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I

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。

本文件由甘肃省机械工程学会提出。

本文件由甘肃省机械标准化技术委员会归口。

本文件主要起草单位：兰州高压阀门有限公司、甘肃省机械工程学会、兰州工业学院。

本文件主要起草人：乐精华、张琳、陈文鑫、郝宏达、贾德强、王彪、林小军。
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高压加氢装置用阀门技术规范

1 范围

本文件规定了高压加氢装置用阀门的结构、技术要求、材料要求、检验及试验方法、检验规则、标

志、防护和包装。

本文件适用于公称尺寸DN15～DN600且公称压力PN100～PN400或公称尺寸NPS1/2～NPS24且公

称压力Class600～Class2500，适用介质为氢气（含硫化氢）、氢气加油气（含硫化氢）、氢气加油品（含

硫化氢）等的加氢精制装置和加氢裂化装置等临氢及抗硫化氢用途阀门（包括闸阀、截止阀和止回阀）

的制造，其他类似用途阀门的制造参照使用。

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 150.2 压力容器 第2部分：材料

GB/T 150.3 压力容器 第3部分：设计

GB/T 1220 不锈钢棒

GB/T 1221 耐热钢棒

GB/T 4334—2020 金属和合金的腐蚀奥氏体及铁素体-奥氏体（双相）不锈钢晶间腐蚀试验方法

GB/T 5677 铸件 射线照相检测

GB/T 5796（所有部分） 梯形螺纹

GB/T 6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T 6394—2017 金属平均晶粒度测定方法

GB/T 9124 (所有部分) 钢制管法兰

GB/T 9443 铸钢铸铁件 渗透检测

GB/T 9443—2019 铸钢铸铁件 渗透检测

GB/T 9444 铸钢铸铁件 磁粉检测

GB/T 9444—2019 铸钢铸铁件 磁粉检测

GB/T 10561—2023 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 12220 工业阀门标志

GB/T 12221 金属阀门结构长度

GB/T 12224 钢制阀门一般要求

GB/T 12224—2015 钢制阀门一般要求

GB/T 12228 通用阀门 碳素钢锻件技术条件

GB/T 12229 通用阀门 碳素钢铸件技术条件

GB/T 12230 通用阀门 不锈钢铸件技术条件

GB/T 12234 石油、天然气工业用螺柱连接阀盖的钢制闸阀

GB/T 12235 石油、石化及相关工业用钢制截止阀和升降式止回阀

GB/T 12236 石油、化工及相关工业用的钢制旋启式止回阀

GB/T 19866 焊接工艺规程及评定的一般原则

GB/T 20972（所有部分） 石油天然气工业 油气开采中用于含硫化氢环境的材料

GB/T 25776 焊接材料焊接工艺性能评定方法

GB/T 26480 阀门的检验和试验

GB/T 26481 工业阀门的逸散性试验

GB/T 26481—2022 工业阀门的逸散性试验

GB/T 28776 石油和天然气工业用钢制闸阀、截止阀和止回阀(≤DN100)

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/GMES 036—2025

2

GB/T 35741 工业阀门用不锈钢锻件技术条件

GB/T 38223 奥氏体不锈钢铸件中铁素体含量测定方法

HG/T 20592 钢制管法兰(PN 系列)
HG/T 20615 钢制管法兰(Class 系列)
JB/T 6439 阀门受压件磁粉检测

JB/T 6440 阀门受压铸钢件射线照相检测

JB/T 6440—2008 阀门受压铸钢件射线照相检测

JB/T 6617 柔性石墨填料环技术条件

JB/T 6902 阀门液体渗透检测

JB/T 6903 阀门锻钢件超声波检测

JB/T 7746 紧凑型锻钢阀门

JB/T 7927 阀门铸钢件外观质量要求

NB/T 47013.2 承压设备无损检测 第2部分:射线检测

NB/T 47013.3 承压设备无损检测 第3部分:超声检测

NB/T 47013.4 承压设备无损检测 第4部分:磁粉检测

NB/T 47013.5 承压设备无损检测 第5部分:渗透检测

NB/T 47014 承压设备焊接工艺评定

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1

内压自密封 internal pressure self-sealing
阀盖密封组件,在阀盖上的流体内部压力增加了在密封圈上的压缩载荷而形成自密封，使阀体与阀

盖连接处实现自动密封的结构。
3.2

稳定化热处理 stabilization heat treatment
用于提高含钛或铌的奥氏体不锈钢抗晶间腐蚀能力的热处理工艺。

3.3
斜瓣式止回阀 tilting disc check valve
自动平衡压力的倾斜阀瓣沿回转销轴旋转，关闭时能使阀座与密封面逐步接触的止回阀。

3.4
重大补焊 major welding repair
深度超过铸件壁厚的 20%或 25mm(取两者之小值)的补焊，或面积超过 65cm2 的补焊。

4 结构

4.1 公称压力 PN100（Class600）的高压加氢装置用阀门（以下简称阀门），阀体中法兰与阀盖宜采

用法兰螺柱连接结构；公称压力不小于 PN160（Class900）且公称尺寸不小于 DN50（NPS2）的阀门,
宜采用内压自密封结构；公称尺寸不大于 DN40（NPS11/2 ）的阀门宜采用螺栓连接阀盖。

