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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 文件：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由华翔（洪洞）智能科技有限公司提出。

本文件由山西省公用品牌建设联合会归口。

本文件起草单位：华翔（洪洞）智能科技有限公司、华翔圣德曼（山西）汽车科技有限公司、山西华

翔集团股份有限公司、山西权大师知识和服务有限公司等。

本文件主要起草人：郭永智、朱华峰、关建琦、喻高峰、甘四怀、郑超斌、严博、孙奉祖、杨成刚、

贾松瑞。
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空调压缩机用铸铁法兰

1 范围

本文件规定了空调压缩机用铸铁法兰（以下简称 “法兰”）的术语和定义、要求、试验方法、检

验规则、标志、包装、运输、贮存和使用说明书。

本文件适用于空调压缩机用铸铁法兰产品的生产、检验、交付。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 191 包装储运图示标志

GB/T 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第 1 部分: 试验方法

GB/T 718 铸造用生铁

GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

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计划

GB/T 5163 烧结金属材料(不包括硬质合金)-可渗性烧结金属材料-密度、含油率和开孔率的测定

GB/T 6060.1 表面粗糙度比较样块 第 1 部分：铸造表面

GB/T 7964 烧结金属材料(不包括硬质合金) 室温拉伸试验

GB/T 9097 烧结金属材料（不包括硬质合金）表观硬度和显微硬度的测定

GB/T 9439 灰铸铁件

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 15056 铸造表面粗糙度 评定方法

GB/T 17241.1 铸铁管法兰 类型

GB/T 17241.6 整体铸铁法兰

GB/T 17241.7 铸铁管法兰 技术条件

GB/T 24234 铸铁 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

JB/T 8063.1 粉末冶金材料与制品化学分析方法 第 1 部分：铁基材料与制品中碳的测定（气体容

量法）

JB/T 8063.2 粉末冶金材料与制品化学分析方法 第 2 部分：铁基材料与制品中铜的测定（氟化氢

铵掩蔽-碘量法）

QB/T 3826 轻工产品金属镀层和化学处理层的耐腐蚀试验方法 中性盐雾试验(NSS)法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
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3.1 空调压缩机用铸铁法兰

使用铸铁生产的安装于空调压缩机吸气口、排气口等部位，起到密封、定位和承载作用的连接部件。

安装于空调压缩机壳体特定接口处的盘状连接件，作为压缩机与制冷管路、储液器、阀组等辅件的核心

连接节点，承担介质密封、管路固定及载荷传递的双重功能，是空调压缩机壳体的关键结构附件。

4 要求

4.1 材质

4.1.1 生铁应符合 GB/T 718 的要求。

4.1.2 灰铸铁应符合 GB/T 9439 的要求。

4.1.3 法兰原材料中的铅、汞、镉、六价铬、多溴二苯醚、多溴联苯的含量(质量分数)应符合以下规

定：铅≤0.1%；汞≤0.1%；镉≤0.01%；六价铬≤0.1%；多溴二苯醚≤0.1%；多溴联苯≤0.1%。

4.1.4 材质的化学成分和力学性能应符合对应材料标准的规定，供应商应提供材质证明文件。

4.2 表面质量

4.2.1 法兰表面应平整、光滑，无裂纹、气孔、砂眼、夹渣、折叠、未焊透，无可能伤害人体的尖角、

毛刺和飞边等缺陷。

4.2.2 颜色均匀，符合设计要求和客户指定标准。

4.2.3 密封面表面粗糙度 Ra 值应不大于 3.2μm，其他加工表面粗糙度 Ra 值应不大于 6.3μm，非加工

表面应进行除锈、涂漆处理，涂层应均匀、牢固，无脱落、锈迹、起皱等现象。

4.2.4 法兰的螺纹表面应完整、清晰，无滑丝、乱扣等缺陷。

4.3 尺寸与公差

4.3.1 法兰的型式应符合图 1 的规定。

图 1 法兰示意图

4.3.2 法兰的主要尺寸

4.3.2.1 主要尺寸如法兰总高、法兰外径、中心孔直径、螺栓孔数量及直径、密封面尺寸等，应符合

设计图纸及 GB/T 17241.1、 17241.6 的相关规定。

4.3.2.2 主要尺寸示例见表 1。
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表 1 主要尺寸

