 

35×31.5 M45×2 35 31.5 25 29.2 50 165 38 ±3 

42×38 M52×2 42 38 31 34.3 60 185 44.5 ±3 

重型

系列

（S） 

8×5 M16×1.5 8 5 2.5 4.2 19 75 17 ±3 

10×6.3 M18×1.5 10 6.3 3 6.2 22 75 17 ±3 

12×8 M20×1.5 12 8 5 8.2 24 85 18 ±3 

12×10 M20×1.5 12 10 6 8.2 24 90 18.5 ±3 

16×12.5 M24×1.5 16 12.5 8 11.2 30 110 21 ±3 

20×16 M30×2 20 16 11 14.2 36 115 25 ±3 

25×19 M36×2 25 19 14 18.2 46 135 30.5 ±3 

30×25 M42×2 30 25 19 23.2 50 145 35.5 ±3 

38×31.5 M52×2 38 31.5 25 30.3 60 195 42 ±3 

a   符合 GB/T 2351； 
b   最小直径是指总成装配前接头内孔任何一点的直径尺寸。装配后的直径不应小于 0.9d2； 
c   d3 尺寸符合 GB/T 14034.1，且 d3 的最小值应不小于 d2。在直径 d2（软管接头尾芯内径）和 d3 （软管接头端通径）

之间应设置过渡，以减小应力集中； 
d   L2为组装后测量的尺寸。 
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说明： 

T——螺纹； 

b——六角形相对应平面间宽度（扳手尺寸）。 

注1：为方便Ｏ形圈更换，螺母的后端应留有一段距离，以便螺母可以向Ｏ形圈沟槽后方移动。 

注2：软管接头与软管之间的扣压方法可选。 

注3：管接头的细节符合 GB/T 14034.1和 ISO 8434—1的要求。 

图3 45°弯曲内螺纹回转软管接头（SWE45） 

6.1.2.3 90°弯曲内螺纹回转软管接头尺寸应符合表 6 要求。图形尺寸标示见图 4。 

表6 90°弯曲内螺纹回转软管接头（SWE）的尺寸 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

S1 

最小 

L4
d 

最大 

L5 

标称 公差 

轻型

系列

（L） 

6×5 M12×1.5 6 5 2.5 3.2 14 65 30 ±3 

8×6.3 M14×1.5 8 6.3 3 5.2 17 65 30.5 ±3 

10×8 M16×1.5 10 8 5 7.2 19 75 33 ±3 

12×10 M18×1.5 12 10 6 8.2 22 85 36 ±3 

15×12.5 M22×1.5 15 12.5 8 10.2 27 90 40.5 ±3 

18×16 M26×1.5 18 16 11 13.2 32 95 51.5 ±3 

22×19 M30×2 22 19 14 17.2 36 100 56 ±3 

28×25 M36×2 28 25 19 23.2 41 120 68.5 ±3 

35×31.5 M45×2 35 31.5 25 29.2 50 147 78.5 ±3 

42×38 M52×2 42 38 31 34.3 60 170 95 ±3 

重型

系列

（S） 

8×5 M16×1.5 8 5 2.5 4.2 19 65 32 ±3 

10×6.3 M18×1.5 10 6.3 3 6.2 22 65 32 ±3 

12×8 M20×1.5 12 8 5 8.2 24 70 34 ±3 

12×10 M20×1.5 12 10 6 8.2 24 85 35.5 ±3 

16×12.5 M24×1.5 16 12.5 8 11.2 30 100 43 ±3 

20×16 M30×2 20 16 11 14.2 36 100 49.5 ±3 
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表6（续） 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

S1 

最小 

L4
d 

最大 

L5 

标称 公差 

重型

系列

（S） 

25×19 M36×2 25 19 14 18.2 46 120 59 ±3 

30×25 M42×2 30 25 19 23.2 50 135 70 ±3 

38×31.5 M52×2 38 31.5 25 30.3 60 180 87 ±3 

a   符合 GB/T 2351； 
b   最小直径是指总成装配前接头内孔任何一点的直径尺寸。装配后的直径不应小于 0.9d2； 
c   d3 尺寸符合 GB/T 14034.1 ，且 d3 的最小值应不小于 d2 。在直径 d2（软管接头尾芯内径）和 d3（软管接头端通