4.2 钢制闸阀主要类型为阀体与阀盖采用螺柱连接的闸阀和内压自密封闸阀，典型结构见图1和图2，
带短管锻钢闸阀典型结构见图3。
4.3 止回阀主要类型有立式或水平升降式止回阀、旋启式止回阀和斜瓣式止回阀等，其典型结构见图

4～图 6。
4.4 截止阀主要类型有T型截止阀和Y型截止阀，其典型结构见图 7、图 8，截止止回阀的典型结构见
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1——阀体； 2——闸板； 3——阀杆； 4——阀盖； 5——螺柱； 6——螺母； 7——支架； 8——传动装置；

9——填料压盖； 10——填料压套； 11——填料； 12——填料垫； 13——法兰金属密封环。

图 1 阀体与阀盖采用螺柱连接的闸阀
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1——阀体； 2——闸板； 3——阀杆； 4——填料箱(阀盖)； 5——密封圈； 6——压环； 7——四开环；

8——压盖； 9——填料压套； 10——填料压盖； 11——支架； 12——传动装置； 13——填料。

图 2 内压自密封闸阀
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1——短管； 2——阀体； 3——阀座； 4——闸板； 5——阀杆； 6——密封圈；

7——填料箱(阀盖)； 8——填料； 9——填料压套； 10——填料压板； 11——活节螺栓；

12——螺母； 13——支架； 14——阀杆螺母； 15——手轮。

图 3 带短管锻钢闸阀

1——阀体； 2——阀瓣； 3——填料箱(阀盖)； 4——密封圈；

5——四开环； 6——压盖； 7——调节螺栓； 8——螺母。

图 4 整体锻造内压自密封升降式止回阀
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1——阀体； 2——阀瓣； 3——摇杆； 4——螺母； 5——销； 6——销轴； 7——支架；

8——填料箱(阀盖)；9——密封圈； 10——压环； 11——四开环； 12——压盖； 13——吊环。

图 5 内压自密封旋启式止回阀

1——阀体； 2——阀瓣； 3——销轴； 4——支架； 5——填料箱(阀盖)； 6——密封圈； 7——吊环。

图 6 内压自密封斜瓣式止回阀
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1——阀体； 2——阀瓣； 3——阀瓣盖； 4——阀杆； 5——填料箱(阀盖)； 6——密封圈；

7——压环； 8——四开环； 9——压盖； 10——填料压套； 11——填料压盖； 12——支架；

13——传动装置； 14——阀杆螺母； 15——轴承； 16——填料。

图 7 内压自密封 T 型截止阀
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1——阀体； 2——阀瓣； 3——阀杆； 4——填料箱(阀盖)； 5——密封圈； 6——压环； 7——四开环；

