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21 /28MPa 压力等级流体系统用外挤压导管接头通用规范

1 范围

本规范规定了流体系统用外挤压导管接头的要求和质量保证规定等。
本规范适用于ZIMPa 以及28MPa 压力等级的飞机流体系统。

2 引用文件

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

修改单（不包含勘误的内容）或修订版均不适用于本规范，然而，鼓励根据本规范达成协议的各方研究是

否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本规范。

GJB 179A 一 1996 计数抽样检验程序

GJB 3230一 1998 航空液压导管和接头试验方法

GJB /Z 594A 一 2000 金属镀覆层和化学覆盖层选择原则与厚度系列

HB 5800一 1999 一 般公差

HB 6133 一 1987 液压软管、导管、接头组件的脉冲试验

HB 6442 一 1990 飞机液压导管及连接件旋转弯曲疲劳试验

HB4 一 31一2002 扩口式组合导管 第一 尺寸系列

3 要求

31 材料

材料按产品标准的规定。
3. 2 尺寸
尺寸按产品标准的规定。 一 般公差按11B 5800一 1999。

33 表面粗糙度

表面粗糙度按产品标准要求。
3. 4 工艺
3 41 孔的偏移量
对于从两端钻制流体通道的直通管接头，在钻孔交汇点处两孔之间的偏移量不应超过 0 Zmm ， 允

许用直径比规定通道最小直径小 o .3mm 的量规检查；直角管接头和弯管接头在流体通道结合处横截面

积应不小于最小通道的截面积，可以用直径比规定通道直径小 0. 3～ 的硬质小球进行通过性检查。 在

转接连接处的误差应被控制在一 定范围内， 以保证最大外径（公称外径＋76.2脚）的导管能够通过整个

接头。
3 42 表面处理

接头的表面处理按产品标准的规定。
3 4 .3 涂覆涂层

接头表面处理后涂覆聚四氟乙烯（以下简称PTFE) ，所有接头喷涂的PTFE 涂层厚度在 12.7林m 到

38.1卿 之间。接头外表面应全部涂覆PTFE ，接头内孔或挤压端均应按GJB /Z 594A 一 2000涂覆涂层至

规定深度。
35 外观
零件的外观要求如下：
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a） 连接件的零件应符合图样和本规范的要求。
b） 密封表面粗糙度不大于 08 ，其余机加表面粗糙度不大于3.2，锻件和棒材的非机加表面应有一

致的质量和状态且无裂纹、折叠、裂缝、凹陷，或者是用肉眼或磁力或着色检查可见的可能影
响使用的缺陷。
c） 铝合金接头沿锻件分模面处的剪切面缺陷可以通过打磨（粗糙度Ra不大于6. 3）并蚀刻发现。如
果这种缺陷可以在保证零件的相应厚度的情况下消除到再蚀刻时不出现，则不应列入拒收范
围。

3. 6 标识

3. 61 锻件

除非另有规定，零件应有由完整的零件编号和生产商商标组成的永久性标识。锻件空白处应有锻件

制造商的标志。接头铸件的空白处应标记锻造商的商标，代码号或者字母，以此辨认锻件的来源。锻件
还应标记原始材料批次控制号码。
3. 62 零件
零件应使用等同于零件编号的数字代码以表示尺寸。 当零件规格小于或等于 8? ，且因零件尺寸

的关系无法应用完整的零件编号时，标志最多可以省略到不含规格号的基本零件号。
3 63 材料
如果使用材料代码，则代码的字母也应用激光标印、 电蚀印或钢印等标识在零件上。