径）之间应设置过渡，以减小应力集中； 
d   L4为组装后测量的尺寸。 

 

说明： 

T——螺纹； 

b——六角形相对应平面间宽度（扳手尺寸）。 

注1：为方便 Ｏ 形圈更换，螺母的后端应留有一段距离，以便螺母可以向 Ｏ 形圈沟槽后方移动。 

注2：软管接头与软管之间的扣压方法可选。 

注3：管接头的细节符合 GB/T 14034.1和 ISO 8434—1的要求。 

图4 90°弯曲内螺纹回转软管接头（SWE） 

6.1.2.4 直通外螺纹软管接头（S）的尺寸应符合表 7 要求。图形尺寸标示见图 5。 

 



T/ZZB 1248—2019 

9 

表7 直通外螺纹软管接头（S）的尺寸  

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 
螺纹 

接头公称 

尺寸 

软管公称内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 

d4
d 

S2
e 

L5
f 

最大 B11 0—0.1 

轻型

系列

（L） 

6×5 M12×1.5 6 5 2.5 4.2 6 — 14 59 

8×6.3 M14×1.5 8 6.3 3 6.2 8 — 17 59 

10×8 M16×1.5 10 8 5 8.2 10 — 17 60 

12×10 M18×1.5 12 10 6 10.2 12 — 19 62 

15×12.5 M22×1.5 15 12.5 8 12.2 15 — 24 70 

18×16 M26×1.5 18 16 11 15.2 18 — 27 75 

22×19 M30×2 22 19 14 19.2 22 — 32 78 

28×25 M36×2 28 25 19 24.2 28 — 41 90 

35×31.5 M45×2 35 31.5 25 30.3 — 35.3 46 108 

42×38 M52×2 42 38 31 36.3 — 42.3 55 110 

6×5 M12×1.5 6 5 2.5 4.2 6 — 14 59 

重型

系列

（S） 

8×5 M16×1.5 8 5 2.5 5.1 8 — 17 62 

10×6.3 M18×1.5 10 6.3 3 7.2 10 — 19 65 

12×8 M20×1.5 12 8 5 8.2 12 — 22 66 

12×10 M20×1.5 12 10 6 8.2 14 — 22 68 

16×12.5 M24×1.5 16 12.5 8 12.2 16 — 27 76 

20×16 M30×2 20 16 11 16.2 20 — 32 82 

25×19 M36×2 25 19 14 20.2 25 — 41 97 

30×25 M42×2 30 25 19 25.2 30 — 46 108 

38×31.5 M52×2 38 31.5 25 32.3 — 38.3 55 120 

a   符合 GB/T 2351； 
b   最小直径是指总成装配前接头内孔任何一点的直径尺寸。装配后的直径不应小于 0.9d2； 
c   d3 尺寸符合 GB/T 14034.1，且 d3 的最小值应不小于 d2。在直径 d2（软管接头尾芯内径）和 d3 （软管接头端通径）

之间应设置过渡，以减小应力集中； 
d   见 GB/T 14034.1； 
e   较小的六角形； 
f   L1为组装后测量的尺寸。 
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说明： 

