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1范围

氨用截止阀和升降式止回阀

GB／T 26478—201 1

本标准规定了氨用截止阀和升降式止回阀的结构形式、技术要求、材料、试验方法、检验规则、标志、

涂漆、包装和贮运。

本标准适用于公称压力PN 10～PN 40，公称尺寸不大于DN 300，适用温度为--46℃～150℃，使

用介质为氨气、氨水和液氨，端部连接形式为螺纹、焊接和法兰连接的截止阀和升降式止回阀(以下简称

截止阀、止回阀)。

氨用节流阀可参照本标准。

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／T 196普通螺纹基本尺寸

GB／T197普通螺纹公差

GB／T 228金属材料室温拉伸试验方法

GB／T 1220不锈钢棒

GB／T 5796(所有部分)梯形螺纹

GB／T 9113(所有部分) 整体钢制管法兰

GB／T 12220通用阀门 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 12226通用阀门 灰铸铁件技术条件

GB／T 通用阀门 球墨铸铁件技术条件．12227

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 12233铁制截止阀与升降式止回阀

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 12459钢制对焊无缝管件

HG／T 20592钢制管法兰(PN系列)

JB／T 106阀门的标志和涂漆

JB／T 5300工业用阀门材料选用导则

JB／T 7248阀门用低温钢铸件技术条件

JB／T 8859截止阀静压寿命试验规程

JB／T 9092阀门的检验与试验

3结构形式

3．1直通式截止阀的典型结构形式见图1。
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3．2角式截止阀的典型结构形式见图2。

3．3流体管件焊接截止阀典型结构形式见图3。

3．4升降式止回阀的典型结构形式见图4。

2

p十一k
图1直通式截止阀

窿三!!E!酎塑垫垄重!

图2角式截止阀



4技术要求

支承座

图3流体管道焊接截止阀
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图4升降式止回阀

4．1结构长度

4．1．1截止阀的结构长度按GB／T 12221的规定，或按订货合同的要求。

4．1．2止回阀的结构长度按GB／T 12221中对夹连接升降式止回阀结构长度的规定，或按订货合同的

要求。
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4．2连接端

4．2．1法兰连接端按GB／T 9113、HG／T 20592的规定，或按订货合同的要求。

4．2．2焊接端按GB／T 12224的规定，或按订货合同的要求。

4．3阀体

4．3．1法兰连接的氨阀，端部法兰应与阀体制成整体。

4．3．2阀体与管道连接的孔应当是圆的。阀体流道各处的截面积应不小于阀体与管道连接的孔的截

面积。

4．3．3整体铸造成型的法兰端的阀体，不允许去除法兰后成为焊接端的阀体。

4．3．4流体管件焊接截止阀的阀体分为直通式和直角式，直通阀体上的进口和出口采用GB／T 12459

中规定的钢制对焊无缝管件，其弯曲角度为30。士5。至60。士5。。直角式阀体上的进口和出口采用流

体管。

4．3．5焊接连接端阀体，其焊接端按GB／T 12224的规定。流体管件焊接阀对焊端坡口按订货合同的

规定。

4．3．6铸铁阀门壳体的最小壁厚t。按表1的规定；钢制阀门壁厚按GB／T 12224的规定。

4．3．7除法兰等部位外，在阀体壳体承压区域不允许打固定标牌。

表1 铸铁阀体的最小壁厚 单位为毫米

公称压力

公称尺寸
PNlO PNl6 PN25

DN

灰铸铁 球墨铸铁

20 6 6 6

25 6 6 7

32 6 7 7

40 7 7 8

50 7 8 8

65 8 8 9

80 8 9 10

lOO 9 10 11

125 10 12 12

150 11 12 13

200 12 14 15

250

300

4．4阀盖

4．4．1 阀盖可铸造、锻造或焊接成型，与阀体制造的技术要求相同。

4．4．2阀盖的最小壁厚不得小于表1的规定。

4．4．3公称尺寸小于DN 50时，阀体与阀盖可采用螺纹连接，密封面为凹凸形式，但应设防松装置。

4
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公称尺寸不小于DN 50时，阀体与阀盖应采用法兰连接，密封面为凹凸形式。

4．4．4阀盖与阀体用法兰连接应采用螺柱，数量不得少于4个，其最小直径按表2的规定。

表2 阀体与阀盖连接螺柱最小直径 单位为毫米

公称尺寸DN 螺栓、螺柱最小直径

25～65 M10

80～200 M12

≥250 M16

4．4．5截止阀的阀盖上应设上密封结构。

4．4．6除法兰等部位外，在阀盖壳壁承压区域不允许打固定标牌。

4．5阀瓣和阀座

4．5．1在截止阀全开位置时，阀瓣与阀座之间的距离应至少等于阀体阀座直径的四分之一。

4．5．2截止阀的阀瓣与阀杆宜采用销子、滚珠、阀瓣盖等方式连接，应有锁紧结构(如弹簧圈、螺堵等)

