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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标 准 代 替 ＧＢ／Ｔ１２２３４—２００７《石 油、天 然 气 工 业 用 螺 柱 连 接 阀 盖 的 钢 制 闸 阀》，与

ＧＢ／Ｔ１２２３４—２００７相比主要技术内容变化如下：

———增加了ＤＮ６５０～ＤＮ１０５０闸阀的公称尺寸（见第１章）；

———增加了阀体端部法兰的与阀体焊接的焊后热处理要求（见４．４．３）；

———增加了ＤＮ６００～ＤＮ１０５０尺寸范围的壁厚和阀杆最小尺寸（见４．４．４、４．１０．２）；

———增加了ＰＮ２０、ＰＮ５０、ＰＮ１００、ＰＮ１５０等公称压力对应的Ｃｌａｓｓ级（见４．４．４、４．５．６、４．１０．２）；

———修改了阀体与阀盖连接螺柱的要求（见４．７，２００７年版的４．７）；

———修改了阀体与阀盖螺柱强度计算的要求（见４．７．３，２００７年版的４．７．２）；

———修改了阀杆最小直径的要求（见４．１０．２，２００７年版的４．４．６）；

———增加了允许负偏差尺寸的规定（见４．１０．２）；

———增加了阀杆微泄漏试验的要求（见４．１１．６）；

———修改了填料和填料箱函的要求（见４．１１，２００７年版的４．１１）；

———修改了材料的要求，增加了阀杆材料硬度的要求（见５．１．４，２００７年版的５．５）。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国阀门标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８８）归口。

本标准起草单位：合肥通用机械研究院有限公司、中核苏阀科技实业股份有限公司、武汉锅炉集团

阀门有限责任公司、上海良工阀门厂有限公司、环球阀门集团有限公司、上正阀门集团有限公司、远大阀

门集团有限公司、江苏苏盐阀门机械有限公司、上海美科阀门有限公司、浙江石化阀门有限公司、浙江伯

特利科技有限公司、保一集团有限公司、安徽省屯溪高压阀门有限公司、上海高中压阀门股份有限公司、

五洲阀门股份有限公司、精工阀门有限公司、凯瑞特阀业有限公司、南通市电站阀门有限公司、上海凯科

阀门制造有限公司、上海沪工阀门厂（集团）有限公司、天津市塘沽第一阀门有限公司、良工阀门集团有

限公司、江苏庆海石油机械有限公司、江苏圣泰阀门有限公司、维都利阀门有限公司、河南省高山阀门有

限公司、浙江中信阀门有限公司、江苏诚功阀门科技有限公司、郑州中力泵阀制造有限公司、埃尼斯阀门

集团有限公司、君品集团有限公司、浙江金龙自控设备有限公司、浙江亿科阀门有限公司、安徽铜都流体

科技股份有限公司。

本标准主要起草人：王晓钧、龙云飞、吕召政、毛剑砋、吴光忠、赵章正、梁素芳、韩正海、康世屏、

苏荆攀、金克雨、张晓忠、吴志军、邓继林、汪春臣、杨连成、李运龙、张建华、王鸿、杨雄军、项喜昌、

杨雄飞、韩文豪、严涛、王学丰、杨全庆、杨选标、陈双河、杨林鹏、黄光文、汤裕浩、余金权、徐远红、

王诗杨。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１２２３４—１９８９、ＧＢ／Ｔ１２２３４—２００７。
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石油、天然气工业用螺柱连接阀盖的

钢制闸阀

１　范围

本标准规定了石油、天然气工业用螺柱连接阀盖的钢制闸阀（以下简称闸阀）的结构型式、技术要

求、材料、试验方法、检验规则、标志、防护、包装和贮运。

本标准适用于公称压力 ＰＮ１６～ＰＮ４２０、公称尺寸 ＤＮ２５～ＤＮ１０５０，压力等级 Ｃｌａｓｓ１５０～

Ｃｌａｓｓ２５００、公称尺寸ＮＰＳ１～ＮＰＳ４２，适用温度－４６℃～５５０℃的法兰或焊接连接闸阀，包括：明杆螺纹

和支架形式（升降式阀杆、非升降式手轮），金属密封副，楔式单闸板、楔式双闸板、平行双闸板结构闸阀

和压力自紧密封阀盖的闸阀。

端部为螺纹连接和卡箍连接的闸阀可参照执行。

２　规范性引用文件

下列文件对于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／Ｔ１５０．３　压力容器　第３部分：设计

ＧＢ／Ｔ１５０．４　压力容器　第４部分：制造、检验和验收

ＧＢ／Ｔ１５２．４　紧固件　六角头螺栓和六角螺母用沉孔

ＧＢ／Ｔ１９６　普通螺纹　基本尺寸

ＧＢ／Ｔ１９７　普通螺纹　公差

ＧＢ／Ｔ２２８．１　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ７９８　活节螺栓

ＧＢ／Ｔ５７９６（所有部分）　梯形螺纹

ＧＢ／Ｔ９１１３　整体钢制管法兰

ＧＢ／Ｔ９１２４　钢制管法兰　技术条件

ＧＢ／Ｔ１２２２０　工业阀门　标志

ＧＢ／Ｔ１２２２１　金属阀门　结构长度

ＧＢ／Ｔ１２２２２　多回转阀门驱动装置的连接

ＧＢ／Ｔ１２２２４　钢制阀门　一般要求

ＧＢ／Ｔ２６４８０　阀门的检验和试验

ＧＢ／Ｔ２６４８１　阀门的逸散性试验

ＪＢ／Ｔ１０６　阀门的标志和涂漆

ＪＢ／Ｔ８８５８　闸阀　静压寿命试验规程

ＮＢ／Ｔ４７０１３．２　承压设备无损检测　第２部分：射线检测　

ＮＢ／Ｔ４７０１３．３　承压设备无损检测　第３部分：超声检测

ＮＢ／Ｔ４７０１３．４　承压设备无损检测　第４部分：磁粉检测

ＮＢ／Ｔ４７０１３．５　承压设备无损检测　第５部分：渗透检测

ＳＹ／Ｔ０５９９　天然气地面设施抗硫化物应力开裂和应力腐蚀开裂金属材料技术规范

ＩＳＯ１５８４８１　工业阀门　微漏气的测量、试验和鉴定程序　第１部分：阀门的分类体系和型式试

１
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验鉴 定 程 序 （Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌｖａｌｖｅｓ—Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ，ｔｅｓｔａｎｄ ｑｕａｌｉｆｉｃａｔｉｏｎ ｐｒｏｃｅｄｕｒｅｓｆｏｒｆｕｇｉｔｉｖｅ

ｅｍｉｓｓｉｏｎｓ—Ｐａｒｔ１：Ｃｌａｓｓｉｆｉｃａｔｉｏｎｓｙｓｔｅｍａｎｄｑｕａｌｉｆｉｃａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｄｕｒｅｓｆｏｒｔｙｐｅｔｅｓｔｉｎｇｏｆｖａｌｖｅｓ）

