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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。 

本文件由杭州富阳南方阀业有限公司提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 

本文件为首次发布。
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气动波纹管密封夹套控制阀 

1 范围 

本文件规定了气动波纹管密封夹套控制阀的术语和定义、结构组成、技术要求、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于气动波纹管密封夹套控制阀的生产和检验。 

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 191 包装储运图示标志 

GB/T 4213-2008 气动调节阀 

GB/T 12224 钢制阀门 一般要求 

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 13384 机电产品包装通用技术条件 

JB/T 8218 执行器 术语 

NB/T 47008 承压设备用碳素钢和合金钢锻件 

ASME B16.34 法兰、螺纹和焊接端连接的阀门 

ASME A182M 高温用锻制或轧制合金钢和不锈钢公称管道法兰、锻制管配件、阀门和零件 

ASME A216M 高温用可熔焊碳钢铸件标准规范 

3 术语和定义 

JB/T 8218界定的术语和定义适用于本文件。 

4 结构组成 

4.1 产品结构示意图 

产品结构示意图如图 1 所示。 
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图1 气动波纹管密封夹套控制阀结构示意图 

4.2 产品结构组成 

产品结构组成如下列所示： 

——1、阀体部件； 

——2、阀座； 

——3、阀芯部件； 

——4、阀盖； 

——5、填料垫片； 

——6、填料压盖； 

——7、金属缠绕垫片； 

——8、金属缠绕垫片； 

——9、双头螺柱 M12x35； 

——10、螺母 M12； 

——11、填料； 

——12、双头螺柱 M8x35； 

——13、螺母 M8； 

——14、弹簧垫圈 8； 

——15、平垫圈 8。 

5 技术要求 

5.1 材料 
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5.1.1 控制阀的材料应根据使用条件和制造要求进行选用。 

5.1.2 螺栓、螺母等紧固件的材料应根据使用压力和温度进行选用。 

5.1.3 铸钢件应符合 ASME A216M或 GB/T 12229、GB/T 12230 的规定。 

5.1.4 锻件应符合 ASME A182M或 NB/T 47008的规定。 

5.2 压力—温度额定值 

控制阀的压力—温度额定值应不超过阀体材料的压力—温度额定值。阀体材料的压力—温度额定值

按 ASME B16.34 或 GB/T 12224 的规定。 

5.3 气源 

5.3.1 气源压力的最大值 

5.3.1.1 气动薄膜控制阀：600 kPa。 

5.3.1.2 气动活塞控制阀：700 kPa。 

5.3.2 气源的温度 

操作压力下的气源其露点应比控制阀工作环境温度至少低10 ℃。 

5.3.3 气源的质量 

5.3.3.1 气源应无明显的油蒸气、油和其它液体。 

5.3.3.2 气源应无明显的腐蚀性气体、蒸气和溶剂。 

5.3.3.3 带定位器的控制阀气源中所含固体微粒数量应小于 0.1g／m
3
，且微粒直径应小于 60μm，含

油量应小于 10 mg／m
3
。 

5.4 正常工作条件 

5.4.1 温度：-25 ℃～+55 ℃或-40 ℃～+70 ℃。 

5.4.2 相对湿度：5％～100％。 

5.5 输入信号 

带气动阀门定位器的标准输入信号范围为 0.02 MPa～0.10 MPa。 

5.6 性能要求 

控制阀整机的基本误差、回差、死区、始终点偏差和额定行程偏差应符合表1的规定。 

表1 始终点偏差、额定行程偏差、基本误差、回差、死区 

定位器 不带定位器 
带定位器 

标准信号 
分程信号 

控制阀种类 标准阀(E) 特殊阀（C） 特殊阀（A） 标准阀(E) 特殊阀（C） 特殊阀（A） 

始终点偏差 

气开 
始点 ±4 ±4 ±6 

±2.5 ±2.5 ±2.5 ±2.5 
终点 - - - 

气关 
始点 - - - 

终点 ±4 ±4 ±6 

额定行程偏差 +4 +4 +6 +2.5 +2.5 +2.5 +2.5 

基本误差 ±8 ±8 ±15 ±1.5 ±2.0 ±4 ±2.5 

回差 - - - 1.5 2.0 3.0 2.5 

死区 6 6 8 0.6 0.8 1 1 

5.7 耐压强度 
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以1.5倍的38 ℃下的额定压力，用常温清洁水进行10 min耐压强度试验，试验期间不应有可见的渗

