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前 言

    本标准对应于《API 规范7一第12章:钻具接头螺纹连接的量规规范;第 13章:钻具接头螺纹量

规的检定》(1997年英文版)。本标准与API规范7第12章、第13章的一致性程度为非等效，主要差异

如下 :

    — 增加了塞规螺纹中径的测量方法(见附录B);

    — 删去了螺纹牙顶削平公差值的要求;

    — 增加了量规螺纹牙侧面和测量面的表面粗糙度要求及规定工作规可有横贯螺纹的纵向存

          污槽 ;

    — 增加了磨损极限要求。

    本标准代替GB/T 4749-1993((石油钻杆接头螺纹量规》。

    本标准与GB/T 4749-1993相比主要变化如下:

    — 关于引用文件的规则修订为:区分注日期和不注日期的引用文件;

    — 引用文件中取消了GB 1958((形状和位置公差 检测规定》;

    — 紧密距值与GB/T 9253.1-1999《石油钻杆接头螺纹》一致;

    — 术语“基准规”改为“地区规”;

    — 表3增加了大径和配对紧密距偏差，同时，表注按API规范7表3的注作了修改;

    — 中径圆锥锥度的测量方法作了修改;

    — 增加了磨损极限要求;

    — 石油钻具接头螺纹校对规及工作规质量证明书中取消了单项参数要求。

    本标准的附录C、附录D为规范性附录，附录A、附录B为资料性附录。

    本标准由全国石油钻采设备和工具标准化技术委员会提出并归口。

    本标准负责起草单位:宝鸡石油机械厂。

    本标准参加起草单位:西安管材研究所。

    本标准主要起草人:李义田、全德祥、贺宝锐、郝玉英、苏飞雁、卫遵义。

    本标准代替标准的历次发布情况为:

    - GB 4749-1984,GB/T 4749-19930
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石 油 钻 具 接 头 螺 纹 且 规

范围

    本标准规定了石油钻具接头螺纹量规(以下简称量规)的有关术语、产品分类、技术要求、测量方法、

检验规则、标志、包装、贮运。

    本标准适用于石油钻具接头螺纹量规的设计、制造、检验和维护使用。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究
是否可使用这些标准的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 230-1991 金属洛氏硬度试验法

    GB/T 6060.2-1985 表面粗糙度比较样块 磨、车、惶、铣、插及刨加工表面

    GB/T 6062-2002 产品几何量技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 接触(触针)式仪器的标称

特性(eqv ISO 3274:1996)

    GB/T 9253.1-1999 石油钻杆接头螺纹

术语和定义

下列术语和定义适用于本标准 。

紧密距 standoff

在规定条件下，旋合的内外锥螺纹其规定测量点或面之间的轴向距离。

互换紧密距 interchange standoff

上下级量规按规定条件旋合后 的紧密距 。

3.3

配对紧密距 mating standoff

一对 同级量规按规定条件旋合后 的紧密距 。

量规分类和尺寸

4.1 分类

4.1.1 按被检测石油钻具接头螺纹的型式，根据GB/T 9253.1的规定分为:

    a) 数字型(NC);

    b) 正规型(REG);

    c) 贯眼型(FH);

    d) 内平型(IF),

4.1.2 按量规精度和用途分为:

    a) 原始规，用于检定地区规;

    b) 地区规，用于检定校对规;

    c) 校对规，用于检定工作规;
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    d) 工作规，用于检验工件螺纹。

    注:用工作规检测工件螺纹有争议时，可用校对规来仲裁，任一注册合格的校对规，均可作为仲裁工件螺纹的依据

4.2 尺寸

4.2.1 量规的主要尺寸见图1和表 1。英制尺寸见附录A,

    注:附录A中无 NC10-NC16量规尺寸。

                                                                                                    单位为毫米

基面

奴
解
协
叹
暇
喇
翔
畔

                          a)量规组装图

  石 调整盘厚度;

D— 塞规调整盘直径;

DR— 环规直径;

Lp 塞规总长度;

LR— 环规总长度;

  P- 螺距;

Q 环规憧孔直径;

  5— 配对紧密距。

  注:括号内尺寸适用于NC10-NC16.