ＩＳＯ１５８４８２　工业阀门　微漏气的测量、试验和鉴定程序　第２部分：阀门产品验收试验（Ｉｎｄｕｓ

ｔｒｉａｌｖａｌｖｅｓ—Ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ，ｔｅｓｔａｎｄｑｕａｌｉｆｉｃａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｄｕｒｅｓｆｏｒｆｕｇｉｔｉｖｅｅｍｉｓｓｉｏｎｓ—Ｐａｒｔ２：Ｐｒｏｄｕｃ

ｔｉｏｎａｃｃｅｐｔａｎｃｅｔｅｓｔｏｆｖａｌｖｅｓ）

３　结构型式

闸阀的典型结构型式如图１所示。

　　说明：

　　１———阀体；

２———阀座；

３———闸板；

４———阀杆；

５———螺柱；

６———螺母；

７———垫片；

８———铭牌；

９———铆钉；

１０———阀盖；

１１———上密封座；

１２———填料；

１３———圆柱销；

１４———活节螺栓；

１５———螺母；

１６———填料压套；

１７———填料压板；

１８———阀杆螺母；

１９———油嘴；

２０———阀杆螺母压盖；

２１———手轮；

２２———锁紧螺母；

２３———螺栓；

２４———螺母。

图１　闸阀的典型结构示意图
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４　技术要求

４．１　压力温度额定值

４．１．１　壳体的压力温度额定值应符合ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定。

４．１．２　闸阀内部所采用的密封件或零件材料的允许使用压力温度等级低于闸阀壳体材料压力温度等

级，其允许使用压力温度值应按闸阀内部所采用密封件或零件材料的压力温度值，并应在闸阀的铭牌

上予以标明。

４．１．３　双阀座密封的闸阀处于关闭位置时，阀体中腔内会积存介质。当温度升高或降低时，介质的膨

胀会造成中腔内压力的升高值过大，可能使闸阀壳体破坏。有这种情况的，应在订货合同中予以说明。

制造商应考虑在阀体的中腔增设泄压装置，以不超过闸阀的许用压力。使用者也应予注意。

４．２　结构长度

结构长度及偏差应符合ＧＢ／Ｔ１２２２１的规定，或按订货合同的要求。

４．３　连接端

４．３．１　法兰连接端应符合ＧＢ／Ｔ９１１３的规定。法兰密封面应符合ＧＢ／Ｔ９１２４的规定，或按订货合同

的要求。

４．３．２　焊接连接端的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定，或按订货合同的要求。碳素钢焊接端阀体的碳

含量应不超过０．２３％，碳当量应不大于０．４３％。

４．４　阀体

４．４．１　阀体应铸造或锻造成型。

４．４．２　已铸造成型的法兰连接端的阀体，不应将端法兰去除后改为焊接端的闸阀。

４．４．３　阀体与端法兰采用焊接时，端法兰应采用对接焊形式的锻制法兰，焊接应符合ＧＢ／Ｔ１５０．４的规

定。用于辅助焊接的垫环应在焊接后去除。碳钢和合金钢的焊后热处理应不高于最终热处理的回火温

度。焊后的热处理按表１的规定。

表１　阀体与端法兰焊接的焊后热处理

材料品种
厚度

ｍｍ

热处理温度范围

℃

每毫米厚度的保温时间

ｍｉｎ／ｍｍ

焊缝的硬度

ＨＢ

碳钢 ＞１９ ５９３～６４９
ａ

≥２．４（总时间至少１ｈ） —

合金钢
０．５％＜Ｃｒ含量≤２％ ＞１３ ７０４～７４６

ａ
≥２．４（总时间至少２ｈ） ≤２２５

２％＜Ｃｒ含量≤１０％ 全部 ７０４～７６０ ≥２．４（总时间至少２ｈ） ≤２４１

镍合金钢 ＞１９ ５９３～６３５ ≥１．２（总时间至少１ｈ） —

奥氏体不锈钢 全部 按材料规范的温度进行固溶处理

其他材料 全部 按材料规范

　　注：“—”表示无。

　　
ａ 碳钢和合金钢的焊后热处理应不高于最终热处理的回火温度，否则会使本体性能下降。

３
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４．４．４　阀体的最小壁厚（狋ｍ）按表２的规定；焊接连接端阀体时，距焊接端２狋ｍ 距离内的壁厚应不小于

