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中华人民共和国机械工业部 !""# $ %& $ !" 批准 !""# $ %’ $ %! 实施

中华人民共和国机械行业标准

对 夹 式 刀 形 闸 阀
!"#$% &’(#$ )"*$ +",+$-

./ 0 1 #("!—!""#

! 范围

本标准规定了对夹式刀形闸阀的定义、分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运

输、贮存和质量保证。

本标准适用于公称压力 )* 不大于 + , - .)/、公称通径 0*-% 1 ’%%22、工作介质为含固

体颗粒的流体等的对夹式刀形闸阀。

+ 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，

所示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版

本的可能性。

34 (""—## 优质碳素结构钢 技术条件

34 ’%%—## 碳素结构钢

34 ’!!—## 优质碳素结构钢热轧厚钢板和宽钢带

34 5 6 !%7’—"- 管道元件的公称通径

34 !%7#—"% 管道元件公称压力

34 5 6 !!#7 $ !""( 形状和位置公差 未注公差值

34 !++%———"+ 不锈钢棒

34 7+!(,+ 1 7+!( ,-—#7 灰铸铁管法兰尺寸

34 7+&’—"+ 不锈钢热轧钢板

34 -’"(! 1 -’"( ,7———#( 梯形螺纹

34 "!!&—## 整体钢制管法兰

34 "!&!—## 钢制管法兰 压力—温度等级

34 "77%—## 可锻铸铁件

34 !+++%—#" 通用阀门 标志

34 !++++—#" 多回转阀门 驱动装置的连接

34 !+++-—#" 通用阀门 铜合金铸件技术条件

34 !+++(—#" 通用阀门 灰铸铁件技术条件

34 !+++’—#" 通用阀门 球墨铸铁件技术条件

34 !+++"—#" 通用阀门 碳素钢铸件技术条件
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!" #$$%&—’( 通用阀门 奥氏体钢铸件技术条件

!" #$%’&)# * #$%’& )+—(& 凸面整体球墨铸铁管法兰

!" #$%’,—(& 球墨铸铁管法兰 压力 - 温度等级

!" . / #%($0—($ 通用阀门 压力试验

!" . / #1#’’ )$—(+ 阀门的结构长度 对夹连接阀门

2" #&,———0’ 阀门 标志和识别涂漆

2" %&’—01 阀门 型号编制方法

2" . / 00+’—(1 阀门清洁度和测定方法

2" . / 0($’—(1 通用阀门 供货要求

2" . 3 $+%———’1 闸阀 静压寿命试验规程

4! $ - $%+———0’ 聚四氟乙烯

% 定义

本标准采用下列定义。

对夹式刀形闸阀 56789 :;<78 =6>8 ?6@?8A
阀门在管道或设备中采用长螺栓对夹紧固连接的方式，其启闭件为一块平板的一种刀

形闸阀。

+ 分类

+ )# 型号

对夹式刀形闸阀的型号表示方法按 2" %&’ 的规定，如果阀体通道是三角形或五角形

的，应在表示“结构型式”的单元中以脚标形式标注“ %”或“ 1”，以区别圆形通道。以手动、对

夹连接、阀体通道为五角形、阀座密封面材料为合金钢、公称压力 # ) , BC6、阀体材料为碳钢

的平行式单间板刀形闸阀为示例：

3 0%14—#,D
+$ 基本参数

+ )$ )# 刀形闸阀的公称通径按 !" . / #&+0 的规定。

+ $ )$ 刀形闸阀的公称压力按 !" #&+’ 的规定。

+ )% 结构型式

刀形闸阀的结构型式如图 # * 图 + 所示（以手动为例），在符合本标准技术要求的条件

下，允许设计成其他结构型式。
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图 !
! " 阀体；# " 密封条；$ " 闸板；% " 支架；& " 阀杆；’ " 阀杆螺母；( " 手轮
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图 !
" # 阀体；! # 密封圈；$ # 闸板；% # 填料压盖；& # 阀杆；

’ # 立柱；( # 阀杆螺母；) # 轴承座；* # 端盖；"+ # 手轮
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图 !
" # 阀体；$ # 密封圈；! # 闸板；% # 填料压盖；

& # 支承板；’ # 阀杆；( # 接座；) # 锥齿轮减速箱
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图 !
" # 阀体；$ # 楔块；% # 密封圈；! # 填料；& # 填料；’ # 填料压盖；( # 支架；) # 阀杆；* # 阀杆螺母；"+ # 接座；"" # 手轮；