T——螺纹； 

b——六角形相对应平面间宽度（扳手尺寸）。 

注1：软管接头与软管之间的扣压方法可选。 

注2：管接头的细节符合 GB/T 14034.1和 ISO 8434—1。 

图5 直通外螺纹软管接头（S） 

6.1.2.5 直通卡套式软管接头（SWSK）的尺寸应符合表 8 要求。图形尺寸标示见图 6。 

表8 通卡套式软管接头（SWSK）的尺寸 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 

接头公称尺寸 软管公称内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 
L7

d L8 S 
D 公差 

轻型

系列

（L） 

6×5 6 ±0.060 5 2.5 3.2 59.5 22 8 

8×6.3 8 ±0.075 6.3 3 5.2 61.5 23 10 

10×8 10 ±0.075 8 5 7.2 63 23 12 

12×10 12 ±0.090 10 6 8.2 63.5 24 14 

15×12.5 15 ±0.090 12.5 8 10.2 68.5 25 17 

18×16 18 ±0.090 16 11 13.2 74 26 20 

22×19 22 ±0.105 19 14 17.2 81.5 28 24 

28×25 28 ±0.105 25 19 23.2 92 30 30 

35×31.5 35 ±0.125 31.5 25 29.2 107 36 38 

42×38 42 ±0.125 38 31 34.3 128 40 46 

重型

系列

（S） 

8×5 8 ±0.060 5 2.5 4.2 61.5 24 10 

10×6.3 10 ±0.075 6.3 3 6.2 71.5 26 12 

12×8 12 ±0.075 8 5 8.2 66.5 26 14 

12×10 14 ±0.090 10 6 8.2 76.5 29 15 

16×12.5 16 ±0.090 12.5 8 11.2 79.5 30 17 

20×16 20 ±0.090 16 11 14.2 88 36 22 

25×19 25 ±0.105 19 14 18.2 101.5 40 27 

30×25 30 ±0.105 25 19 23.2 117.5 44 34 

38×31.5 38 ±0.125 31.5 25 33 123.5 50 42 
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表8（续） 

单位为毫米 

系列 
软管接头 

规格 

接头公称尺寸 软管公称内径 

d1
a 

d2
b 

最小 

d3
c 

最大 
L7

d L8 S 
D 公差 

a   符合 GB/T 2351； 
b   最小直径是指总成装配前接头内孔任何一点的直径尺寸。装配后的直径不应小于 0.9d2 ； 
c   d3 尺寸符合 GB/T 14034.1，且 d3 的最小值应不小于 d2.在直径 d2 （软管接头尾芯内径）和 d3（软管接头端通径）

之间应设置过渡，以减小应力集中； 
d   L7为 组装后测量的尺寸。 

 

注1：软管接头与软管之间的扣压方法是可选的； 

注2：a相对平面尺寸（扳手尺寸）。 

图6 直通卡套式软管接头（SWSK） 

6.1.3 粗糙度 

产品密封面的粗糙度应为Ra≤1.6 μm。 

6.1.4 锥度公差 

软管接头24°锥度外锥公差应在24°（0°～ -30′）,内锥公差应在24°（+30′～ 0°）范围内。 

6.1.5 螺纹粗糙度 

螺纹的表面粗糙度应为Ra≤1.6 μm。 

6.2 气密性 

软管接头应在1.0 MPa气源压力下试验，软管接头任何部位均不得有气泡。 

6.3 镀层厚度 

软管接头表面镀层厚度应为0.005 mm～0.01 mm。 

6.4 无Ｏ型圈的压力密封性 

拆除软管接头O型圈，在2倍最高工作压力下，保压5 min，外锥密封处应不得渗漏。 

6.5 重复安装性能 

软管接头按7.4规定的安装力矩拧紧，每旋转60°拧紧一次并测试，测试应符合6.2要求。 

6.6 静压性能 
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软管接头在2倍最高工作压力下，保压60 s时间，不得出现泄漏现象。 

6.7 爆破性能 

软管接头在4倍最高工作压力下试验时，不得出现泄漏或爆破现象。 

6.8 循环脉冲性能 

6.8.1 软管接头配编织胶管时应通过 40 万次循环脉冲试验无泄漏。 

6.8.2 软管接头配缠绕胶管时应通过 80 万次循环脉冲试验无泄漏。 

6.9 软管接头抗过载性能   

软管接头螺母通过1.5倍规定扭矩，松动后螺母应能够自由旋转，接头密封表面或螺母上不应有裂

缝出现。 

6.10 耐腐蚀性能 

所有部件的外表面和螺纹应按GB/T 10125的规定通过144 h的中性盐雾试验。除下列指定的部位外，

在盐雾试验过程中任何部位出现红色铁锈都应视为失效： 

a) 所有内部流道； 

b) 棱角，如六角形尖端、螺纹的齿牙和齿顶； 

c) 由于卷曲、扩口弯曲和其他后续金属加工引起的镀层变形的部位; 