8——压盖； 9——填料； 10——填料压套； 11——填料压盖； 12——支架； 13——传动装置。

图 8 内压自密封 Y 型截止阀

1——阀体； 2——阀瓣（浮动）； 3——阀杆； 4——填料箱(阀盖)； 5——密封圈； 6——压环；

7--—四开环； 8——压盖； 9——填料； 10——填料压套； 11——填料压盖； 12——支架； 13——传动装置。

图 9 内压自密封 Y 型截止止回阀
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5 技术要求

5.1 设计

5.1.1 闸阀设计应符合GB/T 12234 的规定。

5.1.2 截止阀、升降式止回阀和截止止回阀设计应符合 GB/T 12235 的规定。

5.1.3 斜瓣式止回阀和旋启式止回阀应符合GB/T 12236 的规定。

5.1.4 公称尺寸不大于DN100（NPS4）紧凑型锻钢闸阀、截止阀和止回阀，设计应符合 GB/T28776 或

JB/T 7746 的规定。

5.1.5 阀体内压自密封件的强度设计计算应按GB/T 150.3 的规定，计算结果应满足GB/T 150.2 中规

定的材料许用应力值。

5.2 压力-温度额定值

阀门的压力-温度额定值按GB/T 12224 的规定。

5.3 结构长度

阀门的结构长度按GB/T 12221 的规定，焊接端阀门的结构长度按订货合同的要求。

5.4 连接端

5.4.1 法兰端尺寸按 GB/T 9124 (所有部分)、HG/T 20592 或 HG/T 20615 的规定。

5.4.2 端部法兰应与阀体整体铸造或整体锻造。

5.4.3 对焊端部连接按 GB/T 12224 的规定，不应使用法兰连接阀门切除法兰的方法制造。

5.4.4 对焊连接阀门的铸件连接端部加工完后应进行射线检测和液体渗透检测。射线检测的验收等级

应满足 JB/T 6440—2008 中 1 级要求；渗透检测结果应无裂纹、无线状和非线状渗透显示。

5.4.5 对焊连接阀门的锻件连接端部加工完成后应进行液体渗透检测，结果应无裂纹、无线状和非线

状渗透显示。

5.5 内径

内径应符合GB/T 12224—2015 附录C的规定。公称尺寸不大于DN100（NPS4）紧凑型锻钢阀门的

内径应符合GB/T 28776或JB/T 7746的规定。
注：PN100、PN160、PN250、PN400的内径可分别参照CL600、CL900、CL1500、CL2500的内径执行。

5.6 最小壁厚

5.6.1 闸阀最小壁厚按GB/T 12234 的规定。

5.6.2 截止阀、立式或水平升降式止回阀和截止止回阀最小壁厚按 GB/T 12235 的规定。

5.6.3 斜瓣式止回阀和旋启式止回阀最小壁厚按GB/T 12236 的规定。

5.6.4 公称尺寸不大于DN100（NPS4）紧凑型锻钢阀门的最小壁厚按GB/T28776或 JB/T7746 的规定。

5.7 阀座

阀座应采用阀体本体堆焊或焊接阀座。紧凑型锻钢阀门可以采用胀接阀座，不应采用螺纹阀座。

5.8 上密封座

5.8.1 闸阀、截止阀和截止止回阀应采用焊接上密封座或在阀盖本体上堆焊钴-铬-钨硬质合金的上密封

座。不应采用螺纹上密封座。

5.8.2 上密封座应采用锥面或球面密封面。

5.9 密封副堆焊材料

阀门密封副堆焊材料为钴-铬-钨硬质合金,焊前及焊后应按工艺要求进行热处理,加工后堆焊层厚度

不应小于2mm，硬度符合相关材料的规定。

密封面应进行液体渗透检测， 结果应无裂纹、无线状和非线状渗透显示。

5.10 启闭件
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5.10.1 公称尺寸不大于 DN40（NPS11/2）的锻钢闸阀宜采用刚性楔式单闸板；公称尺寸不小于 DN50
（NPS2）的闸阀，宜采用弹性楔式闸板。

5.10.2 斜瓣式止回阀、旋启式止回阀阀瓣摇杆的销轴应采用内置式结构，不应采用从阀体外部穿入的

结构。

5.10.3 Y型截止阀、截止止回阀和 T型截止阀，应在阀体中腔设置阀瓣的导向结构。

5.10.4 升降式止回阀的阀瓣应设导向结构。

5.11 阀杆

5.11.1 阀门的阀杆采用整体锻造，锻造比大于或等于 3，不应采用棒料直接加工和焊接结构。

5.11.2 闸阀阀杆最小直径按 GB/T12234 的规定。

5.11.3 截止阀、截止止回阀阀杆最小直径不应小于 GB/T12235 的规定。

5.11.4 紧凑型锻钢阀门阀杆最小直径按 GB/T28776 或 JB/T7746 的规定。

5.11.5 阀杆梯形螺纹应符合 GB/T 5796（所有部分）的规定。

5.12 填料结构

在填料函的底部宜放置不锈钢填料垫，且在填料函的上、下处各至少放置1圈或2圈夹不锈钢或其他

耐腐蚀合金丝编织的柔性石墨填料，中间放置成型柔性石墨压环。

5.13 焊接短管

5.13.1 设计要求两端需要焊接短管的阀门，短管在焊接前应进行化学成分、金相组织、力学性能、无

损等检测、外观、几何尺寸，对有晶间腐蚀要求的应进行晶间腐蚀检测，并应符合相关管材标准及设计

规定。

5.13.2 对两端带短管的阀门，阀门端部和短管采用对接焊，不准许采用承插焊的结构（见图 3）。

5.13.3 短管在制造厂焊接完成后进行热处理，其中碳素钢和铬-钼合金钢焊后进行回火热处理；稳定

化不锈钢焊后进行稳定化热处理。

5.13.4 短管与阀门之间的焊缝应在热处理后先 100%进行射线检测，结果应满足 JB/T 6440—2008 中 1
级要求。再进行磁粉检测或渗透检测，结果应无裂纹、无线状和非线状缺陷。