０．７７狋ｍ。

表２　阀体和阀盖的最小壁厚

公称

尺寸

ＤＮ

公称压力／压力级

ＰＮ１６
ＰＮ２０／

Ｃｌａｓｓ１５０
ＰＮ２５ ＰＮ４０

ＰＮ５０／

Ｃｌａｓｓ３００
ＰＮ６３

ＰＮ１００／

Ｃｌａｓｓ６００

ＰＮ１５０／

Ｃｌａｓｓ９００

ＰＮ２６０／

Ｃｌａｓｓ１５００

ＰＮ４２０／

Ｃｌａｓｓ２５００

最小壁厚（狋ｍ）

ｍｍ

公称

尺寸

ＮＰＳ

２５ ６．４ ６．４ ６．４ ６．４ ６．４ ７．４ ７．９ １２．７ １２．７ １５．０ １

３２ ６．４ ６．４ ６．４ ６．４ ６．４ ７．９ ８．６ １４．２ １４．２ １７．５ １

４０ ６．４ ６．４ ６．７ ７．４ ７．９ ８．２ ９．４ １５．０ １５．０ １９．１ １

５０ ７．９ ８．６ ８．８ ９．３ ９．７ １０．０ １１．２ １５．８ １９．１ ２２．４ ２

６５ ８．７ ９．７ １０．０ １０．７ １１．２ １１．４ １１．９ １８．０ ２２．４ ２５．４ ２

８０ ９．４ １０．４ １０．７ １１．４ １１．９ １２．１ １２．７ １９．１ ２３．９ ３０．２ ３

１００ １０．３ １１．２ １１．５ １２．２ １２．７ １３．４ １６．０ ２１．３ ２８．７ ３５．８ ４

１５０ １１．９ １１．９ １２．６ １４．６ １６．０ １６．７ １９．１ ２６．２ ３８．１ ４８．５ ６

２００ １２．７ １２．７ １３．５ １５．９ １７．５ １９．２ ２５．４ ３１．８ ４７．８ ６２．０ ８

２５０ １４．２ １４．２ １５．０ １７．５ １９．１ ２１．２ ２８．７ ３６．６ ５７．２ ６７．６ １０

３００ １５．３ １６．０ １６．８ １９．１ ２０．６ ２３．０ ３１．８ ４２．２ ６６．８ ８６．６ １２

３５０ １５．９ １６．８ １７．７ ２０．５ ２２．４ ２５．２ ３５．１ ４６．０ ６９．９ — １４

４００ １６．４ １７．５ １８．６ ２１．８ ２３．９ ２７．０ ３８．１ ５２．３ ７９．５ — １６

４５０ １６．９ １８．３ １９．５ ２３．０ ２５．４ ２８．９ ４１．４ ５７．２ ８８．９ — １８

５００ １７．６ １９．１ ２０．４ ２４．３ ２６．９ ３０．７ ４４．５ ６３．５ ９８．６ — ２０

６００ １９．６ ２０．６ ２２．２ ２７．０ ３０．２ ３４．７ ５０．８ ７３．２ １１４．３ — ２４

６５０ ２０．６ ２１．４ ２３．１ ２８．２ ３１．６ — — — — — ２６

７００ ２１．４ ２２．２ ２４．１ ２９．６ ３３．３ — — — — — ２８

７５０ ２２．２ ２３．０ ２５．０ ３１．０ ３４．９ — — — — — ３０

８００ ２３．０ ２３．８ ２５．９ ３２．０ ３６．０ — — — — — ３２

８５０ ２３．８ ２４．６ ２６．９ ３３．６ ３８．１ — — — — — ３４

９００ ２４．６ ２５．３ ２７．９ ３４．８ ３９．６ — — — — — ３６

９５０ ２５．３ ２６．１ ２８．６ ３６．２ ４１．３ — — — — — ３８

１０００ ２６．１ ２７．０ ２９．７ ３７．７ ４３．０ — — — — — ４０

１０５０ ２７．０ ２７．７ ３０．５ ３８．９ ４４．４ — — — — — ４２

４．４．５　如图２所示，阀体通道与阀体颈部连接处及其他应力集中部位和非圆形体等部位应适当加厚。

４
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图２　阀体

４．４．６　阀体密封座的内径应不小于表３的规定，带扳手支点螺纹连接式的阀体密封座除外。其他阀座

的内径应与阀体流道的内径一致。

表３　阀体密封座的最小内径

公称

尺寸

ＤＮ

公称压力／压力级

ＰＮ１６、ＰＮ２０／

Ｃｌａｓｓ１５０

ＰＮ２５、ＰＮ４０、

ＰＮ５０／Ｃｌａｓｓ３００

ＰＮ６３、ＰＮ１００／

Ｃｌａｓｓ６００

ＰＮ１５０／

Ｃｌａｓｓ９００

ＰＮ２６０／

Ｃｌａｓｓ１５００

ＰＮ４２０／

Ｃｌａｓｓ２５００

阀体密封座的最小内径

ｍｍ

公称

尺寸

ＮＰＳ

２５ ２５ ２５ ２５ ２２ ２２ １９ １

３２ ３１ ３１ ３１ ２８ ２８ ２５ １

４０ ３８ ３８ ３８ ３４ ３４ ２８ １

５０ ５０ ５０ ５０ ４７ ４７ ３８ ２

６５ ６３ ６３ ６３ ５７ ５７ ４７ ２

８０ ７６ ７６ ７６ ７２ ６９ ５７ ３

１００ １００ １００ １００ ９８ ９２ ７２ ４

１５０ １５０ １５０ １５０ １４６ １３６ １１１ ６

２００ ２００ ２００ １９９ １９０ １７７ １４６ ８

２５０ ２５０ ２５０ ２４７ ２３８ ２２２ １８４ １０

３００ ３００ ３００ ２９８ ２８２ ２６３ ２１８ １２

３５０ ３３６ ３３６ ３２６ ３１１ ２８８ ２４１ １４

４００ ３８７ ３８７ ３７４ ３５５ ３３０ ２７６ １６

５
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表３（续）

公称

尺寸

ＤＮ

公称压力／压力级

ＰＮ１６、ＰＮ２０／

Ｃｌａｓｓ１５０

ＰＮ２５、ＰＮ４０、

ＰＮ５０／Ｃｌａｓｓ３００

ＰＮ６３、ＰＮ１００／

Ｃｌａｓｓ６００

ＰＮ１５０／

Ｃｌａｓｓ９００

ＰＮ２６０／

Ｃｌａｓｓ１５００

ＰＮ４２０／

Ｃｌａｓｓ２５００

阀体密封座的最小内径

ｍｍ

公称

尺寸

ＮＰＳ

４５０ ４３８ ４３１ ４１９ ４００ ３７１ ３１１ １８

５００ ４８８ ４８２ ４６３ ４４４ ４１５ ３４２ ２０

６００ ５９０ ５８４ ５５８ ５３３ ４９８ ４１２ ２４

６５０ ６４１ ６３５ — — — — ２６

７００ ６９２ ６８６ — — — — ２８

７５０ ７４３ ７３７ — — — — ３０

８００ ７７９ ７７９ — — — — ３２

８５０ ８３０ ８３０ — — — — ３４

９００ ８７４ ８７４ — — — — ３６

９５０ ９２５ ９２５ — — — — ３８

１０００ ９７６ ９７６ — — — — ４０

１０５０ １０２０ １０２０ — — — — ４２

４．４．７　奥氏体不锈钢闸阀的阀座密封面可在阀体上直接加工。当阀座密封面采用合金材料或硬质合

金材料时，宜采用堆焊焊到单独的阀座圈上（根据堆焊操作方式和工艺的堆焊层数），经加工后的堆焊层

厚度应不小于２ｍｍ。阀座圈再用螺纹或焊接的连接方式固定在阀体上。公称尺寸不大于 ＤＮ５０

（ＮＰＳ２）的阀体的阀座圈可采用滚压或胀接的方式。

４．４．８　阀体阀座密封面的内径和外径应倒角或倒圆。阀座与阀体装配时，可使用黏度不大于煤油的轻

质润滑油，不应采用密封剂。

４．４．９　订货合同有要求时，可在阀体上设置放泄孔，放泄孔应符合ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定。如果放泄孔仅