漏。 

5.8 额定流量系数 

额定流量系数的实测值与额定值的偏差应不超过±10％。 

5.9 动作寿命 

控制阀在规定条件下，动作10万次后，其基本误差、回差和密封性仍符合本文件要求。 

5.10 耐工作振动性能 

控制阀应进行振动频率为10 Hz～55 Hz，幅值为0.15 mm和振动频率为50 Hz～150 Hz，加速度为20 

m/s
2
的正弦扫频振动试验，并在谐振频率上进行30 min的耐振试验。试验后控制阀的基本误差、回差、

气室密封性和填料函及其它连接处的密封性仍应符合本文件要求。 

5.11 外观 

5.11.1 控制阀外表面及执行机构应涂漆，如合同无特殊要求，气动执行机构涂蓝色漆，碳钢阀涂银粉

漆，不锈钢阀不涂漆，其余涂天蓝色漆，阀体上的箭头及文字涂红漆。 

5.11.2 表面涂层应光洁、完好，不得有剥落、碰伤及斑痕等缺陷。 

5.11.3 紧固件不得有松动、损伤等现象，所有螺栓、螺母等螺纹部分均涂防粘剂。 

6 试验方法 

6.1 材料检验 

6.1.1 承压件材料应有钢号、炉号及批号的标记，应有化学成分和力学性能证明书。 

6.1.2 承压件材料在入库前应进行抽样检验，化学成分按熔炼炉次抽样，力学性能按热处理批次抽样，

检验结果应符合相应材料标准的规定。 

6.2 性能试验 

6.2.1 基本误差试验 

6.2.1.1 将规定的输入信号平稳地按增大或减小方向输入执行机构气室（或定位器），测量各点所对

应的行程值，并按公式（1）计算实际“信号—行程”关系与理论关系之间的各点误差，其最大值即为

基本误差。 

 δi =
li−Li

L
× 100% ······································································ (1) 

式中： 

δi——第ｉ点的误差； 

li——第ｉ点的实际行程，mm； 

Li——第ｉ点的理论行程，mm； 

L——调节阀的额定行程。 

6.2.1.2 除非另有规定，试验点应至少包括信号范围的 0、25％、50％、75％、100％五个点。测量仪

表可选用千分表。测量仪表基本误差限应不大于被试调节阀误差限的 1／4。 

6.2.2 回差试验 

试验程序与本文件6.2.1条相同，在同一输入信号上所测得的正反行程的最大差值的绝对值即为回

差。 

6.2.3 死区试验 
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6.2.3.1 缓慢改变（增大或减小）输入信号，直到观察出一个可察觉的行程变化，记下这时的输入信

号值。 

6.2.3.2 按相反方向缓慢改变（增大或减小）输入信号，直到观察出一个可察觉的行程变化，记下这

时的输入信号值。 

6.2.3.3 上述两项输入信号值之差的绝对值即为死区，死区应在输入信号量程的 25％、50％、75％三

点上进行试验。 

6.2.4 始终点偏差试验 

将输入信号上、下限值分别加入执行机构气室（或定位器），测取相应的行程值，按公式（1）计

算始终点偏差。 

6.2.5 额定行程偏差试验 

将输入信号加入执行机构气室（或定位器），使阀杆走完全程，按公式（1）计算额定行程偏差。 

6.3 耐压强度试验 

将规定压力的常温清洁水从阀的入口方向输入阀体，另一端封闭，耐压10 min应无渗漏现象。试验

期间，阀门应处于全开位置。 

6.4 额定流量系数试验 

应符合GB/T 4213第6.11的规定。 

6.5 动作寿命试验 

应符合GB/T 4213第6.13的规定。 

6.6 耐工作振动性能试验 

6.6.1 控制阀按工作位置安装在振动试验台上，并输入 50％信号压力，按本文件 5.10 规定的频率和

幅值或加速度在Ｘ、Ｙ、Ｚ三个方向上进行扫频振动试验，扫频应是连续和对数的，扫频速度约为 0.5 

个倍频程每分钟。 

6.6.2 控制阀还应在谐振频率上进行30 min±1 min 的耐振试验，如无谐振点应在150 Hz下振动30 min

±1 min，试验后其结果应符合本文件 5.10的要求。 

6.7 外观检查 

用目检法进行检查，应符合本文件5.11的要求。 

7 检验规则 

7.1 检验分类 

产品检验分出厂检验和型式检验。 

7.2 出厂检验 

7.2.1 控制阀应经生产质量检验部门逐台按本文件进行检验合格，并附质量检验合格证后方可出厂。 

7.2.2 检验项目及顺序见表 2。 

表2 检验项目 

序号 项目 出厂检验 型式检验 

1 基本误差 √ √ 

2 回差 √ √ 

3 死区 √ √ 

4 始终点偏差 √ √ 
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序号 项目 出厂检验 型式检验 

5 额定行程偏差 √ √ 

6 耐压强度 √ √ 

7 额定流量系数 - √ 

8 耐工作振动性能 - √ 

9 动作寿命 - √ 

10 外观 √ √ 

7.3 型式检验 

7.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品定型时； 

b) 老产品结构和材料及工艺有较大改变可能影响性能时； 

c) 停产半年以上，恢复生产时； 

d) 国家质量监督机构提出进行型式试验时。 

7.3.2 型式检验的样本应从出厂检验合格的产品中随机抽取。 

7.3.3 型式检验的项目及顺序见表 2。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

包装箱上应有下列标志： 

a) 产品名称； 

b) 厂名、厂址； 

c) 数量、质量（重量）、体积； 

d) 出厂编号； 

e) 产品执行标准编号； 

f) 包装储运图示应符合 GB/T 191 的规定。 

8.2 包装 

包装前控制阀所有无涂敷层的外面均应涂上防锈油或采取其他防锈措施，阀出、入孔口及信号传送

管螺纹孔均应加封口，并应按 GB/T 13384 妥善包装，保证运输中不致损坏。 

8.3 运输 

运输中应避免日晒、雨淋和重压，保证运输过程中不致损坏。 

8.4 贮存 

控制阀应贮藏在空气温度为 5 ℃～40 ℃，相对湿度不大于90％的室内，空气中应不含有腐蚀控制

阀的有害杂质。 

 