                                      图 1 量规 主要尺寸

                              表 1石油钻具接头螺纹量规尺寸

b)工作塞规大端尺寸

单位 为毫米

祠 期 井 日
被测螺纹

  牙型

螺距(每

25.4 mm

  牙数)

    尸

sAt
基面上的基本直径 塞规总

长度

  Lp

塞规调
环规 总

长度

  La

环规

外径

DR

4t孔

直径

  Q

配对 紧

  密距

    S

整盘

直径

  D中径 大径 小径

数字型(NC)

NC10 V-0.055 4.233(6) 1:8 27. 000 28. 420 25.850 38.1 24. 0 28.6 58.0 31. 00 9. 525

NC12 、 0.055 4. 233(6) 1:8 32.131 33. 551 30. 711 44.4 28.0 35. 0 63.0 36.00 9. 525

NC13 V-0.055 4.233(6) 1:8 35.331 36. 751 33. 911 44. 4 32.0 35. 0 66.0 39. 00 9. 525

NC16 V-0.055 4. 233(6) 1:8 40.869 42. 289 39. 449 44. 4 38.0 35.0 72.0 45.00 9. 525

NC23 V-0. 038R 6. 350(4) 1:6 59.817 62. 196 57. 438 76. 2 52. 2 60. 3 98. 4 64.03 15.875

  NC26

(2% IF)

V-0. 038R

、 0.065

6.360(4) 1:6 67.767 70. 147 65.388 76.2 60. 2 60. 3 106.4 71.98 15. 875

  NC31

(2% IF)

、0. 038R

V-0. 065

6.350(4) 1:6 80. 848 83. 228 78. 469 88. 9 73. 3 73. 0 130. 2 85. 06 15. 875
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表 1(续) 单 位为毫米

量规代号
被测螺纹

  牙型

螺距 (每

25. 4 mm

  牙数)

    尸

4it
基 面上 的基 本直径 塞规总

长度

  Lp

塞规调

整盘

直径

  D

环规 总

长度

  LR

环规

外径

DR

惶孔

直径

  Q

配对 紧

  密距

    S中径 大径 小径

NC35 、 0. 038R 6. 350(4) 1}6 89. 687 92.067 87. 308 95.2 82.1 79. 4 133.4 93.90 15. 875

  NC38

(3好IF)

、0. 038R

V-0.065

6.350(4) 1，6 96. 723 99. 103 94. 344 101.6 89.1 85. 7 142.9 100. 9415. 875

NC40
(4全月)

V-0. 038R

、 0. 065

6.350(4) 1:6 103.429 105. 808 101.049 114. 3 95.8 98.4 149.2 107. 67巧 .875

NC44 、 0. 038R 6.350(4) 1:6 112. 192 114. 571 109. 812 114. 3 104. 6 98. 4 161. 9 116.4215. 875

NC46
(41厂)

V-0. 038R

V-0. 065

6.350(4) 1:6 117.500 119.880 11片 171 114. 3 109. 9 98. 4 165. 1 121. 7215. 875

  NC50

(4好IF)

V-0. 038R

V-0. 065

6. 350(4) 1:6 128.059 130.439 125. 680 114.3 120.5 98. 4 181.0 172 2凡15.875

NC56 V 0. 038R 6. 350(4) 1:4 142. 646 145.018 140. 275 127.0 135. 1 111. 1 200.0 146.8615.875

NC61 、0. 038R 6.350(4) 1:4 156. 921 159. 293 154. 549 139. 7 149.4 123.8 215.9 161.1415.875

NC70 V-0. 038R 6.350(4) 1:4 179. 146 181. 518 176.774 152.4 171.6 136.5 238. 1 183. 3615. 875

NC77 V 0. 038R 6.350(4) 1-4 196.621 198. 993 194.250 165. 1 189. 1 149.2 260. 4 200.8415.875

正规型 (REG)

2 }4 REG V-0.040 5.080(5) 1:4 60. 080 62.452 57. 709 76.2 54. 1 60. 3 95. 2 64.29 15.875

2'/s REG V-0.040 5.080(5) 1:4 69.605 71.977 67. 234 88. 9 63. 7 73. 0 108.0 73. 81 15.875

3拓REG 、 0.040 5.080(5) 1:4 82.293 84. 665 79. 921 95.2 76. 3 79.4 127.0 86. 51 15.875

4万REG V 0.040 5.080(5) 1:4 110.868 113.240，108. 496 108.0 104. 9 92.1 158.8 115. 0915.875

5}4 REG V-0.050 6.350(4) 1:4 132.944 135. 972 129. 916 120.6 125. 9 104.8 190. 5 137. 8515.875

6%REG V-0.050 6.350(4) 116 146.248 149.286 143. 210 127.0 138.4 111. 1 209. 6 151_1015.875

7河REG V-0. 050 6. 350(4) 1 ""4 170.549 173.577 167. 521 133.4 163. 1 117. 5 241. 3 175. 4115.875

8% REG V-0. 050 6. 350(4) 1:4 194. 731 197.759 191. 703 136. 5 187. 3 120. 6 273.0 1QQ 59 15.875
}---一{

贯眼型(FH)

3万FH V-0. 040 5.080(5) 1:4 94. 844 97. 215 92.472 95.2 88.9 79.4 139. 7 99.06 15.875

4巧FH V-0. 040 5.080(5) 1:4 115. 113 117.485 112. 741 101.6 109. 1 85. 7 165. 1 119. 3315.875

