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Ⅱ 

前  言 

本文件按照照 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。 

本文件由浙江省质量协会归口。 

本文件主要起草单位：浙江遂金特种铸造有限公司。 

本文件参与起草单位：福机机械工业（宁波）有限公司、浙江翱力新材料科技有限公司、浙江昊

海质量标准化服务有限公司、丽水市国大阀门有限公司。 

本文件主要起草人：骆建权、叶浩、张建雄、包海平、张志峰、潘伟芳、熊景华、傅滨、袁仙伟、

徐建、徐文豪、骆天宇、黄莹、徐宏伟、徐子雄、雷亮、罗臻、詹雄、鲍焱鑫、蒋建峰、董长康。 

本文件评审专家组长：吴和平。 
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石化行业用不锈钢阀门铸件 

1 范围 

本文件规定了石化行业用不锈钢阀门铸件的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规

则、质量证明书、标志、防护、包装、运输和贮存及质量承诺。 

本文件适用于工作介质为液体的石化行业用不锈钢阀门铸件（以下简称“铸件”）。          

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 4334—2020  金属和合金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法 

GB/T 5611  铸造术语 

GB/T 5677  铸件 射线照相检测 

GB/T 6414—2017  铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量 

GB/T 9443—2019  铸钢铸铁件 渗透检测 

GB/T 10561  钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法 

GB/T 11351—2017  铸件重量公差 

GB/T 12230—2023  通用阀门 不锈钢铸件技术条件 

GB/T 15056  铸造表面粗糙度 评定方法 

JB/T 6440  阀门受压铸钢件射线照相检测 

JB/T 7927  阀门铸钢件外观质量要求 

3 术语和定义 

GB/T 5611 、GB/T 12230—2023 界定的术语和定义适用于本文件。 

4 基本要求 

4.1 设计研发 

4.1.1 应采用计算机辅助软件设计铸件图样、铸造工艺图、三维铸件图。 

4.1.2 应采用模拟分析软件对浇注过程的温度场、流场及凝固顺序、缺陷形成进行动态分析。 

4.2 原材料 

铸件原材料化学成分应符合 GB/T 12230—2023 中表 1 的要求。 

4.3 工艺装备 

4.3.1 熔炼应采用二次精炼方法。 
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4.3.2 应配备中频感应电炉、热处理炉等设备。 

4.3.3 热处理工艺应符合 GB/T 12230—2023中 4.6的要求。 

4.3.4 铸件不应有 GB/T 12230—2023 中 4.10.4规定的重大补焊。 

4.4 检验检测 

4.4.1 应具备本文件涉及的化学成分、无损检测、公差精度和力学性能的检测能力。 

4.4.2 应配备光谱仪、X光检测系统、超声波探伤仪、着色探伤设备、冲击试验机、金相分析仪、三

坐标测量仪、电子万能试验机等检测设备。 

5 技术要求 

5.1 化学成分 

铸件的化学成分应符合表 1 的规定。 

表1 化学成分 

牌号 
化学成分（质量分数）/% 

C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu N 

ZG07Cr19Ni10 0.07 1.50 1.50 0.030 0.040 
18.2～

18.7 

8.1～

8.4 
— 0.50 — 

CF3 0.03 1.50 2.00 0.040 0.040 
17.2～

17.7 

8.1～

8.4 
0.50 — — 

CF8 0.08 1.50 2.00 0.040 0.040 
18.2～

18.7 

8.1～

8.4 
0.50 — — 

CF3M 0.03 1.50 1.50 0.040 0.040 
17.2～

17.7 

9.1～

9.4 

2.1 ～

2.4 
— — 

CF8M 0.08 1.50 1.50 0.040 0.040 
18.2～

18.7 

9.1～

9.4 

2.1 ～

2.4 
— — 

注：表中规定值除注明范围外，均为最大值。 

5.2 力学性能 

铸件的室温力学性能应符合表 2 的规定。 

表2 铸件室温力学性能 

牌号 
抗拉强度Rm 

MPa 

规定塑性延伸强度 断后伸长率 

A/% RP0.2/MPa RP1.0/MPa 

ZG07Cr19Ni10 440～640 — 200 30 

CF3 

485 205 

— 35 

CF8 — 35 

CF3M — 30 

CF8M — 30 

注：表中规定值除注明范围外，均为最大值。 
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5.3 尺寸 