& 要求

& ," 压力 # 温度等级

& ," ," 灰铸铁壳体材料的压力 # 温度等级按 -. !$"’," 的规定。

& ," ,$ 球墨铸铁壳体材料的压力 # 温度等级按 -. "$%)’ 的规定。

& ," ,% 钢制壳体材料的压力 # 温度等级按 -. *"%" 的规定。

& ,$ 阀体

& ,$ ," 阀体可设计成分体式或整体式两种型式。
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! "# "# 阀体的最小壁厚按表 $ 的规定。

! "# "% 阀体的结构长度和极限偏差按 &’ ( ) $!$** "#—+, 中表 - 和表 . 的规定。

表 $

阀体材料 灰铸铁 球墨铸铁 铸钢

公称压力 /0 1/2 3"#! 3"- $"3 $"- #"! 3"- $"3 $"- #"!

公称通径 40 55 阀体最小壁 55

!3 . . . * * . * + +

-! . . . * * . * + +

*3 * * * + + * + $3 $3

$33 + + + $3 $3 + $3 $$ $$

$#! $3 $3 $3 $# $# $3 $$ $# $%

$!3 $$ $$ $$ $# $# $$ $# $% $%

#33 $# $# $# $, $, $# $% $, $!

#!3 $% $% $% 6 6 $% $, $! $.

%33 $, $, $, 6 6 $, $! $- $*

%!3 $, $, $, 6 6 $, $! $- $+

,33 $! $! $! 6 6 $! $- $. #3

,!3 $- $- $- 6 6 $- $- $. #3

!33 $- $- $- 6 6 $- $. $* #$

-33 $* $* $* 6 6 $* $+ #3 #,

.33 #3 #3 #3 6 6 #3 #$ ## #.

! "# ", 法兰连接尺寸和密封面型式接 &’ ,#$-"$ 7 ,#$- "!、&’ $#%*3"$ 7 $#%*3 ", 或 &’
+$$% 的规定，特殊要求在订货合同中注明。

! "# "! 连接法兰螺孔轴线相对于定位圆的位移度公差不超过螺栓与螺栓孔间隙的 $ (
,。两侧法兰面上位置相同的两螺栓孔的同轴度公差值按表 # 的规定。

表 #

公称通径 40 !$#! $!3 7 !33 -33 7 .33

公差值 3".! $"3 $"!

! "# "- 阀体上密封可设计成在阀体上部嵌弹性密封条如图 !，也可设计成填料函式如

图 -，这两种方式应在保证密封的前提下，获得最低的启闭力矩。
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图 !

图 "

! #$ 阀体密封圈或密封条

阀体密封圈或密封条嵌在阀体内应牢固可靠，在使用中不应脱落。

! #% 闸板、阀座、阀杆、阀杆螺母

! # % #& 闸板的两侧平面度不低于 ’( ) * &&+%———&,," 规定的 &- 级精度，阀座平行度不

低于 ’( ) * &&+%—&,," 规定的 && 级精度。

! #% #- 闸板与阀杆的连接应牢固可靠，在使用中不应脱落。

! #% #$ 阀门全开时闸板不应遮挡通道。

! #% #% 金属密封刀形闸阀的阀座，可以是单独零件与阀体连接，也可以在阀体上堆焊，

堆焊层加工后厚度不小于 -..；对于奥氏体不锈钢阀门也可以在阀体上直接加工。

! #% #! 阀杆的最小直径按表 $ 的规定。

! #% #" 阀杆和阀杆螺母的螺纹采用梯形螺纹，其基本尺寸和公差按 ’( ! /,"# & 0
!/," #% 的规定。如特殊要求可在订货合同中注明。

! #% #/ 阀杆和阀杆螺母的旋合长度不得小于阀杆螺纹直径的 & #% 倍。

! #! 支架

支架可设计成整体铸造、四立柱、支承板等型式，支架与驱动装置的连接尺寸按 ’(
&---- 的规定。

! #" 填料压盖

填料压盖采用整体式。
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表 !

公称通径 "# $$

公称压力 %# &%’

()*+ (), -)( -), *)+

阀杆最小直径 $$

+( -. -. -. -. *(

,+ -. -. -. -. *(

.( -. *( *( *( */

-(( *( *( *( *( */

-*+ *( *( *( */ *.