5万FH V-0. 050 6.350(4) 1:6 142.011 145.049 138. 974 127.0 134.4 111. 1 196.8 146. 9115.875

6Y}FH V-0. 050 6.350C4) 1:6 165. 598 168.636 162. 560 127.0 157. 7 111. 1 228. 6 170. 4615.875

内平型(IF)

5万IF V-0.065 6.350(4) 1:6 157. 201 159.580 154. 821 127.0 149. 6 111. 1 212. 7 161.4015.875

注:表中与数字型(NC)量规列在同栏中的内平V1 (IF)、贯眼型(FH)量规，只是其被测螺纹牙型有别，量规尺寸

完全相同 。
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调整盘厚度应符合下列规定:

— 等于和小于5}4的IF,FH,REG型与NC10~  NC50的全部规格的量规，调整盘厚度((b)最大

为 9.5 mm

— 等于和大于6%的REG,FH型与NC56-NC77的全部规格的量规，调整盘厚度((b)最大为

11. 1 mm

4.2.2 量规螺纹牙型尺寸见图2和表2,

H— 原始三角形高度;

  h— 牙型高度;

f,— 外螺纹牙底最大削平高度;

几— 内螺纹牙底最大削平高度;

几— 外螺纹牙顶削平高度;

f-— 内螺纹牙顶削平高度

  圈2 量规螺坟牙型

裹 2 量规螺坟牙型尺寸 单位 为毫米

被侧螺

纹牙型

每 25.4 mm

    牙数

螺 距

    P
锥 度

原始 三角

形高度

    H

牙型高度

    h

牙底削平

  高度

f, = fm

牙顶削平

  高度

f.0少舀

V-0. 038R

V-0.065

4 6. 350 1:6 5.487 2. 577 1.356 1.553

V-0. 038R 4 6.350 1，4 5.471 2.565 1.356 1.549

V-0.040 5 5.080 1:4 4. 376 2. 372 1.002 1.002

V-0.050 4 6.350 1，4 5.471 3.028 1.221 1. 221

V-0. 050 4 6.350 1:6 5. 487 3.038 1.224 1. 224

V-0.055 6 4.233 1:8 3.660 1. 420 1. 120 1. 120

5 技术要求

5. 1 地区规主要尺寸 的极 限偏差 应符合 表 3的规定。
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表 3 地区规主要尺寸的极限偏差 单位为毫米

塞 规 环 规

被侧要素 极 限偏差 被测要素 极 限偏差

基面 中径 士0.005

基面小径 士0.051

基面大径 士0.051

螺距
量规代号2'/e -3}4 士0.005

螺距
量规代号 2%-3万 士0.008

量规代号 4-8% 士0.008 量规代号 4̂ 8% 士0.010

中径 圆锥锥度
+0.010

+0.003
中径圆锥锥度

- 0.015

- 0.030

牙侧角(‘) 士 5
牙侧角(’) 士 8

总长度(Lx) 士2.4

总长度(Lp) 士2.4

外径(Drs) 士0.4

惶孔直径(Q) 士0.38

配对紧密距(S) 士0.025

注1:测量环境温度为 20℃士1c,

注2:确定中径时，不考虑姗旋角对其影响。

注3:螺距偏差指任意两牙间的最大允许偏差，在有效姗纹两端各减去一个整牙范围内侧量.

