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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部分：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。 

本文件由晋中市太谷区铸造协会提出并归口。 

本文件起草单位：昌鸿控股集团有限公司、晋中市太谷区市场监督管理局、麦斯达夫标准化服务（山

西）有限公司。 

本文件主要起草人：安永峰、王晨浩、要东刚、史永杰、郑波、武治娇。 

本文件为首次发布。 
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"太谷铸造"产品技术规范  电力金具  W-7 系列碗头挂板 

1 范围 

本文件规定了电力金具W-7系列碗头挂板的型号命名、结构形式、一般要求、技术要求、试验方法、

检验规则以及标志、包装和贮运。 

本文件适用于额定电压220kV及以下架空线路、变电站及发电厂配电装置连接用W-7系列碗头挂板的

设计、生产及检验。 

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 41  1型六角螺母C级 

GB/T 191  包装储运图示标志 

GB/T 2314  电力金具通用技术条件（GB/T 2314-2008，IEC 61284:1997，MOD） 

GB/T 2317.1  电力金具试验方法  第1部分：机械试验 

GB/T 2317.4  电力金具试验方法  第4部分：验收规则 

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 4056  绝缘子串元件的球窝连接尺寸（GB/T 4056-2008，IEC 60120:1984，IDT） 

GB/T 9440  可锻铸铁件 

GB/T 25318  绝缘子串元件球窝联接用锁紧销 尺寸和试验 

DL/T 759  连接金具 

DL/T 764  电力金具用杆部带销孔六角头螺栓 

DL/T 768.1  电力金具制造质量  第1部分：可锻铸铁件 

DL/T 768.7  电力金具制造质量  钢铁件热镀锌层 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 3.1 

碗头挂板  socket clevis 

一端为帽窝一端为板形所构成的连接金具。 

[来源：GB/T 5075-2016,2.2.5] 

4 型号命名 

碗头挂板的命名见图1。 
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注1：使用条件及结构：无字母表示单联型，S代表双联型。 