或采用点焊的方式防止脱落，氨阀开关时应转动灵活，以减少对密封面的磨损。

4．5．3可在氨阀壳体上直接加工阀座密封面；阀瓣密封面可采用平面、锥面等形式，其密封面厚度不得

小于3mm。

4．5．4弹性材料的密封圈放置在阀瓣上时，应当设计成有金属边包覆且不超过金属边平面的结构，并

应有措施能防止弹性密封圈被破坏或脱落。

4．5．5止回阀应设置缓冲机构，使启闭件的整个位移过程缓慢进行，以防止其端部产生快速的锤击。

启闭件与阀座间采用弹簧使其回位。

4．6阀杆

4．6．1截止阀阀杆应是一个整体的，不允许采用焊接方式拼接组成。

4．6．2阀杆的最小直径按GB／T 12233或GB／T 12235的规定。

4．6．3 阀杆的螺纹应采用梯形螺纹或三角螺纹。梯形螺纹按CB／T 5796的规定，三角螺纹按

GB／T 196，GB／T 197的规定，或按订货合同的要求。

4．6．4阀杆和阀盖螺母的有效旋合长度不得小于阀杆螺纹直径的1．4倍。

4．6．5除非阀瓣或其他零件上有与阀盖密封的上密封结构，阀杆应当有一个圆锥形或球面形的上密封

面，当氨阀全开时与阀盖的上密封座吻合。

4．7填料和填料箱

4．7．1填料在未压紧之前可以是方形、矩形或V形。

4．7．2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

粗糙度应不低于Ra3．2 p-m。

4．7．3填料箱的内径应是阀杆直径加两倍填料的宽度之和，其制造精度为Hll级。

4．8手轮和操作

4．8．1除订货合同中有规定外，截止阀的手轮采用逆时针方向为开。

4．8．2在手轮上应当有“开”字及允许转动的方向标记。

4．8．3手轮安装在阀杆上，应用螺母或螺栓固定。

5
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4．9阀门性能

4．9．1壳体强度

氨阀应能承受壳体强度的试验，在试验压力的最短持续时间后，氨阀无结构损伤，在阀体和各连接

处无可见渗漏或泄漏，填料能予紧保持试验压力。

4．9．2密封性能

氨阀应能通过密封试验和上密封试验，在试验压力的最短持续时间后，密封副、阀瓣、阀座背面与阀

体接触面等处和上密封不得有可见泄漏。

4．9．3静压寿命

截止阀静压寿命次数应达到表3的要求。

表3截止阀的静压寿命次数

公称尺寸 静压寿命次数

DN 次

≤loo ≥2 500

≥125 ≥2 ooo

5材料

5．1一般要求

阀门所有零部件不允许使用铜材料。如订货合同中无特殊要求，阀门金属材料应符合

GB／T 12224和JB／T 5300等相关标准的要求。

5．2阀体和阀盖

5．2．1阀体材料应符合GB／T 12226、GB／T 12227、GB／T 12228、GB／T 12229、JB／T 7248的规定，或

按订货合同的要求。

5．2．2灰铸铁类阀门适用于公称压力不大于PN 10，温度为一10℃～+150℃的氨气、氨水等介质。

5．2．3球墨铸铁类阀门适用于公称压力不大于PN 40，温度为--30℃～+150℃的氨气、氨水等介质。

5．2．4流体管件焊接类阀门适用于公称压力不大于PN 40，温度为一30℃～+150℃的液氨、氨气介

质工艺管道。

5．2．5钢制阀门适用于公称压力不大于PN 40，温度为--46℃～+150℃的液氨、氨气、氨水等介质。

阀体、阀盖的材料按表4的规定。

表4阀体、阀盖材料

l 材料代号 公称压力PN 使用温度

I WCB、WCC —29℃～+150℃

LCB、Lcc

≤40
一46℃～+150℃
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5．3阀瓣

阔瓣本体材料的抗腐蚀性能不得低于阎体材料。密封面可采用巴氏合金、聚四氟乙烯等材料。

5．4阀杆

阀杆应采用不锈钢，其抗腐蚀性能不得低于阀体材料。阀杆材料应符合GB／T 1220的要求，可按

表5选用，并按要求进行热处理。

表5阀杆材料

材料类型 典型牌号 热处理要求和硬度

铬不锈钢 1Crl3、2Crl3等 调质处理，200 HBW～275 HBW

铬一镍不锈钢 304、1Crl8NigTi等 固溶化处理，没有硬度要求

5．5阀体与阀盖连接螺栓

阀体与阀盖连接螺柱材料应采用优质碳素钢或铬钼合金钢，螺母材料应采用碳素钢或优质碳素钢。

螺柱性能应符合相关标准的要求或按订货合同的要求。

5．6阀体与阀盖连接垫片

阀体与阀盖连接垫片应选用抗腐蚀性能不低于阀体材料的垫片，可选用“非金属平垫片(非石棉垫

片)”、“金属包覆垫片”、“柔性石墨复合增强垫”等材料。

5．7填料