用于压力试验，则该孔的公称尺寸应不大于ＤＮ１５。

４．４．１０　阀体端部连接法兰和中法兰的背面应加工或按ＧＢ／Ｔ１５２．４的规定锪平。

４．５　阀盖

４．５．１　阀盖应按阀体制造的技术要求铸造或锻造整体成型。

４．５．２　阀盖上应有一个圆锥形或球形的上密封。上密封座应采用衬套镶在阀盖上，或在阀盖处堆焊不

锈钢或硬质合金。堆焊层加工后最小厚度应不小于１．６ｍｍ。奥氏体不锈钢阀盖的上密封面可直接加

工而成。

４．５．３　阀盖的阀杆孔应设计有适当的间隙，使其既能保证阀杆顺利的升降，又能防止填料的挤出。

４．５．４　宜使用活节螺栓压紧填料压盖，不应采用焊接或承插焊附加在阀盖上。活节螺栓应符合

ＧＢ／Ｔ７９８的规定，螺母用采用粗制六角厚螺母。

４．５．５　订货合同有要求时，可在阀盖上设一个不大于ＤＮ１５的螺孔，采用螺塞进行堵塞。

４．５．６　除阀杆填料箱和加长阀盖颈部位置外，阀盖最小壁厚（狋ｍ）按表２的规定；阀盖的阀杆填料箱部

位的最小壁厚按表４的规定。

６
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表４　阀盖的阀杆填料箱部位的最小壁厚

填料箱装填料

孔的内径

ｍｍ

公称压力／压力等级

ＰＮ１６、ＰＮ２０／

Ｃｌａｓｓ１５０

ＰＮ２５、ＰＮ４０、

ＰＮ５０／

Ｃｌａｓｓ３００

ＰＮ６３、ＰＮ１００／

Ｃｌａｓｓ６００

ＰＮ１５０／

Ｃｌａｓｓ９００

ＰＮ２６０／

Ｃｌａｓｓ１５００

ＰＮ４２０／

Ｃｌａｓｓ２５００

最小壁厚

ｍｍ

１５ ２．８ ３．０ ３．６ ４．２ ５．３ ７．６

１６ ２．８ ３．１ ３．６ ４．４ ５．６ ７．９

１７ ２．８ ３．２ ３．７ ４．５ ５．８ ８．２

１８ ２．９ ３．５ ３．９ ４．６ ５．９ ８．５

１９ ３．０ ３．８ ４．１ ５．１ ６．１ ８．９

２０ ３．３ ４．０ ４．２ ５．２ ６．３ ９．２

２５ ４．０ ４．８ ４．８ ６．３ ７．１ １１．０

３０ ４．５ ４．８ ４．８ ６．５ ８．２ １３．１

３５ ４．８ ４．８ ５．１ ７．１ ９．７ １４．５

４０ ４．９ ５．０ ５．７ ７．５ １０．２ １６．４

５０ ５．５ ６．２ ６．３ ７．９ １１．６ １９．８

６０ ５．６ ６．４ ６．８ ８．９ １３．４ ２３．２

７０ ５．６ ６．９ ７．４ ９．９ １５．８ ２６．５

８０ ５．８ ７．２ ８．１ １１．０ １７．４ ３０．１

９０ ６．４ ７．４ ８．８ １２．０ １９．１ ３３．２

１００ ６．４ ７．７ ９．５ １２．８ ２０．８ ３６．７

１１０ ６．４ ８．１ １０．３ １４．１ ２２．９ ４０．１

１２０ ６．６ ８．６ １０．９ １４．９ ２４．８ ４３．５

１３０ ７．１ ８．８ １１．３ １６．２ ２６．５ ４６．９

１４０ ７．１ ９．２ １２．０ １７．３ ２８．３ ５０．２

　　注：中间直径的壁厚按插入法计算。

４．６　阀体与阀盖的连接

４．６．１　阀体与阀盖应采用法兰、垫片、螺柱螺母的连接形式应采用压力自密封阀盖的连接形式。阀体

与阀盖的连接结构和强度应符合ＧＢ／Ｔ１５０．３的规定。

４．６．２　阀体与阀盖的连接法兰应采用平面、突面、凹凸面、榫槽面或环连接；公称压力大于ＰＮ２５的闸阀

不应采用平面法兰。

４．６．３　阀盖与阀体连接法兰的螺母支撑表面应与法兰密封面平行，平行度不超过±１°。

４．６．４　阀体和阀盖连接处法兰的密封垫可以采用下列的一种：

ａ）　非金属平垫片（非石棉垫片）；

ｂ）　金属包覆垫片；
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ｃ）　柔性石墨复合增强垫片；

ｄ）　柔性石墨波齿复合垫片；

ｅ）　带有加强环柔性石棉缠绕垫片；

ｆ）　金属环形垫（八角垫、椭圆垫）；

ｇ）　用户协议规定的其他垫片。

除金属环形垫外，其他没有加强圈的垫片应采取防止垫片被压散的措施（如安装在有止口的凹槽

内）。公称压力大于ＰＮ２５的垫片应不超出螺柱孔的内缘。

４．６．５　公称压力大于ＰＮ２５或ＤＮ６５的闸阀的阀体与阀盖连接法兰应是圆形的。

４．６．６　为便于装配，垫片可使用比重不大于煤油的润滑油，但不应使用密封脂和润滑脂。

４．７　阀体与阀盖的螺柱连接

４．７．１　阀体与阀盖连接应采用全螺纹双头螺柱，配六角厚螺母。全螺纹双头螺柱的数量应不少于４个，

其最小直径按表５的规定。

表５　阀体与阀盖连接的双头螺柱最小直径

公称尺寸

ＤＮ
螺柱最小直径

公称尺寸

ＮＰＳ

２５～６５ Ｍ１０ １～２

８０～２００ Ｍ１２ ３～８

≥２５０ Ｍ１６ ≥１０

４．７．２　小于 Ｍ２７的螺柱和螺母的螺纹可采用粗牙螺纹；大于或等于 Ｍ２７的螺柱和螺母的螺纹应采用

螺距不大于３ｍｍ的螺纹。螺纹尺寸和公差应符合ＧＢ／Ｔ１９６和ＧＢ／Ｔ１９７的规定。

４．７．３　阀体与阀盖连接螺柱的总有效截面积应符合ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定。

４．８　闸板

４．８．１　闸板可采用单闸板或双闸板。单闸板分楔式刚性单闸板和楔式弹性单闸板；双闸板分楔式双闸

板和平行式双闸板，如图３所示。

犪）　犪型：楔式刚性闸板 犫）　犫型：楔式弹性闸板

犮）　犮型：楔式双闸板 犱）　犱型：平行式双闸板

图３　闸板的结构

４．８．２　楔式单闸板上应有两个独立的密封面与阀体阀座吻合；平行式双闸板应具有内部撑开机构，关

闭时可使其与阀体的阀座密封面吻合。

４．８．３　设计结构应保证不论闸阀的安装方向如何，各种闸板都不会与阀杆分离和脱落，并保证闸板和
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阀杆在任何方向都能保持同轴方向。