注：碳素钢和铬-钼合金钢进行磁粉检测，不锈钢进行渗透检测。

5.13.5 焊缝及热影响区在热处理后应进行 100%硬度检测。碳钢不应超过 200HBW，合金钢不应超过

225HBW，不锈钢不应超过 187HBW。

5.13.6 应将焊接短管与阀门作为整体进行壳体试验和密封试验。
注：壳体试验要注意短管的承压强度。

5.14 操作力

阀门开启或关闭过程中手轮上操作力不应超过360N。

5.15 壳体试验

阀门经过液压壳体试验和高压气体壳体试验后，不应有结构损伤，阀门壳壁及各连接处不应有可见

渗漏。

5.16 密封性能

阀门应密封可靠，闸阀、截止阀密封试验，在试验压力的持续时间之内，阀门的各个部位应无可见

泄漏。止回阀密封试验泄漏量按GB/T 26480 的规定。

5.17 逸散性试验

阀门的逸散性试验应符合GB/T 26481—2022 中B级规定。

5.18 除锈和清洁处理

阀门装配前应进行除锈和清洁处理及检查，满足装配工艺要求。

6 材料要求
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6.1 总则

6.1.1 闸阀材料选择应符合GB/T 20972（所有部分）和GB/T 12234 的规定。

6.1.2 截止阀、立式或水平升降式止回阀和截止止回阀材料选择应符合 GB/T20972（所有部分）和

GB/T 12235 的规定。

6.1.3 斜瓣式止回阀和旋启式止回阀材料选择应符合 GB/T 20972（所有部分）和 GB/T 12236 的规定。

6.1.4 公称尺寸不大于 DN100（NPS4）的紧凑型锻钢闸阀、截止阀和止回阀，材料选择应符合 GB/T
20972（所有部分）和 GB/T 28776v或 JB/T 7746 的规定。

6.1.5 阀门材料除满足 6.1.1～6.1.4 的规定外，还应符合 6.2～6.6 的要求。

6.2 壳体材料

6.2.1 基本要求

在使用温度区域内，壳体材料应符合抗氢和抗硫腐蚀的要求，不宜使用马氏体不锈钢和沉淀硬化不

锈钢。

6.2.2 碳素钢

宜选用低碳、低硫、低磷的优质碳素钢。铸件材料选用 GB/T 12229 中 WCB、WCC，锻件材料选

用 A105。
碳素钢中的硫（S）含量不大于 0.015%、磷（P）含量不大于 0.02%，碳（C）含量不大于 0.23%；

碳当量[CE]不大于 0.42%，工作温度不大于 204℃。

碳当量[CE]按式（1）计算，结果用百分号表示：

CE=w(C)+w(Mn)/6+[w(Cr)+w(Mo)+w(V)]/5+[w(Ni)+w(Cu)]/15…………………………（1）

6.2.3 铬-钼合金钢

宜选用碳(C)含量不大于0.16％的低碳、低硫、低磷的铬-钼合金钢。铬-钼合金钢中的硫（S）含量

不大于0.015%、磷（P）含量不大于0.02%。铸件材料选用WC6、WC9、C5，锻件材料选用F11Claas2、
F22Claas3、 F5。

注：铸件材料WC6，锻件材料F11Claas2，工作温度为不大于280℃；铸件材料WC9、C5，锻件材料F22Claas3、F5，
工作温度为不大于350℃。

6.2.4 不锈钢

宜选用含合金元素铌（Nb）或钛（Ti）的优质稳定化奥氏体不锈钢。铸件材料选用GB/T 12230 中

奥 氏体不锈钢CF8C或超低碳奥氏体不锈钢CF3、CF3M，锻件材料选用奥氏体不锈钢F321、F347或超

低碳奥氏体不锈钢F304L、F316L。奥氏体不锈钢中的硫（S）含量不大于0.015%，磷（P）含量不大于

0.03%。

当使用的最高工作温度为400℃~500℃时,铸件材料选用CF8C，锻件材料选用F321、F347时，其碳(C)
含量不应小于0.04%。

6.2.5 壳体材料选用

壳体材料推荐选用选用见表1。

表 1 壳体材料和内件材料选用

介质 工作温度 阀门壳体材料 内件材料

氢气/
氢气+硫化氢

≤204℃ WCB、WCC、A105 F6a/F321/ F347+ENP

≤280℃ WC6、F11Claas2 F321/ F347+ENP

≤350℃ WC9、F22Claas3、C5、F5 F321 /F347+ENP

≤400℃ CF3、F304L、CF3M、F316L F321 /F347+ENP或 Gr660

≤500℃ CF8C、F321或F347 F321 /F347+ENP或 Gr660

WCB、WCC、A105 F6a/F321/ F347+ENP
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油品+氢气