d) 试验箱中零件悬挂或固定处。 

7 试验方法 

7.1 一般要求检测 

7.1.1 外观 

目测判断。 

7.1.2 尺寸检查 

用游标卡尺、投影仪、三坐标等计量器具对尺寸公差进行检查。 

7.1.3 粗糙度试验 

用粗糙度仪进行表面粗糙度检查。 

7.1.4 锥度公差试验 

用投影仪对锥度公差进行检查。 

7.1.5 螺纹粗糙度试验 

用粗糙度仪进行螺纹粗糙度检查。 

7.2 气密性试验 

试件接入气源后，将被测试件放入水中，缓慢提高气源压力，直到气压增加到1.0 MPa，保持5 min，

在整个测试过程中，试件任何部位不得有气泡。 
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7.3 镀层厚度试验 

用测厚仪对镀层厚度进行检查。 

7.4 无Ｏ型圈的压力试验 

将24°锥上安装的Ｏ型圈拆下，将被测试件连接液压测试台，缓慢提高压力，压力增加到 25 MPa，

然后保持60 s，要求测试件密封处无任何渗漏。 

7.5 重复安装试验 

7.5.1 将测试件螺母与测试工装按表 9 规定的安装力矩拧紧，并记录初始位置。 

7.5.2 松开测试件螺母，将测试工装顺时针旋转 60°，重新拧紧测试件螺母，并重新标记。 

7.5.3 按照 7.2 进行气密性试验。 

7.5.4 重复 7.4.2试验，每旋转 60°进行一次重复拆装，直到回到测试初始位置。 

7.5.5 再次按照 7.2 进行气密性试验。 

7.5.6 在整个试验过程中，要求被测试件任何部位均不得有气泡。 

表9 安装力矩 

单位为牛米 

螺纹 管子外径 名义扭矩值 最小值 最大值 

M12×1.5 06L 16 15 17 

M14×1.5 08L 16 15 17 

M16×1.5 10L 26 25 28 

M18×1.5 12L 37 35 39 

M22×1.5 15L 47 45 50 

M26×1.5 18L 89 85 94 

M30×2 22L 116 110 121 

M36×2 28L 137 130 143 

M45×2 35L 226 215 237 

M52×2 42L 347 330 363 

M12×1.5 06S 26 25 28 

M16×1.5 08S 42 40 44 

M18×1.5 10S 53 50 55 

M20×1.5 12S 63 60 66 

M20×1.5 14S 79 75 83 

M24×1.5 16S 84 80 88 

M30×2 20S 126 120 132 

M36×2 25S 179 170 187 

M42×2 30S 263 250 275 

M52×2 38S 368 350 385 

7.6 静压性能试验 

按GB/T 7939—2008中5.2的规定进行。 
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7.7 爆破性能试验 