４．８．４　闸板应有与阀体导向筋相配的导向槽，以保证闸板和阀杆在任何方向都能正常启闭。阀体导向

筋不应伸出超过阀座孔通道。阀体导向筋和阀体导向槽应考虑相互配合间隙、磨损，介质腐蚀、冲蚀，或

这些因素的综合影响。订货合同有要求时，阀体导向筋和阀体导向槽可采取表面硬化处理。

４．８．５　除平行式双闸板外，在闸阀完全开启时，闸板应完全升离阀座通孔。

４．８．６　奥氏体不锈钢闸阀闸板的阀座密封面可在阀体上直接加工；当阀体阀座密封面需要用合金材料

或硬质合金材料时，宜采用堆焊到单独的阀座圈上（根据堆焊操作方式和工艺的堆焊层数），经加工后的

堆焊层厚度应不小于２ｍｍ。

４．８．７　楔式闸阀设计应考虑密封面的磨损，闸板密封面中心应高于阀体密封面中心。当闸板密封面磨

损时，闸板位置下降后应仍能保证阀体和闸板密封面完全吻合。闸板的磨损余量见图４，闸板的磨损余

量应不小于表６的规定。

图４　闸板密封面磨损余量示意图

表６　闸板的最小磨损余量 单位为毫米

公称尺寸

ＤＮ
磨损余量

公称尺寸

ＮＰＳ

２５～５０ ２．３ １～２

６５～１５０ ３．３ ２～６

２００～３００ ６．４ ８～１２

３５０～４５０ ９．７ １４～１８

５００～６００ １２．７ ２０～２４

６５０～７００ １６．０ ２６～２８

７５０～９００ １９．１ ３０～３６

９５０～１０５０ ２５．４ ３８～４２

４．９　支架

４．９．１　支架与阀盖的设计可为整体或分体。分体连接支架在连接面处应有适当的定位配合面，以保证

支架与填料孔同轴。支架与阀盖可采用螺柱或螺栓连接。螺柱或螺栓连接应保证阀门在最大操作载荷

力下不出现破坏。

４．９．２　拆卸阀杆螺母时，不应从闸阀上取下支架或阀盖。

４．９．３　支架与阀杆螺母的承压接触面应是平的和光滑的，应加装油嘴润滑承压接触面。

４．９．４　连接支架与驱动装置的法兰尺寸应符合ＧＢ／Ｔ１２２２２的规定。
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４．１０　阀杆和阀杆螺母

４．１０．１　阀杆的设计应考虑闸阀在各种使用条件下的操作力。阀杆在轴向力作用下应保证闸阀承压区

域内的阀杆与闸板连接头及阀杆各部分的强度大于螺纹根部的强度。

４．１０．２　阀杆最小直径，即阀杆与填料接触段的外径，应符合表７的规定，阀杆最小直径的允许偏差见

表８。阀杆的梯形螺纹外径可小于阀杆最小直径，但不应超过１．６ｍｍ。与填料接触段的阀杆表面粗糙

度（犚犪）值应不大于０．８μｍ，阀杆总长的直线度应小于１ｍｍ／ｍ。

表７　阀杆最小直径

公称

尺寸

ＤＮ

公称压力／压力等级

ＰＮ１６
ＰＮ２０／

Ｃｌａｓｓ１５０
ＰＮ２５ ＰＮ４０

ＰＮ５０／

Ｃｌａｓｓ３００
ＰＮ６３

ＰＮ１００／

Ｃｌａｓｓ６００

ＰＮ１５０／

Ｃｌａｓｓ９００

ＰＮ２６０／

Ｃｌａｓｓ１５００

ＰＮ４２０／

Ｃｌａｓｓ２５００

阀杆的最小直径

ｍｍ

公称

尺寸

ＮＰＳ

２５ １４．００ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １

３２ １５．５９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １５．８９ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １

４０ １７．１７ １７．４６ １８．００ １８．００ １９．０５ １９．０５ １９．０５ ２２．２３ ２２．２３ ２２．２３ １

５０ １８．００ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １９．０５ ２５．４０ ２５．４０ ２５．４０ ２

６５ １８．７７ １９．０５ １９．０５ １９．０５ １９．０５ ２１．８７ ２２．２３ ２８．５８ ２８．５８ ３１．７５ ２

８０ ２１．８７ ２２．２３ ２２．２３ ２２．２３ ２２．２３ ２４．００ ２５．４０ ２８．５８ ３１．７５ ３１．７５ ３

１００ ２４．００ ２５．４０ ２５．４０ ２５．４０ ２５．４０ ２６．００ ２８．５８ ３１．７５ ３４．９３ ３４．９３ ４

１５０ ２８．００ ２８．５８ ２８．５８ ３０．００ ３１．７５ ３２．００ ３８．１０ ４１．２８ ４４．４５ ４７．６３ ６

２００ ３１．３９ ３１．７５ ３２．００ ３４．００ ３４．９３ ３８．００ ４１．２８ ４７．６３ ５３．９８ ６０．３３ ８

２５０ ３４．４７ ３４．９３ ３６．００ ３７．６２ ３８．１０ ４２．００ ４７．６３ ５３．９８ ６３．５０ ７３．０３ １０

３００ ３７．６２ ３８．１０ ３８．００ ４０．００ ４１．２８ ４６．００ ５０．８０ ５７．１５ ６９．８５ ８２．５５ １２

３５０ ４０．７７ ４１．２８ ４２．００ ４３．８４ ４４．４５ ５０．００ ５７．１５ ６０．３３ ７６．２０ — １４

４００ ４３．８４ ４４．４５ ４６．００ ４６．００ ４７．６３ ５５．００ ６０．３３ ６３．５０ ７６．２０ — １６

４５０ ４６．９４ ４７．６３ ４８．００ ５０．００ ５０．８０ ６０．００ ６３．５０ ６９．８５ — — １８

５００ ５０．００ ５０．８０ ５０．８０ ５２．００ ５３．９８ ６０．００ ６９．８５ ７６．２０ — — ２０

６００ ５２．００ ５７．１５ ５７．１５ ６０．００ ６３．５０ ７５．００ ７６．２０ — — — ２４

６５０ ５６．００ ６０．３３ ６５．００ ６５．００ ６９．８５ — — — — — ２６

７００ ６０．００ ６３．５０ ７０．００ ７０．００ ７６．２０ — — — — — ２８

７５０ ６０．００ ６３．５０ ７０．００ ７５．００ ８２．６０ — — — — — ３０

８００ ６４．００ ６６．６８ ７５．００ ８０．００ ８５．７３ — — — — — ３２

８５０ ６４．００ ６９．８５ ７５．００ ８０，００ ８５．７３ — — — — — ３４

９００ ６８．００ ６９．８５ ７５．００ ８０．００ ８８．９０ — — — — — ３６

９５０ ６８．００ ７６．２０ ８０．００ ８５．００ ９５．２５ — — — — — ３８

１０００ ７２．００ ７９．３８ ８５．００ ９０．００ ９８．４３ — — — — — ４０

１０５０ ７５．００ ８２．６０ ８５．００ ９０．００ １０１．６０ — — — — — ４２
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表８　阀杆最小直径允许偏差