5.2 校对规和工作规主要尺寸的极限偏差应符合表4的规定。

5.3 各级新量规的互换紧密距极限偏差为士。. 100 mm，配对紧密距极限偏差为士。.025 mm，见图3

(修复后的量规应按新量规对待)。

5.3.1 地区规用于确定校对规的互换紧密距，见图36),c),

5.3.2 校对规用于确定工作规的互换紧密距，见图3e)、 f)。合格的校对塞规作为基准，校对环规为转

换基准 。

5.3.3 各级量规的塞规确定其环规的配对紧密距，见图3a),d),H)=

5.4 量规测量面对螺纹轴线的垂直度公差为0. 015 mm,

5.5 量规螺纹表面和测量面的硬度为(60̂-63) HRC,

5.6 量规本体及其调整盘需经稳定性处理。

5.7 量规螺纹牙侧面和测量面的表面粗糙度为R,(O. 32 Km,螺纹顶径表面粗糙度为R,(0.63 Km,

5.8 量规表面不得有裂纹及测量面出现磕拉、碰伤等缺陷存在。

5.9 工作规可有横贯螺纹的纵向存污槽，且其中一个槽必须经过塞规小端或环规大端第一个完整螺纹

的起始点 。

5. 10 量规两端的不完整螺纹应除去并倒钝。对工作规应按图lb)所示从大端测量面起除去部分

螺纹 。

5. 11 量规螺纹牙底形状由制造厂自定，但截底圆弧半径不得超过0. 25 mm，或在牙底开槽，开槽宽度

对应表2所列牙底削平高度所确定的牙底宽度值，开槽深度要超越尖牙底。槽宽中心要与牙侧中心线

对 中。

5. 12 各级量规应成对检定，成对出厂。



GB/T 4749-2003

表4 校对规和工作规主要尺寸的极限偏差 单位为毫米

塞 规 环 规

被侧要素 极限偏差 被测要素 极限偏差

基面

中径

量规代号簇6%和 NC50 士0.010 1 基面小径 一 士0.051
量规代号i7%和 NC56 士0.013

望
量规代号2%-5万和NC23--NC50 士0.015

量规代号)6%和 NC56 } 10.018基面大径 }士0.051
调整盘外径 D }士0.40

    中
    径
    圆
    锥
    锥

    度

La(88. 9

(3坷 in)

校对规
-0.010

一 0.030
螺距

量规代号G6%和 NC50 士 0.010

工作规
一 0. 010

一 0. 036

量规代号)7%和 NC56 土0.013

中
径
圆
锥
锥
度

LR簇88.9

(3万 in)

校对规
+0.010

  0

LR=92. 1̂ -101. 6

  (3% in-4 in)

校对 规
一 0. 010

一 0. 036
工作规

+0.015

  0
工作 规

一 0.010

一 0.041

LR=92. 1一101.6

  (3% in- 4 in)

校对规
+0.013

  0

La=104. 8̂ -114. 3

(4蜷 in- 434 in)

校对规
一 0.010

一 0.041
工作规

+0.018

  0
工作规

一0.010

- 0.046

LR=104. 8̂ -114. 3

(4万 in-4坏 in)

校对规
+0.015

  0

La-117. 5-127.0

  (4% in-5 in)

校对规
- 0.010

一 0.046

工作规
+0.020

  0
工作规

一 0.010

一 0. 051

LR=117.5-127.0

  (4% in-5 in)

校对规
+0.018

  0

La=130. 2̂ -139. 7

(5沁 in-5万 in)

校对规
一 0.010

一 0.051

工作规
+0. 023

  0
工作规

一 0.010

一 0.056

La=130. 2̂ -139. 7

(5% in-5万 in)

校对规
+0.020

  0

LR=142.9-152.4

  (5% in-6 in)

校对规
一 0.010

一 0.056
工作规

+0.025

  0
工作规

一 0.010

- 0.061

LR =142. 9-152. 4

  (5% in-6 in)

校对规
+0.023

  0 牙侧角(’) } 士15

工作规
+0.028

  0

总长度(LR) } 士2.4
外径(DR) 士 0.4

牙侧角(‘) 士7 幢孔直径(Q) 士0.38

总长度(LP) 士2.4 配对紧密距(S) 士0.025

注 1;测量环境温度为 20℃士1'C,

注 2:确定中径时，不考虑绿旋角对其影响。

注 3:螺距偏差指任意两牙间的最大允许偏差，在有效螺纹两端各减去一个整牙范围内测量。
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单位 为毫米

墓面

5— 校对规配对紧密距;

s,— 工作塞规对校对环规的互换紧密距;

s,— 工作环规对校对塞规的互换紧密距

注:上述传递关系不包括 NC10--NC16的量规

                                图3 量规紧密距关系图

6 测量 方法

6.1 量规的各要素和紧密距应在20℃士1℃环境温度内进行测量。

62 测量牙侧角要在量规两端各减去一个整牙的范围内进行

6.3 测量中径圆锥锥度时，在完整螺纹全长两端各减去一个整牙的长度上，测量所得锥度偏差并计算
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至环规长度L，上的结果应符合表3或表4的规定，同时，在该范围内任何一段间距中径锥度测量结果

应符合表3或表4的规定。

6.4 测量螺距时，在螺纹两端各减去一个整牙的范围内，沿螺纹中径线平行于螺纹轴线测量。任何两

牙之间的螺距偏差应符合表3或表4的规定。

6,5 测量塞规螺纹中径可参照附录B进行。其中径值在考虑了实际锥度偏差后应折算到基面位置，

其值应符合表1和表3或表4的规定。

66 紧密距值的测量:

    a) 测量前，应将量规螺纹部分和测量面清洗干净。螺纹部分涂上一层轻质中性润滑油。

    6) 将塞规刚性固定，使环规缓缓旋人，并上卸几次，使油分布均匀。在确认旋合灵活无卡阻现象

        后用手柄初紧，再按图4所示位置和表5规定的扭矩锤自由落锤，锤击至环规对塞规不再产生

        相对移动(一般锤击12次)，即可测量紧密距值。

    C) 在测量面上选4个对称点按5.3要求进行测量,4个点之间的差值最大不得大于0. 020 mm.