3. 6. 4 标识的尺寸，方式以及位置
零件应使用激光标印、冲击标印或电蚀印等永久标识方法进行打印，该标识方法不应造成表面氧化

或其他任何不良影响。组件标记在装配后应位于易于观察位置。
37 导管工作压力
导管的工作压力由导管的材料、 公称内径和公称壁厚决定， 并用如下公式计算得到：

工作压力＝几耐4
式中：几un是最小爆破压力， 单位为兆帕（MPa) ，按HB4 一 31一 2002中3 22 的公式（2）计算出。

38 ’性能

3 81 气压泄漏

外挤压导管连接件（以下简称连接件）应通过指定的工作压力，没有渗漏或其他故障。
3 82 系统压力
连接件应通过指定的工作压力，没有渗漏或其他故障。

3 8. 3 耐压
连接件承受2倍工作压力应无渗漏、明显的永久变形或其他可能影响到按指定力矩值分解和装配的
能力的故障。
3. 84 爆破
连接件应能承受4倍工作压力的爆破压力值，达到爆破压力值之前不应有渗漏或爆破。
3 85 液压脉冲
连接件应能承受2x 105次脉冲循环且无泄漏或其他任何形式的失效。
3 86 旋转弯曲疲劳
连接件应能在表 1中列出相应的应力等级下，承受 1xl 夕次弯曲循环且无泄漏或其他任何形式的

失效。
3 87 连接强度
连接件的最小连接强度按表 2，在达到规定的载荷前，导管不应破裂或从管套中脱出。其他设计的
最小轴向拉力不低于4倍工作压力所形成的轴向压力。
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表 1

工作压力等级毛10 SMPa 工作压力等级ZIMPa 及28MPa

导管尺寸
mm (Inch) 铝合金 钦合金

6(0.250) 42(6000)

8(0 312) 42(6000)

10(0 375) 42(6000)

12(0 500) 38(5500)

16(0 625) 38(5500)

20 (0 750) 345 (5000)

不锈钢

最小弯曲应力MPa (Psl)

1655 (24 ,000)

1655 (24,000)

1517 (22 ,000)

1379 (20,000)

1241 (18,000)

1103 (16,000)

22(0 875)

25(1 000) 28 (4000)

32 (l 250) } 28 (4000) }
括号内是相对应英制导管的尺寸及最小弯曲应力。

1034 (15,000)

1034 (15,000)

1379(20,000)

1379 (20,000)

1310 (19,000)

1241 (18,000)

117.2(17,000)

110(16,000)

1034 (15,000)

1034 (15,000)

965 (14,000)

：外径6? 10的铝合金导管工作压力为10 SMPa ，外径 16? 20的铝合金导管工作压力为6 gMPa ，外径22一
32的铝合金导管工作压力为4 ZMPao

表 2

工作压力等级（10SMPa 工作压力等级ZIMPa 工作压力等级28MPa
导管外径
nlnl(Inch) 铝合金 ｝ 不锈钢和钦合金

最小连接强度N (L BS)

不锈钢和钦合金

6(0 250) 13122(295) 26200 (589) 34919 (785)

8(0 312) 20417 (459) 40790 (917) 5440.2(1223)

10(0.375) 29492 (663) 58939 (1325) 78600 (1767)

12(0 500) 52400(1178) 104800 (2356) 13976.3(3142)

16(0 625) 54580(1227) 16378.4(3682) 218363 (4909)

20(0 750) 78600(1767) 23580(5301) 314445 (7069)

22(0 875) 70727 (1590) 427963 (9621)

25(1.000) 139763(3142) 41920(9424) 55896.3(12,566)

32(1250) 13100(2945) 655045 (14,726)

注1：括号内是相对应英制导管的尺寸及最小连接强度。
注2：外径6? 10的铝合金导管工作压力为 105 MPa ，外径16一 20的铝合金导管工作压力为6 9 MPa ，外径
22一 32的铝合金导管工作压力为4 ZMPao
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4 质量保证规定

41 检验责任
除非合同或订货方的要求中另有规定，生产商对本规范规定的所有要求检验的性能进行检验。除非

另有规定，生产商可以使用经订货方同意的自有设备或第三方试验室。只要订货方认为有必要证实供应

和服务同指定要求的符合性， 都有权对本规范所规定的检验项目进行检查。
4. 2 检验分类
连接件的检验分为鉴定检验和质量一 致性检验。
43 试验条件
环境温度： 一 55℃一 135℃；
介质温度： 一55℃一 135℃。
4. 4 鉴定检验