法兰总高 LN（mm） 法兰外径 D（mm） 中心孔直径 K（mm） 螺栓孔数量（个） 螺栓孔直径（mm）

35~40 60~80 10~16 4~5 4.5~8.0

40~45 80~100 10~16 4~5 4.5~8.0

45~50 100~120 10~16 4~5 4.5~8.0

50~55 100~120 16~20 4~5 4.5~8.0

55~60 120~140 20~25 4~5 4.5~8.0

4.3.3 未注线性尺寸公差应符合 GB/T 1804 中 m 级的规定；角度尺寸公差应符合 GB/T 1804 中 AT12

级的规定。

4.3.4 产品尺寸应符合设计图纸和技术文件的规定，允许偏差范围为±3%。

4.4 法兰密封面表面粗糙度

4.4.1 法兰密封面应进行机加工，表面粗糙度按表 2 的规定。

4.4.2 表面粗糙度检测原则依据图纸要求，当图纸无要求是执行国标 GB/T 15056 的要求。

4.4.3 法兰密封面缺陷不得超过表 2规定的范围。任意两相邻缺陷之间的距离应大于或等于 4倍缺陷

最大径向投影尺寸，不允许有凸出法兰密封面的缺陷。

4.4.4 比较样块应符合 GB 6060.1 的要求。

表 2 法兰表面粗糙度

密封面型式 密封面代号
法兰外径 D（mm）

最小 最大

突面

凹面/凸面

全平面

RF

FM/M

FF

3.2 6.3

榫面/槽面 T/G 0.8 3.2

环连接面 RJ 0.4 1.6

注：突面、凹面/凸面及全平面密封面是采用加工刀具加工时自然形成的一种锯齿形同心圆或螺旋齿槽。加工刀具

的圆角半径应不小于 1.5 mm,形成的锯齿形同心圆或螺旋齿槽深度约为 0.05 mm,节距约为 0.45~0.55 mm。

4.5 化学成分

法兰化学成分含量应满足表 1 中的要求。

表 3 化学成分要求

元素 铸铁指标（质量分数）

C 3.2~3.5

Mn 0.5~1.0

P ≤0.1

S 0.08~0.12

Si 2.0~2.5

Cr ≤0.15%

Ni —

Mo —

N —

4.6 力学性能要求
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5.5.1 法兰的抗拉强度力学性能应符合对应材质标准的规定，如 20#铸铁法兰抗拉强度应≥200 MPa。

5.5.2 法兰的连接部位应能承受规定的安装扭矩，螺栓孔及周边区域无变形、开裂等损坏现象。

4.7 硬度要求

应满足布氏硬度（HB）在 170〜240 之间。

4.8 耐腐蚀性

产品经 24 h 中性盐雾试验后，表面应无腐蚀、生锈或色变。

4.9 其他技术要求

应符合 GB/T 17241.7 的规定。

5 试验方法

5.1 材质检验

5.1.1 化学成分分析：采用光谱分析或化学分析方法，按照对应材质标准的规定对法兰材质的化学成

分进行检验，验证是否符合要求。

5.1.2 力学性能试验：从法兰坯料或成品法兰上取样，按照对应材质标准的规定进行抗拉强度力学性

能试验。

5.2 表面质量检验

5.2.1 外观缺陷采用目测法检验，检验时应在自然光或照度不低于 500lx 的光源下进行，观察距离不

大于 500 mm；必要时可采用放大镜辅助检验。

5.2.2 表面粗糙度采用粗糙度仪进行测量，测量部位应选取密封面及其他加工表面的关键区域。

5.2.3 螺纹表面质量采用目测或螺纹量规进行检验。

5.3 尺寸与公差检验

5.3.1 采用精度不低于 0.02 mm 的游标卡尺、千分尺、万能角度尺、粗糙度仪等测量工具，对法兰的

主要尺寸、角度、表面粗糙度等进行测量，每个尺寸测量 3个不同位置，取最大值与最小值作为测量结

果，验证是否符合 5.2.1 和 5.2.2 的规定。

5.3.2 偏差：将产品试样水平放置在检验工作台上，用符合精度要求的钢直尺、游标卡尺测量关键尺

寸，记录实测值与标准值的偏差。

5.4 表面粗糙度检验

5.4.1 按国标 GB/T 15056 的规定检验。

5.4.2 比较样块按 GB 6060.1 的规定检验。

5.5 化学成分检验

5.5.1 碳含量按 JB/T 8063.1 的规定进行分析和测定，

5.5.2 铜含量按 JB/T 8063.2 的规定进行分析和测定。

5.5.3 密度按 GB/T 5163 的规定进行测定。

5.5.4 其他按 GB/T 24234 规定的方法检测。
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5.6 力学性能检验