-+( */ */ */ !* !*

*(( */ */ */ !* !*

*+( *. *. !( !, !,

!(( *. *. !( !, //

!+( *. *. !* !, //

/(( !( !* !, /( /.

/+( !( !* !, /( /.

+(( !( !, // /. +*

,(( !* !, // /. +*

0(( // // /. +* ,(

注：阀杆最小直径指螺纹公称直径或阀杆光杆部分直径。

+ )0 驱动方式

刀形闸阀的驱动方式为手动、电动、气动、液动和链轮传动。

+ )0 )- 手动

+ )0 )- )- 手动可用手轮直接操作，也可用齿轮箱辅助操作，用手轮直接操作的刀形闸

阀，手轮采用锁紧螺母或其他方式将其固定在阀杆螺母上。手轮的轮缘上应有明显的指示

阀门开关方向的箭头和字样，手轮的旋转方向为顺时针关，逆时针开。

+ )0 )- )* 当 "#!/(($$ 或者公称压力较高时，为降低手轮上的操作力矩，应考虑用齿

轮箱辅助操作。如用户需要 "# 1 /(($$ 时采用齿轮箱辅助操作，则应在订货合同中注明。

+ )0 )* 气动、液动

用气动或液动装置驱动的刀形闸阀，其工作气缸或液缸应有缓冲结构，以防关闭结束的

瞬间闸板以过快的速度冲击阀体底部，造成某些零件变形或损坏。

+ ). 材料

刀形闸阀主要零件材料根据结构和介质性质按表 / 选取，在满足性能要求情况下允许

选用其他材料。
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表 !

零件名称 材料名称 材料牌号 标准号

阀体

灰铸铁 "#$%&、"#’&& () *$$$+

球墨铸铁 ,#!&& - *%、,#!%& - *& () *$$$.

碳素钢 /0) () *$$$1

奥氏体不锈钢 2(*03*4561#6、074 ()*$$’&

闸板 奥氏体不锈钢 标准所列牌号 () *$$’&、() !$’.

阀杆 不锈钢棒 *03*’、$03*、’&!、’*+、&03*4561#6、*03*4561#6 () *$$&

支架填

料压盖

灰铸铁 "#$%&、"#’&& () *$$$+

碳素钢

/0) () *$$$1

$% () +11、().**

,$’% - 8 () .&&

奥氏体不锈钢
2(*03*4561、2(*03*4561#6、074 () *$$’&

*03*4561#6 () !$’.

阀杆螺母
铜合金 209:;’4<;$=>$、209?;%=>%2;% ()*$$$%

易切削不锈钢 @*03*’ () *$$&

上密封件

或填料

聚四氟乙烯 - "($ - $’!

石墨石棉绳 - -

密封圈或

密封条

橡胶 丁腈橡胶、氟橡胶、三元乙丙橡胶 -

聚四氟乙烯 - "($ - $’!

手轮
可锻铸铁 A#"’’& - &4、A#"’%& - *& () 1!!&

球墨铸铁 ,#!&& - *%、,#!%& - *& () *$$$.

% B1 装配好的刀形闸阀应连接牢固、启闭灵活、无卡阻，用驱动装置驱动的刀形闸阀，

行程开关和过扭矩保护机件动作应可靠准确。

% B*& 壳体试验和密封试验

% B*& B* 刀形闸阀的壳体试验和密封试验介质为水（含防腐剂）、煤油或粘度不大于水

的其他适宜液体。

% B*& B $ 密封副是非金属密封的刀形闸阀，壳体试验和密封试验按 () C # *’1$. 的规

定。

% B*& B’ 密封副是金属密封的刀形闸阀，对有密封性能要求的，密封试验的泄漏量按 *
D E5FF’ C G 计算，没有密封性能要求的不做此项试验。壳体试验和其他要求仍按 () C #
*’1$. 的规定。

% B*& B! 用电动、液动、气动装置驱动的刀形闸阀，关闭位置调定后，关闭 ’ 次按 % B *& B *
H % B*& B’ 进行壳体和密封试验。

% B** 刀形闸阀清洁度要求按 I) C # ..!4 的规定。
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! "#$ 静压寿命试验

刀形闸阀静压寿命试验次数按表 ! 的规定，其他技术要求按 %& ’ ( $)* 的规定。

表 !