4. 4 . 1 鉴定检验适用的条件

在有下列情况之一 时，应进行鉴定检验：
a） 新产品定型或转厂生产时；
b） 正式投产后， 当结构、材料、工艺有较大改变时；
c） 质量监督机构或供需双方协议提出鉴定要求时。

4 42 鉴定检验的项目、 要求、方法及抽样方案

从鉴定检验批中抽取 17件试验件依次编号后做鉴定试验。需进行的鉴定试验项目、要求、及抽样

方案按表3规定，试验顺序宜按表4 规定。

表3

序号 项目
抽样方案

要求章条号 检验方法章条号
鉴定检验 质量一致性检验

l 产品检查 l7 表5、表6、表 7 31 ? 36 4 71

2 气压泄漏 l4 表7 3 81 4 72

3 系统压力 l4 表7 3 82 4 73

4 耐压 l4 表7 3 83 4.74

5 爆破 8 表8 3 84 4 75

6 旋转弯曲疲劳 8 表8 3 85 4 76

7 液压脉冲 6 表8 3 86 4 77

8 连接强度 3 表8 3 87 4 78

表4

试验件号码 l一8 9一 14 15一 17

推荐长度 按照GJB3230 一 1998 按照HB6442 一 1990 按照GJB 3230一 1998

检测试验项目

产品检查 产品检查 产品检查

气压泄漏 气压泄漏 连接强度

系统压力 系统压力

耐压 耐压

旋转弯曲疲劳 液压脉冲

爆破 爆破

注： 1一8号的试验件在旋转弯曲疲劳完成后，任取两个未失效的试验件进行爆破试验。
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4 43 试验件

制造商应提交给鉴定方未进行过试验的试验件。所提供的试验件应完成预装，并应按 4. 7.1完成产
品检查。
4 .4 .4 鉴定试验合格判据

鉴定试验的样品按4. 4. 2 规定进行检验，若样品的所有检验项目都符合要求，则认为鉴定检验合格。
45 质量一 致性检验

4 51 质量一 致性检验项目、要求、 方法及抽样方案
可接收质量水平（AQL）及产品缺陷的分类分别按表 5和表 6 规定， 质量一 致性检验项目、要求、
方法及抽样方案按表3、表 7或表8规定。

表 5

缺陷分类 可接收质量水平（AQL}

重大级 1.5%

次要级
A 4%

B 65%

表 6

等级 缺陷 等级 缺陷

末端接头（组合导管）�D 设计标准 管接头�D 直通

重大级

密封直径到导管止端的深度；
密封区域的表面光洁度（锥面和O 形环带）;
螺纹同六方面间的垂直度，
螺纹相对密封锥面的同轴度。

重大级
钻孔不到位、内部毛刺；
螺纹同六方面间的垂直度。

次要A 级

型牙

径

和

直

格

．

带
；

规

，

径
环
度

合
度
直
封
洁

度

配
角
孔
密
光
；

长

纹
封
通
形
加
径
纹
记

螺
密
流
O
机
直
螺
标

次要A 级

螺纹规格和牙型：
螺纹、基部和光面的同轴度，
六方尺寸，
标记。

次要B 级

总长；
表面光洁度、圆角、倒角、颜色和标
识；
钻孔直径；
O 形密封环带直径。

螺母 管接头�D 弯头、三通、四通

重大级
螺纹、螺纹相对导管孔的同轴度；
六方尺寸（s）。

重大级
钻孔不到位或未通、内部毛刺：
壁厚和孔深。

次要A 级

螺纹长度、规格和牙型；
小孔直径；
六方尺寸，
螺纹、螺纹小径和小的内径的同轴度；
标记。

次要A 级

流体通道直径，
分支长度、总长度、分支间夹角；
扳手口尺寸，
标记。

次要B 级

螺纹小径和深度；
锥孔尺寸，
车削直径和长度：
总长度；
表面光洁度、圆角、倒角、颜色。

次要B级 基部直径、分支角度。
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表6（续）

等级 缺陷 等级 缺陷

次要B 级

交货准备

标记．缺少、错误、不完整、不清晰、尺寸、位置、次序或采用的方法不当，
任何部件不一致：部件缺失、破坏或其他缺陷；
组件配套不完整，
每个包装中的数量比约定的多或少．
毛重和净重超出要求（按零件标准的规定）。