5.3.1 铸件应符合需方提供的图样和模型的形状、尺寸和偏差的要求。 

5.3.2 尺寸公差等级应不低于 GB/T 6414—2017 表 2 规定的 DCTG8 的要求。 

5.3.3 图样未注明几何公差等级应不低于 GB/T 6414—2017 规定的 GCTG6 的要求。 

5.3.4 铸件机械加工余量应不低于 GB/T 6414—2017 规定的 F等级的要求。 

5.4 重量 

铸件的重量公差等级应不低于 GB/T 11351—2017 中 MT6 的要求，重量上偏差和下偏差要求不相同

或有特殊要求时，应在图样中注明。 

5.5 外观质量 

5.5.1 铸件表面应按 JB/T 7927 的要求进行外观检查，铸件表面应光洁完整,无粘砂、氧化皮、裂纹、

明显划伤、碰伤、缺失、冷隔、空洞和穿透性缺陷等表面缺陷。 

5.5.2 铸件不允许存在擦伤、凹陷、欠铸和网状毛刺等明显缺陷。 

5.5.3 铸件非加工表面的浇冒口应打磨到与铸件表面齐平。 

5.6 表面粗糙度 

铸件表面粗糙度 Ra≤6.3μm。 

5.7 低温冲击 

低温冲击试验温度及冲击吸收能量平均值应符合表 3 的规定。 

表3 低温冲击试验温度及冲击吸收能量平均值 

牌号 
冲击试验温度 

℃ 

三个试样冲击吸收能量平均值 

KV2/J 

ZG07Cr19Ni10 

－196 

≥60 

CF3 ≥70 

CF8 ≥60 

CF3M ≥70 

CF8M ≥60 

注：允许三个试样中的一个试样冲击吸收能量值低于表中的三个试样冲击吸收能量平均值，但不应低于该值的70%。 

5.8 无损检测 

5.8.1 射线检测 

铸件应按 JB/T 6440 及 GB/T 5677 铸钢件射线照相及底片等级分类方法，进行射线检测，结果应满

足下列要求： 

a) 气孔（A）：不低于Ⅱ级； 

b) 夹砂和夹渣（B）：不低于Ⅱ级； 

c) 缩孔（CA、CB、CC、CD）：不低于Ⅱ级； 
d) 热裂纹和冷裂纹（D、E）：无； 

e) 嵌入物：无。 
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5.8.2 渗透检测 

铸件渗透检测非线状显示应不低于 GB/T 9443—2019 中表 3 规定的 SP2 等级的要求，线状和成排状

显示应不低于 GB/T 9443—2019 中表 4 规定的 LP2、AP2 等级的要求。 

5.9 金相组织 

5.9.1 A、B、C、D类非金属夹杂物级别应符合表 4 的规定。 

表4 非金属夹杂物级别 

A类（硫化物） B类（氧化铝） C类（硅酸盐） D类（球状氧化物） 总级别数 

≤ 0.5 级 ≤ 1.0 级 ≤ 1.5 级 ≤ 2.0 级 ≤ 4.5 级 

5.9.2 DS 类(单颗粒球状类)非金属夹杂物级别不大于 0.5级。 

5.10 晶间腐蚀 

晶间腐蚀试验后，铸件应无晶间腐蚀倾向。 

6 试验方法 

6.1 化学成分  

按 GB/T 12230—2023 中 5.1 的规定进行。 

6.2 力学性能 

按 GB/T 12230—2023 中 5.2 的规定进行。 

6.3 尺寸 

6.3.1 尺寸公差应选择相应精度的检测工具进行检测。 

6.3.2 几何公差采用高于尺寸公差精度的检具进行检测。 

6.4 重量 

6.4.1 铸件重量公差按 GB/T 11351—2017 中 3.2的规定确定，重量采用相应精度的电子称进行检测。 

6.4.2 机械加工余量应选择相应精度的检测工具进行检测。 

6.5 外观质量          

按 GB/T 12230—2023 中 5.4 的规定进行。 

6.6 表面粗糙度 

按 GB/T 15056 的规定进行。 

6.7 低温冲击 

按 GB/T 229 的规定进行。 

6.8 无损检测 
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6.8.1 射线检测 