        取最高点和最低点的平均值做为紧密距测量值，该值应符合5.3的规定。

                                                                                              单位为毫米

塞规 (固定)

扮 /

\
斗
/

  图 4 扭矩锤

衰 5 扭矩锤质量 单位为千克

量规代号 扭矩锤质量

2Y. ,2X,NC23-31 0.907

3}-4} , NC35-50 1.361

5万,6%,NC56,NC61 1.814

7% , NC70 2. 268

8/ ,NC77 2.722

注:未标注代号的系指同规格的IF,REG和FH型量规。

6.7 测量量规表面粗糙度应符合GB/T 6060.2的比较样块检验，当有争议时可用GB/T 6062规定的

表面粗糙度测量仪进行仲裁。

6.8 硬度测量按GB/T 230的规定进行，测量时不得在螺纹工作表面打印.
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检验规则

7.1 量规应按表3或表4的各项要素要求全部进行检验。

7.2 量规按7. 1的要求检验合格后，方可按5.3要求检验其紧密距.

7.3 量规经检验合格并开具质量证明书后方可出厂。质量证明书格式见附录c及附录D。合格证应

注明编号 。

7.4 新的和修复过的量规其初始紧密距应符合下列极限:

    a) 地区规对原始规:

        1) 最小紧密距— 15.773 mm

        2) 最大紧密距— 15.977 mm

    b) 校对规对地区规或原始规:

        1) 最小紧密距— 15.773 mm

        2) 最大紧密距— 15.977 mm

    c) 工作规对校对规:

        1) 最小紧密距— 15. 773 mm

        2) 最大紧密距— 15.977 mm

    d) 各级量规的配对紧密距:

        1) 最小值— 15.850 mm

        2) 最大值— 15.900 mm

7.5 为保证量规的紧密距保持在规定的范围内，量规应按照下述程序定期重检。

7.5.1 地区规和校对规应至少每7年重检1次配对紧密距和互换紧密距，并以重检证书作为以后使用

的依据，重检证书应报告重检紧密距值。校对规应注明地区规和本身的注册号。工作规应注明校对规

的注册号和配对紧密距值S。工作规应用注册合格的校对规进行重检，工作规的重检周期应根据其使

用频数确定。

7.5.2 对定期重检的量规，其互换紧密距与7.4的初始紧密距要求相同。各级量规的配对紧密距重检

应符合下列极限:

    a) 最小配对紧密距— 15. 773 mm

    b) 最大配对紧密距— 15. 977 mm

7.5.3 校对规和工作规磨损的互换紧密距或配对紧密距超过下列极限时，量规应报废或重磨:

    a) 最小互换紧密距— 15. 715 mm

    b) 最大互换紧密距— 15. 990 mm

    c) 最小配对紧密距— 15.792 mm

    d) 最大配对紧密距— 15.913 mm

    地区规的磨损极限由原始规持有者确定。

标志 、包装、运输和贮存

8. 1 标志

8.1.1 产品标志

    塞规和环规均应作永久性标志，内容包括:

    a) 量规代号;

    b) 旋向代号，左旋加标LH，右旋不标记;
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    C) 执行标准代号，校对规标注“校对”二字，工作规加“工作”二字。

    d) 出厂年月(年份用四位数字，月份用两位数字);

    e) 制造厂名、厂址、注册商标，

    f) 制造厂产品编号(用四位数字，成对量规的编号应相同，校对规和地区规可省略);

    B) 在环规大端标出实侧配对紧密距值S,

    示例 1

    一对 1988年9月 EX制造厂生产的注册号为1234的NC46(41F)右旋校对规，实测配对紧密距为 15. 877 mm，其标

志为 :

                          NC46(4IF)  GB/T4749校对 1234  1988.09  EX  S=15.877

    示例 2

    一对 1989年10月EX制造厂生产的注册号为5678的4'6 REG左旋校对规，实测配对紧密距为 15. 878 mm，其标志

为 :

                        4万REG  LH  GB/T 4749校对 5678  1989.10  EX  S=15.878

    示例 3:

    一对 1996年8月 EX制造厂生产的出厂产品编号为 。369的 NC 50 (4}4 IF)右旋工作规，实侧配对紧密距为

15. 892 mm,其标志为:

                        NC50 ( 4万IF)  GB/T 4749工作 1996.08  EX  0369  S=15.892

8. 1.2 包装标志

    专用工具盒盒面应标明量规代号、旋向(右旋不标)、校对规或工作规。

8.2 包装

    量规应进行防腐油封，并妥善包装后装人专用工具盒(专用工具盒应使塞规、环规分开)。盒内放质

量证明书。盒装量规应用包装箱包装。包装箱应防潮、防震。

8.3 运输

    箱装量规在运输中应固定好，以防松动，运输工具应防雨、防曝晒。

8.4 贮存

    量规存放于通风干操，无酸、碱等腐蚀性气体的室内。塞规和环规应分开保管。
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          附 录 A