静压寿命试验次数

金属密封

非金属密封

+,!#!-.. #$-- 次

+,"$-- / *--.. #--- 次

+,"*!-.. 0-- 次

+,!#!-.. #*-- 次

+,"$-- / *--.. #$-- 次

+,"*!-.. #--- 次

注

# 金属密封指密封副材料是金属 1 金属。

$ 非金属密封指密封副材料是金属 1 非金属或非金属 1 非金属。

! "#) 涂漆

! "#) "# 除奥氏体不锈钢刀形闸阀外，其他金属制刀形闸阀的非加工表面应涂漆，涂漆

层应采用耐久性的涂料，标志处的涂层应保证标志清晰。涂漆的颜色按 %& #-2 的规定。特

殊要求在订货合同中注明。

! "#) " $ 非涂漆或无防锈层的加工表面必须涂易除去的防锈剂，阀门内腔及零件不得

涂漆并应无污垢锈斑。

2 试验方法

2 "# 刀形闸阀的壳体试验和密封试验方法按 3& ’ ( #)4$5 的规定。

2 "$ 刀形闸阀的清洁度测定方法按 %& ’ ( 55*0 的规定。

2 ") 刀形闸阀的静压寿命试验方法按 %& ’ 6 $*) 的规定。

5 检验规则

5 "# 出厂检验

5 "# "# 每台刀形闸阀必须进行出厂检验，经检验全部检验项目合格后方可出厂。

5 "# "$ 出厂检验项目、技术要求、试验和检验方法按表 2 的规定。

5 "$ 型式检验

5 "$ "# 有下列情况之一时，一般应进行型式检验：

7）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

8）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；

9）正常生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；

:）产品长期停产后恢复生产时；

;）出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

<）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
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表 !

检 验 项 目
检 验 类 型

出厂检验 型式检验
技术要求 试验和检验方法

壳体试验 ! ! 按 "#$%#$ & "#$%#’ () * + $,-./

密封试验 ! ! 按 "#$%#$ & "#$%#’ () * + $,-./

清 洁 度 0 ! 按 "#$$ 1) * + //’2

静压寿命试验 0 ! 按 "#$. 1) * 3 .’,

涂 漆 ! ! 按 "#$,#$ & "#$,#. 目 测

标 志 ! ! 按 2#$ & 2#. 目 测

注：“!”为检验项目

/ #. #. 抽样方法

/ #. #. #$ 抽样可在生产线的终端经检验合格的产品中随机抽取，也可在成品库中随机

抽取，或者从已供给用户，但未使用并保持出厂状态的产品中随机抽取。每一规格供抽样的

最小批量和抽样数量按表 / 的规定。到用户抽样时，供抽样最小批量不受表 / 的限制，抽样

数量仍按表 / 的规定。对整个系列产品质量进行考核时，根据该系列范围大小情况从中抽

. & , 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 / 的规定。

表 /

公称通径 45
66

最小批量

台

抽样数量

台

"!%% $% .

7 !%% ’ $

/ #. #. #. 清洁度的测定单抽一组样。

/ #. #. #, 静压寿命试验从已抽样的产品中任选一台。

/ #. #, 型式检验项目、技术要求、试验和检验方法按表 ! 的规定。

/ #. #’ 型式检验中，每台刀形闸阀的壳体试验、液体密封试验、静压寿命试验结果必须

符合表 ! 中相应技术要求的规定；其余检验项目中若有一台刀形闸阀一项指标不符合表 !
中技术要求的规定，允许从供抽样的刀形闸阀中再抽取规定的抽样台数，再次检验时全部检

验项目的结果必须符合表 ! 中技术要求规定，否则判为不合格品。

2 标志

2 #$ 刀形闸阀的标志按 () $...% 的规定。

2 #. 单向密封的刀形闸阀应在阀体侧清晰标出介质流向的箭头。

·!"#·第三篇 阀门产品标准



! 包装、贮存、运输和质量保证

! "# 刀形闸阀的包装、贮存、运输和质量保证按 $% & ’ (!)* 的规定。

! ") 对于电动、液动、气动的刀形闸阀，应整体包装，仅以软管、电线连接的独立元件可

以单独包装并固定在主机包装箱内。

·!"#· 阀门国内外最新标准及其工程应用技术全书