合格判定数Ac 和极限质量LQI。

批量 样本量 AQL

AC

表 7

可接收质量水平AQL 、
1.5% } AQL4 % AQL 6. 5%

LQlo% AC AC

．
一

．
一

25

乃乙
一
内J
一
｝气曰

2一 8

LQ ,o%

4

LQ ，。％

68

9一 15 54

16一25 4l

26一 50 27

36
一

30
一

27
一

22
一

19
一

16
一

14

2
一

3
一

5
一

7
一

10
一

14
一

21

25
一

20
一

18
一

14
一

12
一

10

，一
一
八j

8
一

13
一

20
一

32
一

50
一

80
一

125

51一90

91一 150 12

151一280

5
一

7
一

10
一

14

10
一

84
一

74
一

”

281一 500

八J
1
工工J

501一 1200

1201一3200

3201一 10000 200

注1: t表示用箭头上面的第一个抽样方案（A 。和样本量）。
注2 : 4表示用箭头下面的第一个抽样方案（AC和样本量）。
注3：表中的抽样方案按GJ'B 179A一19％的一般水平n 抽取，如样本量大于或等于生产批的数量，则100肠抽取。

表8

破坏性试验样本量 合格判定数Ac

501 ? 35000

) 35001

注：表中的抽样方案按GJB 179A 一 19％的特殊检验水平S一 1抽样，如样本量大于或等于生产批的数量，则100%
抽取。

4. 5 .2 质量一 致性检验合格判据
在进行检验和试验之后，被确认为不合格的检验批，只能在所有的缺陷被去除或改正之后， 才能重

新进行检验和试验。再次检验或者试验应抽取双倍的样本量， 并采用相同的合格质量水平进行检验和试

验。
4 53 质量控制记录
供应商应保留试验数据不少于六十个月。化学分析和机械性能试验等验证相应材料规范一 致性的数
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据在需要时应可调用。材料验证，热处理和检验记录从采购之日起应保存不少于六十个月。在进行产品

生产前，材料应满足相应材料规范的要求。
4 .6 试验条件

4 6 . 1 试验介质

除非另有规定，应用如下介质进行试验：
a） 气压泄漏试验的试验介质为空气或氮气；
b） 带直通接头或弯通接头的系统试验用石油基液压油；
c） 带三通接头或四通接头的系统试验用硅酸醋基液压油；
d） 无论实际系统使用何种介质，都可以用水作为试验液；
e） 为保证安全，气体介质仅用于气压泄漏试验，所有其余加压试验使用液体介质。
4 6. 2 试验温度
除爆破试验、热冲击试验、脉冲试验和防火试验外，所有试验温度应在 16℃～ 38℃，流体温度为

16℃一 77℃的条件下进行。
47 试验方法

4 .7 . 1 产品检查

旨在确认连接件材料、尺寸、螺纹、表面缺陷、粗糙度、标记和外观同本规范和相应标准符合性的

产品检查方法如下：
a） 除非另有规定，尺寸和表面粗糙度使用通用检查方法检查；
b） 材料确认：生产厂应对所使用的所有炉批号的材料按相应材料规范和热处理规范的要求对化学
成份和机械性能进行符合性确认；
c） 除非规范、惯例、图样或订货方另有要求，外观、缺陷和破坏性检验采用生产商现行有效的方
法。

4 72 气压泄漏试验
试验前，试验件不应接触油液，且应使用溶解剂清洁并使用空气烘干。试验件应与气源相连接并沉
浸在一 个灌满水的安全容器中。在室温下，加压至工作压力，若工作压力大于 14MPa ， 则在 12MPa 到