        (资料性附录)

石油钻具峨纹量规尺寸(英制)

A. 1 石油钻具接头螺纹量 规英制尺寸见表 A.

表A. 1 石油钻具接头螺纹量规英制尺寸 单位为英寸

量 规代号
被测螺纹

  牙型

每英寸

牙致 silin/ft
基面上的基本直径 塞规 总

长度

  Lp

塞规调

整盘

直径

  D

环规总

长度

  L�

环规

外径

DR

撑孔

直径

  Q

配对紧

  密距

    S
中径 大径 小径

数字型(NC)

NC23 、 0. 038R 4 2 2.355 00 2.448 68 夕 夕A l 只9 3 2.056 2% 3万 2. 521 0. 625

  NC26

(2}4IF)

V-0. 038R

V.0.065

4 2 2.668 00 2.761 68 2. 574 32 3 2. 369 2% 4% 2.834 0. 625

  NC31

(2% IF)

V-0. 038R

V-0. 065

4 2 3. 183 00 3. 276 68 3.089 32 3}j 2.884 2万 5% 3.349 0. 625

NC35 V-0. 038R 4 2 3. 531 00 3.624 68 3. 437 32 3% 3.232 3兄 5万 3. 697 0. 625

  NC38

(3好IF)

V-0. 038R

、 0.065

4 2 3.808 00 3. 901 68 3. 714 32 4 3.509 3% 5% 3. 974 0. 625

NC40

(4h月)

、 0. 038R

V-0.065

4 2 4.072印 4. 165 68 3.978 32 4环 3. 773 3% 5% 4.239 0. 625

NC44 V-0. 038R 4 2 4.417 00 4. 510 68 4. 323 32 4}4 4. 118 3% 6% 4. 583 0. 625

NC46

(41F)

、 0.038R

、 0.065

4 2 4.626 00 4. 719 68 4. 532 32 4}j 4.327 3% 6'/z 4. 792 0. 625

  NC50

(4}41F)

V 0. 038R

V 0.065

4 2 5. 041 70 5. 135 38 4.948 02 4万 4. 743 3% 7万 5. 208 0. 625

NC56 、 0.038R 4 3 5. 616 00 5. 709 38 5. 522 62 5 5. 318 4% 7% 5. 782 0. 625

NC61 、 0. 038R 4 3 6. 178 00 6. 271 38 6.084 62 5}4 5.880 4万 8}j 6. 344 0. 625

NC70 V-0. 038R 4 3 7. 053 00 7. 146 38 6. 959 62 6 6.755 5% 9% 7.219 0. 625

NC77 、 0.038R 4 3 7. 741 00 7. 834 38 7. 647 62 6环 7. 443 53/. 10'/, 7. 907 0. 625

正规型(REG)

2万REG V-0. 040 5 3 2. 365 37 2. 458 75 2. 271 99 3 2. 131 2% 3% 2. 531 0. 625

234 REG V-0.040 5 3 2. 740 37 2.833 75 2. 646 99 3'/z 2.506 2% 4城 2. 906 0. 625

3万REG 、0.040 5 3 3. 239 87 3.333 25 3. 146 49 3% 3.005 3'/s 5 3.406 0. 625

4万REG 、 0.040 5 3 4. 364 87 4. 458 25 4. 271 49 4万 4. 130 3% 6% 4.531 0. 625

11
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表 A. 1(续) 单位为英寸

量规代号
被侧螺纹

  牙型

每英寸

牙致 Is 1tin/ft
基面上的基本直径 塞规总

长度

  L,

赛 抓 调
环规总

长度

  LR

环规

外 径

D�

镇孔

直径

  Q

配对紧

  密距

    S

整盘

直径

  D
中径 大径 小径

5万REG V-0. 050 4 3 5. 234 02 5. 353 24 5. 114 79 4% 4. 956 4万 7万 5.427 0.625

6%REG V-0. 050 4 2 5. 757 80 5.877 40 5. 638 20 5 5.448 4% 8'/, 5.494 0.625

7%REG V-0.050 4 3 6. 714 53 6.833 75 6. 595 31 5K 6.421 4% 9% 6.906 0. 625

8%REG V-0.050 4 3 7. 666 58 7. 785 80 7. 547 35 5% 7.373 4% lO% 7.858 0. 625

贯眼型(FH)