+ 硫化

氢

由供方确定
WC6、F11Claas2、WC9、F22Claas3、C5、F5、 F321 /F347+ENP

CF3、F304L、CF3M、F316L F321 /F347+ENP或 Gr660

CF8C、F321或F347 F321 /F347+ENP或Gr660

注 1：阀门内件包含阀杆(销轴)、闸板(阀瓣)、阀座及密封面、上密封座及密封面。

注2：闸板(阀瓣)、阀座可选用与壳体一致的材料或表 1 中的内件材料。

注 3：密封面(含上密封座密封面)均为堆焊钴-铬-钨硬质合金。

注4：“+ENP”是指阀杆或销轴应表面镀镍磷硬化处理。

6.3 内件材料选用

内件材料推荐选用见表1。

6.4 化学成分和力学性能

6.4.1 化学成分

6.4.1.1 铸钢的化学成分应符合相关标准的规定。

6.4.1.2 锻件用钢的化学成分应符合 GB/T12228、GB/T 1220 或 GB/T 1221 的规定。

6.4.2 力学性能

6.4.2.1 铸钢的力学性能应符合相关标准的规定。

6.4.2.2 锻件用钢的力学性能应符合 GB/T12228 、GB/T 1220 或 GB/T 1221 的规定。

6.5 承压铸钢件

6.5.1 铸造工艺

6.5.1.1 铸造工艺应能保证铸件实现顺序凝固；铸件应采用呋喃树脂砂或性能等于或优于呋喃树脂砂

的造型材料制造。

6.5.1.2 承压件铸造不应采用失蜡精密铸造工艺。

6.5.1.3 铸造工艺出品率是指铸件质量与浇注铸件所用的金属液总质量之比（%）。铸造工艺出品率

N(%)应按式(2)计算，结果用百分号表示：

N = mz

mj+mm+mz
× 100% ……………………………（2）

式中：

mz——铸件毛坯质量，单位为千克(kg)；
mj——浇注系统质量，单位为千克(kg)；
mm——冒口质量，单位为千克(kg)。
阀门用铸造碳钢及铬-钼合金钢铸件，其铸造工艺出品率 (N%)不应高于 48%；阀门用铸造奥氏体

不锈钢铸件，其铸造工艺出品率(N%)不应高于 45%。

6.5.2 钢的冶炼

6.5.2.1 铸钢应采用电炉冶炼，在出钢前应对钢液采用 AOD（不锈钢氩氧脱碳精炼）炉、VOD（真空

氩氧脱碳精炼）炉或更好的方法精炼处理。

6.5.2.2 铸钢冶炼工艺评定时或订货合同有要求检测加氢阀门铸件中的氧、氢、氮气体的含量时,应检

测成品钢中氧、氢、氮气体的最大含量，其结果应符合表 2的要求。

表 2 铸钢件成品钢中氧、氢、氮气体的最大含量(μg/g)

气体 O（氧） H（氢） N（氮）

碳素钢、铬-钼合金钢 50 3 80

奥氏体不锈钢 70 3 170

6.5.3 铸件内部质量
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承压铸钢件应逐件进行射线检测。