注2：产品长短类型：A表示短型，B表示长型。 

注3：型号为W-7A、W-7B、WS-7。 

图1 碗头挂板命名 

5 结构形式 

W-7系列碗头挂板的典型结构形式如图2所示。 

 
a） W-7A、W-7B的结构形式                   b) WS-7的结构形式 

图2 W-7系列 碗头挂板典型结构形式 

6 一般要求 

W-7系列碗头挂板应按规定程序批准的图样和技术文件制造。 6.1 

需方对产品有特殊要求时（如耐磨和磁粉探伤等）应在订货协议中规定。 6.2 

制造质量应符合 DL/T 768.1 的要求。 6.3 

工艺应符合 GB/T 2314 的要求及设计图样的要求；应采用热镀锌进行防腐处理，也可按供需双方6.4 

商定的其他方法获得等效的防腐性能。 

7 技术要求 

外观 7.1 

7.1.1 W-7系列碗头挂板表面应光滑，不应有裂纹、叠层、起皮、缩松、返酸、锌渣、锌刺等缺陷。 

7.1.2 产品周边及螺栓孔应倒棱去刺。 

材料 7.2 

7.2.1 材料采用牌号为 KTH 330-08可锻铸铁件，并符合 GB/T 9440的要求。 

7.2.2 碗头挂板选用 304不锈钢 W型锁紧销，并符合 GB/T 25318的要求。 

7.2.3 螺栓采用六角头带销孔螺栓，并符合 DL/T 764的要求。 

7.2.4 母选用 1型六角螺母 C级，并符合 GB/T 41的要求。 

尺寸 7.3 

7.3.1 应符合 DL/T 759和 DL/T 768.1的要求。 

7.3.2 应符合图样或订货协议的要求。基本尺寸为镀锌后的尺寸，应符合 GB/T 4056 的要求。 

7.3.3 可锻铸铁碗头挂板的球窝连接部位的尺寸和偏差应符合 GB/T 4056的要求。 

7.3.4 挂耳螺栓孔中心同轴度公差不大于 1 m。 

7.3.5 受剪螺栓的螺纹进入受力板件的长度不应大于受力板件壁厚的 1/5。 

锌层厚度 7.4 

7.4.1 锌层厚度单体锌厚应大于 90
 
μm，总体锌厚应大于 100

 
μm。 

7.4.2 锌层的其它质量要求应符合 DL/T 768.7的要求。 

破坏载荷 7.5 
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标称破坏载荷为70
 
kN，最小破坏载荷为91

 
kN。 

8 试验方法 

外观 8.1 

应按DL/T 759的要求检查。 

材料 8.2 

8.2.1 可锻铸铁件应按 GB/T 9440 的要求试验。 

8.2.2 锁紧销应按 GB/T 25318的要求试验。 

8.2.3 六角头带销孔螺栓应按 DL/T 764的要求试验。 

8.2.4 1型六角螺母 C级应按 GB/T 41的要求试验。 

尺寸 8.3 

用精度为0.02 m的游标卡尺测量，应按GB/T 2317.4的要求测量。 

锌层厚度 8.4 

8.4.1 热镀锌的锌层检验按 DL/T 768.7的要求执行。 

8.4.2 采用磁性法。试品应从已经外观检查合格后的每一批产品中随机抽取。测量点应随机均布于整

个试品的锌层表面，在产品尺寸允许的情况下，测量不应在离边缘小于 10
 
mm的区域或火焰切割面进行。

每件试品应至少取 5个测量点测厚，其算术平均值即为该试品的单体锌厚。计算出单体锌厚及总体锌厚

后，按 7.4进行合格性判定。 

破坏载荷 8.5 

破坏载荷试验按GB/T 2317.1的要求进行试验布置，将碗头挂板固定在拉力试验机上，以平稳的速

度施加载荷到规定的机械损伤载荷；将该载荷保持60 s，然后卸荷，测量产品的永久变形量；再次加荷

到产品标称破坏载荷的1.3倍（91
 
kN），若碗头挂板仍未发生破坏，此时可以停止试验。除非供需双方

另有约定。 

9 检验规则 

出厂检验 9.1 

9.1.1 原则 

碗头挂板每批产品应经厂质量检验部门检验合格后附合格证方可出厂。 

9.1.2 出厂检验项目 

出厂检验项目为第七章所有内容。 

9.1.3 组批与抽样 

以同一原料、按同一生产工艺生产的同一规格产品为一检验批次，抽样方案按GB/T 2828.1的要求

执行，取一般检验水平I，合格质量水平5.0，进行检验。外观和尺寸项目应逐件检验；锌层厚度和破坏

载荷项目按组批进行抽样检验。 

9.1.4 判定规则 

所检项目全部合格，判该批产品全部合格。若出现不合格项，可自同批产品中两倍量进行复检，复

检仍有不合格项，则判该批产品不合格。 

型式检验 9.2 

9.2.1 检验情形 
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产品正常生产时，每年应进行一次型式检验，如有下列情况之一时，亦应进行型式检验： 

a) 产品定型时； 

b) 当原料来源、产品设计、工艺条件有重大改变，可能影响产品性能时； 

c) 停产一年后恢复生产时； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大的差异时； 

e) 部门要求进行型式检验时。 

9.2.2 抽样 

从出厂检验合格产品中，按规格随机抽取3件。 

9.2.3 型式检验项目 

检验项目为第七章要求规定的所有项目。 

9.2.4 判定规则 

破坏载荷试验指标检验不合格，则判定该批为不合格批，并不应复检；如其他项目检验出现不合格

时，再取加倍进行复检；经复检后每个项目都合格时，则判定该产品型式检验通过。仍有不合格时，则

判定该产品型式检验不通过。 

10 标志、包装和贮运 

标志 10.1 

10.1.1 壳体标志 

碗头挂板应按图样的规定，在显著部位做出清晰永久性标志，标志方法及要求应符合GB/T 2314的

规定。其内容包括： 

a) 型号； 

b) 制造厂识别标志。 

10.1.2 外包装标志 

包装储运图示标志应符合GB/T 191的要求，包装物上应标明： 

a) 制造厂名称、地址、电话； 

b) 产品名称、型号规格； 

c) 包装数量、质量； 

d) 执行的标准。 

10.1.3 公用品牌标志 

应按规定使用“太谷铸造”公用品牌标志。 

包装 10.2 

10.2.1 包装应保证在运输中不致因包装不良而损伤产品,其包装的材质必要时应由供需双方商定。 

10.2.2 每件包装体总质量不超过 50 kg。 

10.2.3 每件包装体应附有产品合格证及必要的技术文件。根据用户要求，供方应提供有关产品组装及

使用注意事项的说明书。 

贮运 10.3 

10.3.1 在运输过程中，应采取减震措施，装卸时防止撞击。 

10.3.2 应存放在通风、干燥的库房内，不应与腐蚀性物质共同贮存。 
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