14MPa 之间任取一值进行试验。 随后在 0 .35MPa 到 0 70MPa 间任取一 值重复试验。每个试验部分的试
验时间应为 smm ，其结果应满足3.8.1。
4. 73 系统压力试验
连接件按下述程序进行试验， 其结果应满足3 .82 :
a） 按4. 72 进行气压泄漏试验；
b） 使用试验用液压油加压至0 35MPa 到0. 70MPa 之间任取一 值并保持 24h;
c） 按4. 7.2 进行气压泄漏试验；
d） 使用试验用液压油加压至工作压力并保持24h 。
4 74 耐压试验
除保压时间为smm 外，其余试验方法按GJ'B 3230一 1998的51 ，其结果应满足3 83 。
4 75 爆破试验
爆破试验方法按GJB 3230一 1998的5.3，其结果应满足 3.8 .4 。
4 7. 6 液压脉冲试验
本项试验除了下述要求外，其余按 HB 6133一 1987，试验结果应满足3.85 。
a） 在液压脉冲试验之前，各个组件应按4. 7. 2 进行过气压泄漏试验，按 4 73 进行系统压力试验，
按4. 7 .4 进行耐压试验；

b） 试验件完成试验后还应按4 7. 5进行爆破试验。
4 77 旋转弯曲疲劳试验

7
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本项试验除了下述要求外，其余按HB 6442一 1990 ，试验结果应满足3 .86 。
a） 在液压脉冲试验之前，各个组件应按4. 7. 2 进行过气压泄漏试验，按 4 .73 进行系统压力试验，
按4 .7.4 进行耐压试验；
b） 完成旋转弯曲疲劳试验后，任取两个未失效的试验件按4 75 进行爆破试验。

4 7. 8 连接强度试验
连接强度试验按GJB 3230一 1998进行，其结果满足3 .8.7。

5 交货准备

51 包装与标识
5. 11 包装
除非获得订货方同意，否则连接件的包装应符合如下规定：
a） 所有接头应独立包装以避免在运输和贮存过程中的破坏或受损。除非经过同意，同一 种类和规

格的螺母、管接头和堵帽等应按表9规定的件数进行单元包装。

表 9

公称尺寸DN 每个单元包装中的零件数
件m

一

卜
一

奴

m
一

簇
一

妻

b) a）中所规定的单元包装应装入中间容器中，每个中间容器中所容纳的单元包装数不应超过

表 10的规定；

公称尺寸坏
mm

5? 6

8? 14

16? 25

) 32

表 10

中间容器中的单元（独立）包装数量
个

100

25

l0

5

c） 需要进行二次装箱时，应以能够确保安全运抵目的地的方式，将经运输方同意的包装装入商用

集装箱中。
5. 12 标识

除非获得订货方同意，否则连接件的标识应符合如下规定：
a） 在零件的容器上应清晰地标出完整的零件代号。
b） 中间容器中应有装箱单，上面注明包装中的完整零件代号、承制厂名称和商标以及内部所容纳

单元包装的数量。容器的外部应有完整的零件代号和承制厂名称和商标。
c） 所有标记方法应符合本规范以及相应零件标准的规定。

5. 2 贝立存

零件放置在干燥房间的零件架上，应使其避免机械损伤及外来物污染。

6 术语和定义

61 批Iot
一 批应包含所有具有同一 独特零件编号的零件，且该零件由同一 炉次制造；或者，对于一 个组件，

8
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各个组件应使用同一 炉批的材料，日．使用同一 加工设备大致在同一 时间由同一 连续生产线制造 。当一 条
生产线分开为两条平行的生产线以致零件在不同的时间加工 ，则认为该批产品被分开为两批独特的产

品。 除带前装螺母的组件中的穿钉外，每个零部件都应保证其批次的追溯性。
以下列出的程序需在同一 时间同一 条件下进行：
a） 热处理；
b） 电镀；
c） 涂漆；
d） 烘烤。
未达到以上要求的程序应按要求分配不同的批次号。
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