铸件应按 JB/T 6440 及 GB/T 5677 进行射线检测，并应符合下列要求：

a) 气孔：不低于 2级；

b) 夹砂：不低于 2级；

c) 缩孔：不低于 2级；

d) 裂纹：无；

e) 嵌入物：无。

6.5.4 金相检验要求

金相检验结果应符合下列要求：

a) 无枝晶和柱状晶组织；无偏析和带状不均匀组织。

b) 非金属夹杂物级别评定方法按 GB/T 10561—2023 的规定，并应符合表 3 的要求。

c) 不应有条状夹渣和裂纹。

d) 奥氏体不锈钢的金相组织中铁素体的含量，应控制在 4%～16%范围内。

表 3 铸钢件中非金属夹杂物级别

订货合同有要求时，可将现场金相检验作为抽检的检验项目。为真实反应阀体材料金相组织，

金相检测应在阀体上不同位置取样检测，且取样不少于 4 个点，检验结果应符合 a)～d)的规定。

6.5.5 铸钢件补焊

6.5.5.1 补焊应按 GB/T 19866、GB/T 25776 或 NB/T 47014 的规定。

6.5.5.2 填充金属的物理性能、化学性能及耐腐蚀性均应与母材金属接近。

6.5.5.3 补焊区应进行射线检测，补焊区表面还应进行渗透检测。

6.5.5.4 重大补焊应经采购方的同意。

6.5.5.5 承压铸件的重大补焊数量不应超过表 4的规定。

表 4 重大焊补数量

公称尺寸
DN50～DN100 DN150～DN250 DN300～DN450 DN500～DN600

NPS2～NPS4 NPS6～NPS10 NPS12～NPS18 NPS20～NPS24

重大焊补数量/处 1 2 3 4
6.5.5.6 铸造缺陷的补焊应在最终热处理之前进行。当射线检测时发现有缺陷且属于可补焊修复的，

允许进行1次补焊。补焊后应重新进行射线检测，检测合格后该铸件应重新进行热处理，热处理后应再

次进行磁粉检测或渗透检测。

6.5.5.7 铸件具有下列之一缺陷不准许补焊：

a) 图纸或订货合同中规定不准许补焊的缺陷；

b) 有蜂窝状气孔、缩松；

c) 浇注时形成的“冷隔 ”。

6.5.5.8 铸钢件在最终热处理之后，不应补焊。

6.5.6 晶间腐蚀

不锈钢铸件材料应无晶间腐蚀倾向。

6.6 承压锻钢件

6.6.1 锻造用钢

材料
A类（硫化
物类）≤

B类（氧化铝
类）≤

C类（硅酸盐
类）≤

D类（球状氧化
物类）≤

DS类（大颗粒球状
氧化物类）≤

A+B+C+D
总级别数≤

碳素钢、合金钢 1.0级 1.5级 1.5级 2.0级 1.0级 6.0级

不锈钢 0.5级 1.0级 1.5级 2.0级 1.0级 4.0级
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6.6.1.1 锻造用钢应采用电炉冶炼，在出钢前应对钢液采用 AOD（不锈钢氩氧脱碳精炼）炉、VOD（真

空氩氧脱碳精炼）炉或更好的方法精炼处理。

6.6.1.2 不锈钢锻件锻造按 GB/T 35741 的规定。

6.6.1.3 锻件锻造比不应低于3。

6.6.2 锻件内部质量

6.6.2.1 碳素钢、铬-钼合金钢、不锈钢承压锻件进行超声检测应满足下列要求：

a) 直探头检测：应无裂纹，单个缺陷尺寸不应大于当量直径φ4mm(阀杆为φ2mm)；
b) 斜探头检测：应无裂纹，V 形槽长度为 25mm，深度为锻件壁厚的 1%，单个缺陷的指示长