填料应采用“聚四氟乙烯”、“柔性石墨”等材料。

5．8手轮

手轮应采用碳素钢铸件、碳素钢锻件、球墨铸铁或可锻铸铁。

6试验方法

6．1压力试验

氨阀的壳体强度和密封性能试验按JB／T 9092的规定。

6．2阀体壁厚测量

用测厚仪或专用卡尺量具测量阀体流道、中腔和阀盖部位的壁厚。

6．3阀杆直径测量

用游标卡尺测量阀杆与填料接触区域的阀杆直径及阀杆螺纹的外径。

6．4材料成分分析

在阀体、阀盖和阀瓣的本体材料上取样，钻屑取样应在表面6．5 rnm之下处。
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6．5阀体材质力学性能

用阀体同炉号、同批热处理的试棒上按GB／T 228规定的方法进行。

6．6静压寿命试验

采用干燥空气、在额定压差或最大允许工作压差下，按JB／T 8859的方法进行寿命试验。

6．7阀体标志检查

目测阀体表面铸造或打印标记内容。

6．8铭牌内容检查

目测阀门铭牌上打印标记内容。

7检验规则

7．1检验项目

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、技术要求和试验方法

检验类别
序号 检验项目 技术要求 检验和试验方法

出厂检验 型式检验

1 壳体试验 √ √ 符合4．9．1 按6．1

2 密封试验 √ √ 符合4．9．2 按6．1

3 上密封试验‘ √ √ 符合4．9．2 按6．1

4 阀体壁厚测量 √ 符合4．3．6 按6．2

5 阀杆直径测量 √ 符合4．6．2 按6．3

6 材料成分分析 √ 符合5．2．1 按6．4

7 阀体材质力学性能 √ 符合5．2．1 按6．5

8 静压寿命试验 √ 符合4．9．3 按6．6

9 阀体标识检查 √ √ 符合8．2 按6．7

lO 铭牌内容检查 √ √ 符合8．3 按6．8

‘止回阀不进行此项试验。

7．2 出厂检验

阀门须逐台进行出厂检验和试验，检验合格后方可出厂。

7．3型式检验

7．3．1 有下列情况之一时，一般要进行型式检验：

a)新产品试制定型鉴定；

b)正式生产时，定期或积累一定产量后，应周期性进行一次检验

8



c)正式生产时，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时

d)产品长期停产后，恢复生产时；

e) 国家产品质量监督检验机构提出进行型式试验要求时。

7．3．2型式试验采取抽样的方式。

7．4抽样方法

GB／T 26478--20 11

7．4．1抽样可以从生产线的终端经检验合格的产品中随机抽取，也可以在产品成品库中随机抽取，或

者从已供给用户但未使用并且保持出厂状态的产品中随机选取。每一规格供抽样的最小批量和抽样数

量按表7的规定。到用户抽样时，供抽样最小批量不受表7的限制，抽样数量仍按表7的规定。对整个

系列产品质量进行考核时，根据系列范围大小情况从中抽2～3个典型规格进行检验，每个规格供抽样

最小批量和抽样数量仍按表7的规定。

表7抽样台数

公称尺寸DN 最小基数／台 抽样台数

I<，150 10 z I
，>200 3 ，

7．4．2型式试验的全部检验项目都应符合表6中技术要求的规定。

8标志

8．1标志的内容

阀门应当按GB／T 12220的规定进行标记，并符合8．2和8．3的规定。

8．2阀体上的标记

8．2．1在阀体上应注有以下永久性的标记：

——制造厂名或商标标记；

——阀体材料或代号；

——公称压力；

——公称尺寸；

——介质流向标记；

——熔炼炉号或锻打批号。

8．2．2对公称尺寸不大于DN 50的阀门，在阀体上应尽可能接8．2．1的要求标记。若因阀体的尺寸

限制，可以将一部分内容标记在铭牌上，可以省略内容的顺序如下：

——公称尺寸；

——公称压力；

——阀体材料。

8．3铭牌上的标志

阀门的铭牌上应有如下的内容

——制造厂名；

——公称压力；
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——公称尺寸；

——产品型号；

——材料；

——依据的标准号。

9涂漆、包装和贮运

9．1 除奥氏体不锈钢阀门外，其他材料的阀门的表面按JB／T 106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当涂以容易去除的防锈油脂。

9．2应当用木质材料、木质合成材料、塑料或金属材料封盖，对阀门的连接管道的端口进行保护，封盖

的形状应当是带凸耳边的。

9．3在运输期间，阀门应处于关闭状态，并装在包装箱内。