阀杆直径

ｍｍ

允许负偏差

ｍｍ

≤１５．９０ ０．３１

＞１５．９０～２２．２０ ０．３３

＞２２．２０～２５．４０ ０．３６

＞２５．４０～２８．６０ ０．３８

＞２８．６０～３１．８０ ０．４１

＞３１．８０～３４．９０ ０．４３

＞３４．９０～３８．１０ ０．４８

＞３８．１０～４１．３０ ０．５３

＞４１．３０～５０．８０ ０．６６

＞５０．８０～８２．６０ ０．７６

＞８２．６０～１０１．６０ ０．８１

４．１０．３　阀杆与阀杆螺母接触面应是梯形螺纹；梯形螺纹应符合ＧＢ／Ｔ５７９６的规定，或按订货合同的要

求加工。直接用手轮操作阀杆的闸阀应采用左旋螺纹。阀杆与阀杆螺母的旋合长度应不小于阀杆直径

的１．４倍。

４．１０．４　阀杆应由整体材料制成，不应采用组合焊接或螺纹组合等形式。

４．１０．５　楔式闸板和阀杆之间应采用Ｔ形头连接；双闸板和阀杆之间可采用螺纹连接。阀杆与闸板连

接应采用能防止阀杆旋转的结构。

４．１０．６　阀杆应有一个圆锥形或球面形的上密封面，当闸阀全开时与阀盖的上密封座吻合，但上密封并

不意味着当阀门处于压力下可用于添加或更换填料。

４．１０．７　阀杆螺母的设计应保证闸阀在开启状态下将手轮拆卸后，阀杆和闸板仍保持原有位置，即闸板

和阀杆不会落下。

４．１０．８　阀杆螺母与手轮的连接可采用六边形、带键槽的圆柱体或具有相等强度的其他结构。

４．１０．９　阀杆螺母应用带螺纹的轴承压盖压在支架顶部内转动。轴承压盖应采用点焊或紧定螺钉固定

防松，不应采用铆固或尖冲等简单方法锁定。

４．１０．１０　工厂制造的闸阀在关闭后，其阀杆的螺纹应伸出阀杆螺母顶部。公称尺寸小于或等于ＤＮ１５０

时，阀杆螺纹伸出部分的最大值应是磨损余量的５倍；公称尺寸大于ＤＮ１５０时，阀杆螺纹伸出部分应不

小于闸板的磨损余量的３倍。

４．１０．１１　阀杆螺母和支架之间的所有接触面应是平行的平面。公称压力不小于ＰＮ６３、公称尺寸不小

于ＤＮ２５０（ＮＰＳ１０）的，及公称压力不小于ＰＮ１００（Ｃｌａｓｓ６００）、公称尺寸不小于ＤＮ１５０（ＮＰＳ６）的闸阀，

应提供带润滑装置的滚珠轴承或滚柱轴承。

４．１１　填料和填料箱

４．１１．１　在未压紧之前，填料的截面应是方形或矩形的。

４．１１．２　除有特殊要求外，填料箱的深度应不少于５圈未经压缩的填料的高度。填料箱与填料接触表

面粗糙度（犚犪）值应不大于３．２μｍ。

４．１１．３　阀杆最小直径不大于４９ｍｍ时，填料箱孔的内径应是阀杆直径加两倍填料的宽度再加０．４ｍｍ
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之和；阀杆最小直径大于４９ｍｍ 时，填料箱孔的内径应是阀杆直径加两倍填料的宽度再加０．８ｍｍ