度小于或等于 1/3 壁厚且小于或等于 100mm。

c) 密集区缺陷：50mm 声程范围或 50mm×50mm 检测面范围内，不应存在五个或以上超过φ

3mm 当量的缺陷。

6.6.3 金相检验要求

金相检验要求如下：

a) 材质无枝晶和柱状晶组织 ,无偏析和带状不均匀组织；

b) 碳素钢、合金钢晶粒度不应低于 GB/T 6394—2017 中的 5 级要求；不锈钢晶粒度不应低于

GB/T 6394—2017 中的 7 级要求，当不锈钢最大厚度大于 100mm 时，晶粒度不应低于 GB/T 6394—
2017 中 5 级要求。

c) 非金属夹杂物级别评定方法按 GB/T 10561—2023 的规定 , 并应符合表 5 的要求。

d) 不应有条状夹渣和裂纹。

表 5 锻件非金属夹杂物级别

材料
A类（硫化物

类）≤
B类（氧化铝

类）≤
C类（硅酸盐

类）≤
D类（球状氧化物

类）≤
DS类（大颗粒球状

氧化物类）≤
A+B+C+D
总级别数≤

碳素钢、合金钢 1.0级 1.0级 1.5级 2.0级 1.0级 4.5级

不锈钢 0.5级 1.0级 1.5级 2.0级 1.0级 3.0级

6.6.4 锻件补焊

锻钢承压件的缺陷不应补焊。

6.6.5 晶间腐蚀

不锈钢锻件材料应无晶间腐蚀倾向。

6.7 热处理

6.7.1 铸钢件和锻件都应按照相关的热处理工艺要求进行热处理后方可交货，锻件的热处理应在锻后进

行。

6.7.2 热处理工艺：碳钢应进行正火处理，铬-钼合金钢应进行“正火+回火”处理，含稳定化合金元素

Ti(钛)或 Nb(铌)的奥氏体不锈钢应进行“固溶化热处理+稳定化热处理”，沉淀硬化不锈钢应进行“固

溶化热处理+时效处理”。

6.8 毛坯外观质量要求

6.8.1 铸钢件外观质量应符合JB/T 7927 的要求。

6.8.2 对不影响最小壁厚的结疤、折叠、夹渣等缺陷，锻件的缺陷深度不大于设计壁厚的 10%，允许

打磨清除，消除缺陷后剩余的壁厚不应小于最小壁厚。

6.8.3 磁粉检测出的深度不大于 0.8mm 的微裂纹，允许打磨清除；微裂纹深度大于 0.8mm ，该铸件应

予以报废。渗透检查出的深度不大于 0.8 mm ，长度不大于 4mmb的微裂纹，且不影响铸件设计壁厚，

允 许打磨清除。

6.8.4 碳素钢件及铬-钼合金钢件磁粉检测，应符合下列要求：

a) 无裂纹。
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b) 质量等级：

非线状磁痕显示（单个的）应满足GB/T 9444—2019 中非线状显示1级（SM1）。

线状磁痕显示和成排状磁痕显示应满足GB/T 9444—2019 中线状显示1级（LM1）和成排状显示1
级（AM1）。

6.8.5 铸件应进行渗透检测，结果应满足下列要求：

a) 无裂纹。

b) 质量等级：

非线状渗透显示（单个的）应满足GB/T 9443—2019 中非线状显示1级（SP1）。

线状渗透显示和成排状渗透显示应满足GB/T 9443—2019 中线状显示1级（LP1）和成排状显示1级
（AP1）。

6.8.6 不锈钢铸件、锻件非加工表面应进行酸洗钝化。

6.9 填料

6.9.1 填料应采用纯石墨(纯碳含量不小于 98%)，并应符合JB/T 6617 的要求，填料为不锈钢丝或其他

耐腐蚀合金丝交叉编织的石墨环及成型柔性石墨压环，预成形石墨环的密度应在 1400kg/m3～1700kg/m3

范围内。

6.9.2 所有填料环应含有缓蚀剂。

6.9.3 填料可滤性氯化物的含量不大于 100 μg/g ，且不应含有胶粘剂、润滑剂或其他添加剂。

7 检验及试验方法

7.1 壁厚测量

用测厚仪或专用卡尺量具测量壳体壁厚。

7.2 压力试验

7.2.1 阀门的壳体试验、密封试验和高压气体壳体试验按GB/T 26480 的规定。

7.2.2 奥氏体不锈钢阀门水压试验时，水中氯离子含量不应超过 50mg/L 。气密封试验的气体介质，应

为干燥、洁净的空气、氮气或其他惰性气体。

7.2.3 壳体试验和密封试验（含上密封试验）的保压持续时间为GB/T 26480 规定时间的2倍。

7.2.4 高压气体壳体试验应在壳体水压试验合格后才能进行。闸阀、截止阀、止回阀高压气体壳体试

验的保压时间为GB/T 26480 规定时间的 2 倍，试验气体压力按订货合同的要求。高压气体强度试验时

应采取足够的安全措施和防护手段，确保试验人员和试验设备的安全。

7.3 逸散性试验

如订货合同有要求，阀门的逸散性试验按 GB/T 26481 的规定。

7.4 化学成分分析

7.4.1 对壳体材料进行化学成分分析时，对材料标准中规定的钢的所有元素都应进行分析，并出具分析

报告。

7.4.2 每批同炉号的锻件至少检验一次化学成分。

7.5 力学性能试验

7.5.1 每炉钢液浇注铸件时，应用同炉钢液浇注不少于3个标准的试棒，用作力学性能试验。若试验

不合格，则该炉铸件应重新进行热处理，并加倍进行试验。重新热处理次数不能超过2次。

7.5.2 每批锻件(指同材质、同炉号、同热处理条件)至少检验一次力学性能。如一次不合格可重新热

处理后再加倍检验。重新热处理次数不超过 2 次。

7.5.3 力学性能试验方法按相关标准的规定。

7.6 无损检测

7.6.1 磁粉检测
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磁粉检测按GB/T 9444 、JB/T 6439 或 NB/T 47013.4 的规定进行。