3万FH V.0.040 5 3 3.734 00 3. 827 38 3. 640 62 3% 3.499 3y. 5}4 3. 900 0. 625

4万FH V-0.040 5 3 4.532 00 4. 625 38 4. 438 62 4 4. 297 3% 6}4 4.698 0. 625

5万FH V-0.050 4 2 5. 591 00 5.710 60 5.471 40 5 5. 292 4% 7% 5. 784 0. 625

6%FH V-0.050 4 2 6. 519 00 6.639 20 6.400 00 5 6.210 4% 9 6.711 0. 625

内平型(IF)

5写IF V-0.065 4 2 6. 189 00 6.282 68 6.095 32 5 5.890 3场 8% 6.355 0.625

注:表中与数字型(NC)量规列在同栏中的内平型(IF)、贯眼型(FH)量规，只是其被测螺纹牙型有别，其它尺寸

  完全相同。可以互换.
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        附 录 B

      (资料性附录)

螺纹量规 中径测量推荐 方法

B. 1螺纹量规中径应在距塞规大端34.925 mm，且垂直于螺纹轴线的平面上测量，见图B. 1 e测针规

格及跨针测量值见表B. 1，英制螺纹中径测量值见表B. 2 ,

                                                                                              单位 为毫米

      图 B. 1 塞规中径测量示愈图

表B. 1 石油钻具接头螺纹量规中径测量值 单位 为毫米

量规代号
每 25. 4 mm

    牙数
锥度 基面中径

在 34. 925 mm

侧量点的 中径
测量针径

34.925 mm+P/2

      的尺寸
跨针
侧量值

数字型螺纹量规(NC

NC10 6 1:8 27.000 24.619 2.444 37.041 28.158

NC12 6 1:8 32. 131 29. 750 2.444 37.041 33. 289

NC13 6 1:8 35. 331 32.950 2.444 37.041 36.489

NC16 6 1: 8 40.869 38.487 2.444 37,041 42. 026

NC23 4 1: 6 59.817 56. 642 3. 666 38. 100 61. 890

NC26(2'/e IF) 4 1:6 67. 767 64. 592 3. 666 38. 100 69.840

NC31(2万IF) 4 1:6 80.848 77. 673 3. 666 38. 100 82. 921

NC35 4 1: 6 89. 687 86. 512 3. 666 38. 100 91. 760

NC38(3好1F) 4 1:6 96. 723 93. 548 3. 666 38. 100 98. 796

NC40(4FH) 4 1:6 103.429 100. 254 3. 666 38. 100 105.501

NC44 4 1，6 112. 192 109.017 3. 666 38. 100 114. 264

NC46(4IF) 4 I}6 117. 500 114. 325 3. 666 38.100 119. 573

NC50(4万IF) 4 1:6 128.059 124.884 3.666 38. 100 130. 132

NC56 4 1:4 142. 646 137. 884 3.666 38. 100 143.015

NC61 4 I:4 156. 921 152. 159 3.666 38. 100 157. 290

NC70 4 1:4 179. 146 174. 384 3.666 38. 100 179.515
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表B. 1(续) 单位 为毫米

量规代号
每 25. 4 mm

    牙数
锥度 基面 中径

在 34.925 m-

测量点的中径
测量针径

34.925 mm十P/2

      的尺寸

跨针

测量值

NC77 4 1: 4 196.621 191. 859 3.666 38.100 196.990

正规型螺纹量规(REG)

2% REG 5 1:4 60. 080 55.318 2. 933 37. 465 59. 423

2'/a REG 5 1:4 69. 605 64. 843 2.933 37.465 68.948

3 }4 REG 5 1:4 82.293 77. 530 2. 933 37.465 81.635

4朽REG 5 1'"4 110. 868 106. 105 2. 933 37.465 110.210

5好REG 4 1:4 132. 944 128. 182 3.666 38. 100 133. 313

6%REG 4 1:6 146. 248 143. 073 3. 666 38. 100 148. 321

7% REG 4 1:4 170.549 165. 787 3. 666 38.100 170.918

8 %REG 4 1，4 194.731 189. 969 3. 666 38. 100 195. 100

贯眼型螺纹量规(FH)

3万FH 5 1:4 96.844 90.081 2. 933 37. 465 94. 186

4万FH 5 1:4 115.113 110. 350 2.933 37.465 114.455

5好FH 4 1:6 142.011 138. 836 3. 666 38. 100 144.084

6%FH 4 1:6 165.598 162.423 3. 666 38. 100 167. 670

内平型螺纹量规(IF)