5.6.1 安装扭矩试验：采用扭矩扳手按照设计规定的扭矩值紧固法兰连接螺栓，紧固后检查法兰的螺

栓孔及周边区域是否有变形、开裂等损坏现象，应符合 GB/T 9097 的相关要求。

拉伸试验：对于需要验证连接强度的法兰，采用拉力试验机对法兰与管路的连接部位进行拉伸试验，直

至破坏，记录最大拉伸力，验证是否符合设计要求，应符合 GB/T 7964 的相关要求。

5.7 硬度试验

按 GB/T 231.1 规定方法检测，在法兰本体非工作面上选取 3 个不同位置进行测试，取平均值作为

检测结果。

5.8 耐腐蚀性

按 QB/T 3826 的规定的方法检测。

5.9 其他技术要求

按 GB/T 17241.7 规定的方法检测。

6 检验规则

6.1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

6.2 出厂检验

6.2.1 每批产品出厂前都应进行出厂检验，出厂检验合格并附产品质量证明书后方可出厂。

6.2.2 出厂检验项目包括表面质量、尺寸与公差、密封性能（抽检）、材质证明核查。

6.2.3 组批规则：以同一材质、同一规格、同一生产批次的法兰为一批，每批数量不超过 500 件。

6.2.4 抽样方法：按照 GB/T 2828.1 的规定，采用一般检验水平Ⅱ，接收质量限（AQL）为 1.5，从每

批产品中随机抽取样本进行检验。

6.2.5 出厂检验中，若尺寸与公差、表面质量项目的不合格品数量不超过 GB/T 2828.1 规定的接收数，

则该批产品合格；若超过接收数，应重新抽取双倍数量的样本进行复检，若复检不合格品数量不超过新

样本的接收数，则该批产品合格，否则不合格。密封性能试验若有 1件不合格，应重新抽取双倍数量的

样本进行复检，若复检全部合格，则该批产品合格，否则不合格，外观等允许修复的缺陷，修复后重新

提交检验。

6.3 型式检验

6.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验；

a) 新产品试制定型鉴定时；

b) 正式生产后，如材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 停产一年以上，恢复生产时；

d) 检验结果与上次型式检验有较大差异时；

6.3.2 型式检验项目为本文件第 5 章规定的全部技术要求，

6.3.3 型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取。
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6.3.4 型式检验中若有一项不符合本文件规定时，则判该批型式检验不合格。其余不合格选项，可以

修复后重新提交检验，若再不合格则判型式试验不通过。

7 标志、包装、运输和贮存

7.1 标志

7.1.1 每个法兰上应清晰标注：产品型号、生产厂家名称或商标、生产批号。标注位置应选择不影响

法兰使用和密封性能的部位。

7.1.2 产品包装箱上设置标志，内容应包括：

a) 产品名称；

b) 产品型号和规格；

c) 制造商名称和商标；

d) 出厂编号和生产日期:

e) 执行标准号。

7.1.3 产品标志的标牌应安装在明显处，其样式和规定应符合 GB/T 13306 的规定。

7.2 包装

7.2.1 法兰应采用独立包装，可采用纸箱、木箱或塑料盒等包装容器，包装内应放置缓冲材料（如泡

沫、珍珠棉等），防止运输过程中发生碰撞、磨损。

7.2.2 密封面应采用塑料膜或专用保护盖进行保护，防止划伤、污染。

7.2.3 包装应牢固、可靠，符合 GB/T 191 的规定，包装储运图示标志应清晰、准确。

7.3 运输

7.3.1 法兰在运输过程中应避免雨淋、受潮、暴晒、碰撞和挤压，不得与酸、碱、盐等腐蚀性物质混

装运输。

7.3.2 运输工具应清洁、干燥、无腐蚀性，装卸时应轻拿轻放，防止包装及产品损坏。

7.4 贮存

7.4.1 法兰应贮存在干燥、通风、清洁的库房内，远离火源、热源和腐蚀性物质，库房温度应保持在

-5℃~40℃，相对湿度不超过 75%。

7.4.2 法兰应按型号、生产批号分类堆放，堆放高度不宜过高，防止底层产品受压变形，堆放时应留

有适当的通道，便于管理和搬运。

7.4.3 法兰的贮存期限一般不应超过 1 年，超过贮存期限的产品，在使用前应重新进行表面质量和密

封性能检验，合格后方可使用。制造厂应保证产品自出厂之日起 3 个月内不发生锈蚀。

8 使用说明书

产品的使用说明书应符合 CB/T 9969 的规定。
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