按GB/T 7939—2008 中5.4的规定进行。 

7.8 循环脉冲性能试验  

7.8.1 按 GB/T 7939—2008中 5.6 的规定进行。 

7.8.2 钢丝编织胶管总成脉冲次数不得低于 40 万次，钢丝缠绕胶管总成脉冲次数不得低于 80 万次。 

7.9 软管接头抗过载性能试验   

7.9.1 将被测试件螺母与测试工装连接，缓慢拧紧螺母，直到扭矩为表 9 中最大扭矩值的 1.5 倍。 

7.9.2 如出现以下情况，则认为测试件没有通过试验： 

a) 螺母松掉后，螺母不能用手拧下； 

b) 螺母不能用手自由旋转； 

c) 螺母不能用手拧回原始位置； 

d) 在密封表面或螺母上出现任何可视裂缝，致使螺母不能再使用。 

7.10 耐腐蚀性能试验 

按GB/T 10125的规定进行。 

8 检验规则 

8.1 检验分类 

产品分为出厂检验和型式检验。检测项目见表10要求。 

表10 检验项目表 

序号 检测项目 
检验分类 

技术要求 试验方法 
出厂检验 型式检验 

1 
一般要

求 

外观 ＊ ＊ 6.1.1 7.1.1 

尺寸 ＊ ＊ 6.1.2 7.1.2 

粗糙度 ＊ ＊ 6.1.3 7.1.3 

锥度公差 ＊ ＊ 6.1.4 7.1.4 

螺纹粗糙度 ＊ ＊ 6.1.5 7.1.5 

2 气密性 - ＊ 6.2 7.2 

3 镀层厚度 ＊ ＊ 6.3 7.3 

4 无 O 型圈的压力密封性 - ＊ 6.4 7.4 

5 重复安装性能 - ＊ 6.5 7.5 

6 静压性能 - ＊ 6.6 7.6 

7 爆破性能 - ＊ 6.7 7.7 

8 循环脉冲性能 - ＊ 6.8 7.8 

9 软管接头抗过载性能 - ＊ 6.9 7.9 

10 耐腐蚀性能 - ＊ 6.10 7.10 

注：“＊”表示需要测试项目,“-”表示不需要测试项目。 
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8.2 出厂检验 

8.2.1 检验项目 

检验项目按表10要求。 

8.2.2 抽样和判定规则 

抽样时要采用分层抽样，同一订单产品如果包含有不同生产批，所抽取的样品中确保每个生产批的

产品都被包括，并在不同的周转箱中或包装箱内平均收取足量样品。 

抽样规则按GB/T 2828.1进行，AQL值为4.0。 

8.3 型式检验 

8.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品定型鉴定或需方要求时； 

b) 结构、材料或工艺等有较大改变，有可能影响产品性能时； 

c) 产品停产两年以上，重新恢复生产时； 

d) 生产过程中出现异常。 

8.3.2 在无特殊要求时，型式试验的产品，按表 11 进行取样，样本数量为 16个。 

8.3.3 型式检验中的试验项目，当第一次抽试不符合标准要求时，可进行第二次加倍抽试，仍有一只

不符合标准要求，则应判定为不合格。 

表11 型式试验项目及要求 

序 号 试验项目 技术要求 试验方法 

1组别及数量 

16个 

1组 2组 3组 4组 5组 

1 
一般

要求 

外观 6.1.1 7.1.1 √     

尺寸 6.1.2 7.1.2 √     

粗糙度 6.1.3 7.1.3 √     

锥度公差 6.1.4 7.1.4 √     

螺纹粗糙度 6.1.5 7.1.5 √     

2 气密性 6.2 7.2 √     

3 镀层厚度 6.3 7.3 √     

4 无O 型圈的压力密封性 6.4 7.4 √     

5 重复安装性能 6.5 7.5 √     

6 静压性能 6.6 7.6 √     

7 爆破性能 6.7 7.7  √    

8 循环脉冲性能 6.8 7.8   √   

9 软管接头抗过载性能 6.9 7.9    √  

10 耐腐蚀性能 6.10 7.10     √ 
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9 标志、包装、运输及贮存 

9.1 标识要求 

在产品包装的明显部位，应标明如下内容： 

a) 产品名称、规格型号和数量； 

b) 制造厂名称、地址； 

c) 生产批号。 

9.2 包装要求 

产品包装应符合以下要求： 

a) 软管接头应用包装箱包装，螺纹应防护好不得碰伤； 

b) 包装箱应坚固、耐震、防尘，适于长途运输； 

c) 包装箱外表面应有明显型号标识和数量等内容，订货双方另有要求的，可在合同中另行规定；  

d) 包装箱内应附有产品合格证； 

e) 有特殊材料使用和其它要求的，应按要求在每件或每批次上做明显标识。 

9.3 运输及贮存要求 

产品在运输、贮存过程中，不得受潮、重压、碰撞，不得接触酸、碱等腐蚀性介质。 

10 质量承诺 

10.1 产品应具有批次可追溯性。 

10.2 产品质保期为自出厂之日起 2 年（密封件质保 1 年），若因产品出现质量问题，可退货或免费提

供相应数量的同型号产品更换。 
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