5}4 IF 4 1:6 157.201 154.026 3. 666 38. 100 159. 273

表B. 2 石油钻具接头绷坟量规中径测量值(英制) 单位为毫米

量规代号
每英寸

  牙数 ififtin/ft基面中径
  在1. 375 in

测量点的中径
测量针径

1.375 in+P/2

    的尺寸
跨针
测量值

数字型螺纹量规(NC

NC10 6 1'/z 1.063 00 0. 969 25 0.096 23 1.458 3 1. 108 58

NC12 6 1'/z 1. 265 00 1. 171 25 0.096 23 1. 458 3 1. 310 58

NC13 6 1 ̀/z 1. 391 00 1. 297 25 0.096 23 1. 458 3 1. 436 58

NC16 6 1翅 1.609 00 1. 515 25 0.096 23 1.458 3 1. 645 58

NC23 4 2 2. 355 00 2. 230 00 0. 144 34 1. 500 0 2.436 60

NC26 (2%IF) 4 2 2. 668 00 2. 543 00 0. 144 34 1. 500 0 2. 749 60

NC31(2 % 1F) 4 2 3. 183 00 3. 058 00 0. 144 34 1. 500 0 3. 264 60

NC35 4 2 3. 531 00 3.406 00 0. 144 34 1. 500 0 3. 612 60

NC38(3好IF) 4 2 3.808 00 3. 683 00 0. 144 34 1. 500 0 3. 889 60

NC40(4FH) 4 2 4.072 00 3. 947 00 0. 144 34 1. 500 0 4. 153 60

NC44 4 2 4. 417 00 4. 292 00 0. 141 34 1. 500 0 4. 498 60

NC46(41F) 4 2 4. 626 00 4. 501 00 0. 144 34 1. 500 0 4. 707 60

NC50 ( 4好IF) 4 2 5.041 70 4. 916 70 0. 144 34 1. 500 0 5. 123 30

14
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表 B. 2(续 ) 单位为毫米

量规代号
每英 寸

才数 *AEin/ft基面中径
  在 1. 375 in

侧量点的中径
测量针径

1. 375 in+P/2

    的尺寸
跨针
侧量值

NC56 4 3 5.616 00 5.428 50 0. 144 34 1. 500 0 5. 630 52

NC61 4 3 6. 178 00 5. 990 50 0. 144 34 1. 500 0 6. 192 52

NC70 4 3 7.053 00 6.865 50 0. 144 34 1. 500 0 7.067 52

NC77 4 3 7. 741 00 7.553 50 0.144 34 1. 500 0 7. 755 52

正规型螺纹量规(REG)

2% REG 5 3 2.365 37 2. 177 87 0.115 47 1. 475 0 2. 339 48

2%REG 5 3 2.740 37 2.552 87 0.115 47 1.475 0 2. 714 48

3好REG 5 3 3. 239 87 3.052 37 0. 115 47 1. 475 0 3. 213 98

4环REG 5 3 4. 364 87 4. 177 37 0. 115 47 1.475 0 4. 338 98

5万REG 4 3 5. 234 02 5.046 52 0. 144 34 1.500 0 5. 248 54

6%REG 4 2 5. 757 80 5. 632 80 0. 144 34 1. 500 0 5. 839 40

7万REG 4 3 6. 714 53 6. 527 03 0. 144 34 1. 500 0 6. 729 05

8%REG 4 3 7.666 58 7. 749 08 0. 144 34 1. 500 0 7. 681 10

贯眼型螺纹量规(FH)

341'H 5 3 3. 734 00 3 546 50 0. 115 47 1.475 0 3. 708 11

4坷FH 5 3 4. 532 00 4. 344 50 0. 115 47 1.475 0 4. 506 11

5好FH 4 2 5.591 00 5.466 00 0. 144 34 1. 500 0 5. 672 60

6写FH 4 2 6.519 00 6. 394 60 0. 144 34 1.500 0 6. 601 20

内平型螺纹量规((IF)

5巧IF 4 2 6. 189 00 6.064 00 0. 144 34 1.500 0 6. 270 60

15
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                附 录 C

            (规范性附录)

石油钻具接头螺纹校对规质量证明书格式

                              (出证单位名称)

                    石油钻具接头螺纹校对规质量证明书

经检侧下列石油钻杆接头螺纹校对规符合GB/T4749一2O03的规定。

量规代号:

制造厂名称:

地区规注册编号:

互换紧密距值:

    校对塞规对地区环规:

    校对环规对地区塞规:

校对规注册编号:

制造厂产品编号:(根据需要)

制造 日期 :

检验员签字:

检验单位(盖章)

检测日期: 年 月 日
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                附 录 D

            (规范性附录)

石油钻具接头螺纹工作规质量证明书格式

                              (出证单位名称)

                    石油钻具接头螺纹工作规质量证明书

经检测下列石油钻具接头螺纹工作规符合GB/T 4749-2003和API spec 7的规定。

量规代号: 产品编号:

制造厂名称:

校对 规注册编号:

校对规配对紧密距值:5=

互换紧密距值:

    工作塞规对校对环规:S,=

    工作环规对校对塞规:5:=

检验员签字:

检验单位(盖章)

检测 日期 : 年 月 日