按 GB/T 12230—2023 中 A.8 的规定进行。 

6.8.2 渗透检测 

按 GB/T 9443—2019 的规定进行，检测区域为内外表面全部可接触区域。 

6.9 金相组织 

按 GB/T 10561 的规定进行。    

6.10 晶间腐蚀 

按 GB/T 4334—2020 中的方法 E 进行。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

检验分为出厂检验和型式检验。 

7.2 组批 

以同一班次生产的同一材料、同一炉号的产品为一个批次。 

7.3 检验项目 

出厂检验、型式检验的项目应符合表 5 的规定。 

表5 检验项目 

序号 检验项目 出厂检验 型式检验 

1 化学成分 — √ 

2 力学性能 √ √ 

3 尺寸 √ √ 

4 重量 √ √ 

5 外观质量 √ √ 

6 表面粗糙度 — √ 

7 低温冲击 — √ 

8 
无损检测 

射线检测 — √ 

9 渗透检测 — √ 

10 金相检测 — √ 

11 晶间腐蚀倾向 — √ 

注：“√”表示要进行的检验项目，“—”表示不进行的检验项目。 

7.4 出厂检验 

7.4.1 外观质量：逐件检验，全部合格则判定合格。 
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7.4.2 尺寸、重量：每批抽取 3件进行检测，全部合格则判定合格。 

7.4.3 力学性能：每批 1组试块。 

7.4.4 出厂检验项目全部合格时，判定为合格，否则，判定为不合格。 

7.5 型式检验 

7.5.1 在下列情况下应进行型式检验： 

a） 新产品投产或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b） 材料、工艺有较大改变足以影响产品性能时； 

c） 正常生产时，每 12 个月至少进行 1 次型式检验； 

d） 停产后 12 个月以上恢复生产时。 

7.5.2 应在出厂检验合格的批次中随机抽取 2件铸件，2组试块，型式检验项目见表 4。 

7.5.3 型式检验项目全部合格时，判定为合格，否则，判定为不合格。 

8 质量证明书 

交货铸件应附有质量证明书，内容应包括但不限于： 

a） 供方名称； 

b） 本文件编号和材料牌号； 

c） 铸件名称、型号规格或图号、模具号（如有）； 

d） 炉号； 

e） 热处理状态； 

f） 化学成分； 

g） 力学性能； 

h） 合同或订单附加要求的检验和试验报告（如有）。 

9 标志、防护、包装、运输和贮存 

9.1 标志 

承压铸件上应有钢的牌号或代号、炉号标志，对于质量小于20 kg的承压铸件铸字有困难时.经需方

同意允许打钢印。 

9.2 防护 

铸件在检验以后应进行防护处理或包装，其防护、包装和储存方式由供需双方商定。 

9.3 包装、运输和贮存 

9.3.1 铸件分别用隔板和衬板隔开装箱，每个铸件顺序摆放，包装箱外标明铸件信息。 

9.3.2 运输过程中应避免重抛、日晒雨淋。 

9.3.3 产品应存放在通风、干燥、无腐蚀性气体的库房内。 

10 质量承诺 

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/ZZB 3706—2024 

 7 

10.1 自产品出厂之日起 24 个月内，在符合产品使用说明书条件下，因材料缺陷、制造质量、设计等 

原因造成的损坏，制造商负责免费保修或更换零件或整台产品。 

10.2 在产品使用过程中，接到客户反馈时，应 12 小时内响应，48 小时内提供解决处理方案。如因操

作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品失效，制造商应根据用户的需求协助修补。 
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