之和。

４．１１．４　填料压盖应由填料压板和填料压套（用球面自动对准）组成。填料压板应是带有两个安装活节

螺栓的通孔（不开口）法兰。填料压套球面顶端外径应有一个台肩，以防止压套完全进入填料箱中。填

料压套外径与填料箱的间隙应小于填料套内径与阀杆的间隙。填料压盖的螺栓可是下列形式之一：

ａ）　活节螺栓通过穿孔眼的销固定在阀盖上，固定销有防止脱落的措施；

ｂ）　螺柱穿过阀盖颈部法兰的通孔，并用两个螺母固定在法兰上（在法兰的两侧都有螺母）。

４．１１．５　订货合同有要求时，可提供填料隔环。在填料隔环每一端面上应有两个彼此错开１８０°的通孔

或ＧＢ／Ｔ１９６规定的 Ｍ３螺纹孔，以便使用夹具安装或拆除。在填料箱对应填料隔环中部处钻孔，攻锥

管螺纹并配注脂阀或螺塞。锥管螺纹的公称尺寸应不小于 ＤＮ８。填料箱外锥管螺纹处应有符合

ＧＢ／Ｔ１２２２４规定的凸台。如果使用隔环，填料箱的深度应不小于隔环下３个未经压缩的填料环加隔

环厚度再加隔环上３个未经压缩填料环的高度。

４．１１．６　订货合同有要求时，阀门应能满足 ＧＢ／Ｔ２６４８１、ＩＳＯ１５８４８２、ＩＳＯ１５８４８１的逸散性型式

试验。

４．１２　操作

４．１２．１　除在订货合同中有规定外，闸阀应采用逆时针方向为开的手轮直接操作。

４．１２．２　操作闸阀应采用不多于６根轮辐的“轮辐和轮缘”型手轮。手轮可为一体式结构，或几种成型

形状材料的碳钢拼制手轮。拼制手轮的强度和刚度应与一体式结构的相当。

４．１２．３　安装在阀杆螺母上的手轮应由锁紧螺母固定。在手轮上应有“开”或“开”“关”字样及旋转

方向。

４．１２．４　若采用链轮、齿轮传动或电动等驱动装置操作，买方应在订货合同中提出要求，如：链轮的操作

尺寸、齿轮传动箱上手轮的方位、电动、液动、气动或其他驱动装置的型式、闸阀的最大工作压差和温度，

以及输入电源的条件等。

４．１３　旁通装置

订货合同中有要求时，应提供旁通装置。旁通装置管道的连接位置和方式应符合ＧＢ／Ｔ１２２２４的

规定。

４．１４　静压寿命

闸阀静压寿命试验次数应符合表９的要求。

表９　闸阀的静压寿命次数

公称尺寸

ＤＮ
静压寿命试验次数

公称尺寸

ＮＰＳ

≤１００ ≥３０００ ≤４

＞１００～３００ ≥２０００ ＞４～１２

＞３００～４５０ ≥１０００ ＞１２～１８

＞４５０～６００ ≥５００ ＞１８～２４

＞６００ 根据订货要求确定 ＞２４
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４．１５　无损检测

４．１５．１　采用组焊形式的阀体、连接端法兰应进行连接焊缝表面和内部的无损检测。内部缺陷检测结

果应不低于 ＮＢ／Ｔ４７０１３．２或 ＮＢ／Ｔ４７０１３．３的Ⅱ级；表面缺陷检测结果应符合 ＮＢ／Ｔ４７０１３．４或

ＮＢ／Ｔ４７０１３．５的Ⅰ级。

４．１５．２　所有焊接连接端闸阀的焊接端部位应进行表面无损检测，检查结果应为 ＮＢ／Ｔ４７０１３．４或

ＮＢ／Ｔ４７０１３．５的Ⅰ级。

４．１５．３　采用公称压力不小于ＰＮ２５０的合金材料和符合ＧＢ／Ｔ１２２２４规定的特殊压力级铸造闸阀，每

设计一种新模型时，前５台的阀体和阀盖应逐个按ＧＢ／Ｔ１２２２４的要求对承压部位进行射线检测。以

后每５台应至少抽取１台进行检测，不足５台时，也应抽取１台进行检测。如果其中１台检测结果不合

格，其余４台应逐台进行检查。

４．１６　压力试验

４．１６．１　闸阀的壳体试验、密封试验和上密封试验应符合ＧＢ／Ｔ２６４８０的规定。

４．１６．２　带有电动、气动、液动等驱动装置的闸阀在进行密封试验时，应按阀门的允许工作压力和工作

压差，用所配置的驱动装置启闭操作闸阀进行密封试验。

５　材料

５．１　闸阀的材料

５．１．１　主要零件材料

闸阀的阀体、阀盖和阀盖支架等零件的材料（除阀杆、密封副材料、阀内与介质接触的其他零件）按

表１０的规定。

表１０　零件材料

零件 材料

阀体和阀盖 符合ＧＢ／Ｔ１２２２４规定的材料

闸板 闸板本体的抗腐蚀性能应不低于阀体材料的；密封副材料按表１１的规定

阀座圈 分体式阀座本体材料的抗腐蚀性能应不低于阀体材料的；密封副材料按表１１的规定

支架（与阀盖分离形式） 碳素钢材料或与阀盖相同的材料

阀体和阀盖的连接螺柱
使用温度为－２９℃～４２５℃的阀门，阀体与阀盖连接螺柱材料应采用铬钼合金钢，螺

母材料应采用优质碳素钢。其他温度范围用的连接螺柱材料按订货合同的要求

阀体和阀盖的密封垫 适用温度应与闸阀相同，抗腐蚀性能应不低于阀体材料

填料
应满足使用温度，适用介质为蒸汽和石油制品介质，含有金属缓蚀剂的柔性石墨及柔

性石墨编织填料

填料压套、填料隔环 填料压套和填料隔环应采用抗锈蚀性能不低于闸阀内件的材料

填料压板的连接螺栓

阀盖支架（与阀盖分离形式）
经热处理后抗拉强度应不低于４１５ＭＰａ

阀杆螺母 阀杆螺母应采用熔点在９５５℃以上铜合金或含镍铸铁
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表１０（续）

零件 材料

手轮 碳素钢、球墨铸铁或可锻铸铁

手轮固定螺母 碳钢、不锈钢、可锻铸铁或球墨铸铁

螺塞 抗腐蚀性能不低于阀体的材料

阀杆与双闸板连接的销 奥氏体不锈钢

旁通管路和旁通阀 抗腐蚀性能不低于阀体的材料

铭牌 用抗腐蚀的不锈钢或铝合金

５．１．２　焊接端阀体的碳当量

阀体材料为碳素钢材料的焊接端连接的闸阀的化学成分应符合下列要求：

ａ）　碳素钢或碳锰钢的含碳量不超过０．２３％；铬钼（ＣｒＭｏ）合金钢的含碳量不超过０．１５％；

ｂ）　碳当量（ＣＥ）应不大于０．４３％。

　　注：碳当量（ＣＥ）计算公式　ＣＥ＝狑（Ｃ）＋狑（Ｍｎ）／６＋［狑（Ｃｒ）＋狑（Ｍｏ）＋狑（Ｖ）］／５＋［狑（Ｎｉ）＋狑（Ｃｕ）］／１５，结果

用百分号表示。

５．１．３　密封副材料

密封副应采用有抗腐蚀、耐磨性能的不锈钢、Ｃｒ合金或硬质合金，可按表１１选用。

表１１　密封副材料

材料类型 密封面的硬度 备注

铬不锈钢（Ｃｒ１３系列） 最小 ＨＢ２５０ａ —

铬镍不锈钢（Ｃｒ１８Ｎｉ８） 由制造厂规定ｂ —

硬质合金 最小 ＨＲＣ３５ —

　　
ａ 阀座密封面和闸板密封面的最小硬度为 ＨＢ２５０，两者最小硬度差为 ＨＢ５０。

ｂ 阀座密封面和闸板密封面间不要求硬度差。

５．１．４　阀杆和上密封阀座

阀杆和上密封阀座应采用具有抗腐蚀性能、不低于阀体材料的不锈钢材料、耐热合金钢等，并按要

求进行热处理，可按表１２选用。

表１２　阀杆和上密封阀座材料

材料类型 典型牌号 热处理要求和硬度 上密封阀座

铬不锈钢 Ｃｒ１３系列材料 调质处理，ＨＢ２００～ＨＢ２７５ ≥ＨＢ２５０

铬镍不锈钢 ３０４、１Ｃｒ１８Ｎｉ９等 固溶化处理，表面硬化处理 由制造厂确定

铬镍钼不锈钢 ３１６、１Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ等 固溶化处理，表面硬化处理 由制造厂确定