7.6.2 渗透检测

液体渗透检测按GB/T 9443 、JB/T 6902 或 NB/T 47013.5 的规定进行。

7.6.3 射线检测

铸件应按JB/T 6440 及GB/T 5677 的方法进行射线检测。焊缝的射线检测按NB/T 47013.2 规定进行。

7.6.4 超声检测

超声检测按NB/T 47013.3 或JB/T 6903 的规定进行。

7.7 奥氏体不锈钢铁素体测量

奥氏体不锈钢的铁素体的测量按照GB/T 38223 的规定，可采用磁性法铁素体测定仪测量，测量部

位应避开机械加工的表面，测量点不应少于 6 处，然后计算其平均值；或采用金相法使用金相试块检

验；或采用化学成分法，化学成分法需随炉试样。

7.8 抗晶间腐蚀性能检测

7.8.1 每批不锈钢铸件（同炉号、同热处理）至少抽验一件作晶间腐蚀检测，按GB/T 4334—2020 中

的E法进行。

7.8.2 每批不锈钢锻件 (同炉号、同热处理)至少抽验一件做晶间腐蚀检测，按GB/T 4334—2020 中的

E法进行。

7.9 晶粒度检测

晶粒度检测方法按GB/T 6394 的规定执行。

7.10 夹杂物检测

夹杂物检测方法按GB/T 10561—2023 的规定执行。

7.11 阀体标志检查

目视检查阀体表面铸造或打印标记内容。

7.12 阀门铭牌标记检查

目视检查阀门铭牌上打印标记内容。

8 检验规则

8.1 检验项目

阀门的检验项目按表 6 的规定。

8.2 出厂检验

阀门应逐台进行出厂检验，检验合格后方可出厂。检验项目、技术要求和试验方法按表 6 的规定。

表 6 检验项目

检验项目
检验种类

技术要求 试验方法
出厂检验 型式试验

壳体壁厚 √ √ 5.6 7.1

壳体试验 √ √ 5.15 7.2

密封试验 √ √ 5.16 7.2

高压气体壳体试验 √ √ 5.15 7.2
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8.3 型式试验

8.3.1 有下列情况之一时，应对样机进行型式检验，试验合格后方可批量生产：

a) 新产品试制定型；

b) 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。

8.3.2 技术协议要求进行型式试验时，应抽样进行型式试验。抽样可在生产线的终端经检验合格的产

品中随机进行抽样，也可在产品成品库中随机抽取或者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，根据该系列范围的大小情况从中抽取2个或3个典型

规格进行试验。

8.3.3 型式试验的全部试验项目应符合表 6 的规定。

9 标志、防护和包装

9.1 阀门的标志应按GB/T 12220 的规定，并应符合 9.2 和 9.3 的规定。

9.2 阀体上应永久标记下列内容：

a) 公称尺寸；

b) 公称压力；

c) 阀体材料；

d) 铸造炉号或锻件批号；

e) 制造商的商标；

f) 介质流向(截止阀和止回阀)。
9.3 阀门铭牌上应标记下列内容：

a) 公称尺寸；

b) 公称压力；

c) 阀体材料；

d) 阀杆和密封面材料；

e) 制造商名称及商标；

f) 由买方提供的阀门代号；

g) 工作温度；

h) 生产日期；

i）产品标准。

9.4 试验后，应清除可能滞留在阀腔内的水，对阀门进行干燥处理。

9.5 奥氏体不锈钢阀门酸洗、钝化后保留金属本色,不涂刷油漆。

逸散性试验 √ √ 5.17 7.3

材料化学成分 √ √ 6.4.1 7.4

材料力学性能 √ √ 6.4.2 7.5

无损检测

焊接接头 √ √ 5.4.4、5.4.5

7.6密封面 √ √ 5.9

焊接短管 √ √ 5.13.4

铸件、锻件、毛坯 √ √ 6.5、6.6、6.8

奥氏体不锈钢铁素体 √ √ 6.5.4 7.7

晶粒度 √ √ 6.5.4、6.6.3 7.9

夹杂物 √ √ 6.5.4、6.6.3 7.10

阀体标志检查 √ √ 9.2 7.11

铭牌标识检查 √ √ 9.3 7.12

注：“√”为检验项目。
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9.6 非奥氏体钢阀门表面应涂漆，油漆的漆膜应厚薄均匀，色调一致。锻钢阀门表面允许进行磷化处

理。

9.7 在阀门包装前，非奥氏体钢阀门的裸露加工表面应涂上防锈保护。

9.8 应将不锈钢和碳素钢、合金钢阀门分别包装,不应混装。

9.9 阀门包装应考虑吊装、运输过程中整个阀门不承受导致其变形的外力,且应避免盐雾海水和大气及

其他外部介质的腐蚀。

9.10 阀门的连接端部应采用木材、塑料或橡胶帽进行保护，以避免连接端面在装运过程中受到机械损

坏。

9.11 闸阀、截止阀和截止止回阀在出厂时，闸板或阀瓣应在全关闭位置，斜瓣式止回阀和旋启式止回

阀在包装和运输时应将阀瓣固定或支撑。在运输过程中，阀门部件和密封面应避免机械损坏，安装时应

去掉包装和支撑。

9.12 阀门出厂技术文件应与阀门一起发运。如使用包装箱运输，则应放入箱内。

9.13 阀门出厂时应随带下列技术文件：

a）产品合格证；

b）产品使用说明书；

c）化学成分和力学性能检测报告；

d）无损检测报告；

e）产品性能试验报告,产品逸散性试验报告；

f) 买方需要提供的其他技术文件。
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