铬钼合金钢

铬钼钒合金钢

３８ＣｒＭｏＡｌＡ等

２５Ｃｒ２Ｍｏ１Ｖ等

调质处理，硬度由制造厂确定，

表面还须经防腐处理
＞ＨＢ２５０
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５．２　抗腐蚀要求

５．２．１　订货合同有抗硫要求时，应通过热处理的方法改善闸阀承压壳体中对硫化物应力腐蚀开裂敏感

材料的抗硫性能。材料的热处理方法应符合相关标准或工艺的规定。承压材料的抗硫化物应力开裂和

抗应力腐蚀开裂的试验按ＳＹ／Ｔ０５９９的要求进行。

５．２．２　订货合同有耐腐蚀要求时，螺柱及螺母应采用铬镍钼不锈钢材料，并应进行相应的热处理，控制

适当的材料硬度。

６　试验方法

６．１　总则

闸阀的检验如下：

ａ）　在装配过程中对阀门进行检验，应使用非破坏性检验方法；

ｂ）　检查原材料入厂检验记录，工序过程记录，焊接和堆焊记录，热处理记录，无损检测记录等；

ｃ）　压力试验。

６．２　压力试验

闸阀的压力试验应按ＧＢ／Ｔ２６４８０的规定执行。

６．３　阀体壁厚测量

用测厚仪或专用卡尺测量阀体流道、中腔及阀盖部位的壁厚。

６．４　阀杆直径测量

用游标卡尺测量与填料接触区域的阀杆直径及阀杆梯形螺纹外径。

６．５　阀杆硬度测量

用硬度计在阀杆光杆部位测量，测量３点取平均值。

６．６　密封面硬度测量

用硬度计在闸板的两个密封面的中心区域各测量３点，取平均值。

６．７　闸板磨损余量测量

关闭闸阀达到密封状态，测量阀体通道内下端部位闸板密封面超出阀座密封面的高度。

６．８　关闭件组合拉力试验

将楔式闸板、阀杆和阀杆螺母组合到一起，用试验专用夹具连接闸板中心，并用专用工装安装到阀

杆螺母上（拉伸时，仅阀杆螺母的支撑面受力类似闸阀的安装使用状态），用拉伸试验机夹紧两个工装夹

具拉伸，直至拉断破坏。

６．９　材质成分分析

采用光谱分析法分析被检测零件本体材料的加工表面，或在加工表面６ｍｍ之下取样，采用化学法

进行材料元素分析。
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６．１０　阀体材质力学性能

用与阀体同炉号、同批热处理的试棒按ＧＢ／Ｔ２２８．１规定的方法进行。

６．１１　逸散性试验

按ＧＢ／Ｔ２６４８１、ＩＳＯ１５８４８１规定的方法进行。

６．１２　静压寿命试验

按ＪＢ／Ｔ８８５８规定的方法进行。

６．１３　阀体标志检查

目视检查阀体表面铸造或打印标记内容。

６．１４　铭牌内容检查

目视检查闸阀铭牌上打印标记内容。

６．１５　无损检测

按４．１５对所要求部位进行检查。

７　检验规则

７．１　出厂检验

闸阀应逐台进行出厂检验，检验合格后方可出厂，检验项目、技术要求和检验方法按表１３的规定。

表１３　检验项目、技术要求和检验方法

检验项目
检验类别

出厂检验 型式试验
技术要求 检验和试验方法

壳体试验 √ √ ４．１６ ６．２

上密封试验 √ √ ４．１６ ６．２

密封试验 √ √ ４．１６ ６．２

阀体壁厚测量 √ √ ４．４．４ ６．３

阀杆直径测量 — √ ４．１０．２ ６．４

阀杆硬度测量 √ √ ５．１．４ ６．５

密封面硬度测量 — √ ５．１．３ ６．６

闸板磨损余量测量 — √ ４．８．７ ６．７

关闭件组合拉力试验 — √ ４．１０．１ ６．８

阀体材质成分分析 √ √ ５．１ ６．９

阀体材质力学性能ａ √ √ ５．１ ６．１０

逸散性试验 — √ ４．１１．６ ６．１１

静压寿命试验 — √ ４．１４ ６．１２
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表１３（续）

检验项目
检验类别

出厂检验 型式试验
技术要求 检验和试验方法

阀体标志检查 √ √ ８．２ ６．１３

铭牌内容检查 √ √ ８．３ ６．１４

无损检测ｂ
√ √ ４．１５ ６．１５

　　
ａ 应当用与阀体同炉号、同批热处理的试棒进行检查阀体材质力学性能。

ｂ 当符合４．１１的规定时，此项目在零件进货检验、加工过程阶段时进行检查。

７．２　型式试验

７．２．１　有下列情况之一时，应对样机进行型式试验，试验合格后方可批量生产：

———新产品试制定型；

———正式生产后，如产品结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能。

７．２．２　技术协议要求进行型式试验时，应抽样进行型式试验。抽样可在生产线终端的检验合格产品中

随机抽样，也可在产品成品库中随机抽取，或从已供给用户但还未使用，并保持出厂状态的产品中随机

抽取１台。对整个系列产品进行质量考核时，应根据该系列范围的大小情况，抽取２个或３个典型规格

进行试验。

７．２．３　静压寿命试验在已抽的产品中任选一台进行试验。

７．２．４　型式试验的全部试验项目应符合表１３的规定。

８　标志

８．１　标志的内容

闸阀应按ＧＢ／Ｔ１２２２０的规定进行标记，并应符合８．２和８．３的规定。

８．２　阀体和阀盖上的标志

８．２．１　阀体上应注有下列永久标记：

———制造厂名或商标标志；

———阀体材料或代号；

———公称压力或压力等级；

———公称尺寸或管道名义直径数；

———熔炼炉号或锻打批号；

———产品的生产系列编号。

８．２．２　阀盖上应注有下列永久标记：

———阀盖材料；

———公称压力

———公称尺寸；

———熔炼炉号或锻打批号。
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８．３　铭牌上的标志

闸阀的铭牌应包括以下内容：

———制造厂名；

———公称压力或压力等级；

———公称尺寸或管道名义直径数；

———产品的生产系列编号；

———在３８℃时的最大工作压力；

———最高允许使用温度和对应的最大允许工作压力；

———材料（阀体、闸板、密封副等）；

———执行标准编号（ＧＢ／Ｔ１２２３４）。

８．４　单流向阀的标志

闸阀为单流向时，应在阀体上注有流向永久标记，或用一个独立的流向铭牌牢固地设置在连接阀体

与管道的法兰上。

９　防护、包装和贮运

９．１　除奥氏体不锈钢和高合金耐腐蚀不锈钢的闸阀外，其他闸阀的表面应按ＪＢ／Ｔ１０６的规定或按用

户要求的颜色涂漆；流道表面、螺纹连接端的螺纹应涂以容易去除的防锈油脂。

９．２　闸阀应放置在包装箱内。应用木质材料、木质合成材料、塑料或金属材料封盖封堵保护闸阀的连

接管道的端口，封盖的形状应带凸耳边。

９．３　在运输中，闸阀应处于关闭状态，应装在包装箱内。

９．４　订货合同数据表参见附录Ａ。
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附　录　犃

（资料性附录）

订货合同数据表

　　订货合同数据表见表Ａ．１。

表犃．１　订货合同数据表

工作条件

闸阀要求的标准：　ＧＢ／Ｔ１２２３４—２０１９

闸阀安装的位置和要求功能：

闸阀的公称尺寸： 闸阀的公称压力或压力等级：

最高工作压力／最高工作温度：

最低工作温度： 最大压差：

使用介质及组分：

闸阀结构形式

闸板类型：楔式刚性单闸板 　　楔式弹性单闸板

楔式双闸板 平行双闸板

结构长度和端部连接

结构长度：

进口管：外径（ＯＤ） 内径（ＩＤ） 材质

连接方式：法兰或焊接：

法兰的要求：平面、突面、凹凸面、榫槽面或环连接：

焊接端形状和技术要求：

闸阀的操作要求

操作机构（电动、液动、气动、齿轮传动等）：

锁紧装置要求和型式

闸阀零件材料

阀体： 阀盖： 闸板： 　　　　　　阀杆：

密封面： 填料： 螺柱： 阀体阀盖连接垫片：

其他：

其他要求

承压元件是否需抗硫处理：

逸散性要求：

内压自密封：

放泄装置、旁通装置的要求：

阀杆填料隔环要求：

需要的涂漆和涂层：

要求提供的文件：

其他要求说明：
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