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前　　言

　　本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国阀门标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８８）归口。

本标准起草单位：合肥通用机械研究院、上海耐莱斯·詹姆斯伯雷阀门有限公司、苏州纽威阀门有

限公司、浙江超达阀门股份有限公司、上海开维喜阀门有限公司、浙江华东阀门有限公司、浙江五洲阀门

制造有限公司、成都成高阀门有限公司。

本标准主要起草人：黄明亚、金成波、邬佑靖、高开科、邱晓来、何伟华、金公元、郑祖辉、曾品其。

本标准由全国阀门标准化技术委员会负责解释。

Ⅰ

犌犅／犜２１３８５—２００８



金 属 密 封 球 阀

１　范围

本标准规定了法兰连接、焊接连接及螺纹连接金属密封球阀（以下简称“球阀”）的术语、结构形式、

技术要求、材料、装配与调试、试验方法、检验规则、标记、铭牌及供货。

本标准适用于公称尺寸ＤＮ１５～ＤＮ６００、公称压力ＰＮ１６～ＰＮ４２０的球阀。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后

所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

标准。

ＧＢ／Ｔ７０．１　内六角圆柱头螺钉（ＧＢ／Ｔ７０．１—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４７６２：１９９７）

ＧＢ／Ｔ１９６　普通螺纹　基本尺寸（ＧＢ／Ｔ１９６—２００３，ＩＳＯ７２４：１９９３，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１９７　普通螺纹　公差（ＧＢ／Ｔ１９７—２００３，ＩＳＯ９６５１：１９９８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２２８　金属材料　室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２，ＩＳＯ６８９２：１９９８（Ｅ），ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ８９７　双头螺柱犫ｍ＝１犱

ＧＢ／Ｔ８９８　双头螺柱犫ｍ＝１．２５犱

ＧＢ／Ｔ９０１　等长双头螺柱　Ｂ级

ＧＢ／Ｔ４６２２．３　缠绕式垫片　技术条件

ＧＢ／Ｔ５７８２　六角头螺栓（ＧＢ／Ｔ５７８２—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４０１４：１９９９）

ＧＢ／Ｔ５７８３　六角头螺栓　全螺纹（ＧＢ／Ｔ５７８３—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４０１７：１９９９）

ＧＢ／Ｔ６１７０　１型六角螺母（ＧＢ／Ｔ６１７０—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４０３２：１９９９）

ＧＢ／Ｔ６１７５　２型六角螺母（ＧＢ／Ｔ６１７５—２０００，ｅｑｖＩＳＯ４０３３：１９９９）

ＧＢ／Ｔ７３０６　５５°密封管螺纹（ＧＢ／Ｔ７３０６—２０００，ｅｑｖＩＳＯ７１：１９９４）

ＧＢ／Ｔ９１１３．１～９１１３．４　整体钢制管法兰

ＧＢ／Ｔ９１２４　钢制法兰　技术条件

ＧＢ／Ｔ９１２８　钢制管法兰用金属环垫　尺寸（ＧＢ／Ｔ９１２８—２００３，ＩＳＯ７４８３：１９９１，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ１２２２０　通用阀门　标志（ＧＢ／Ｔ１２２２０—１９８９，ｉｄｔＩＳＯ５２０９：１９７７）

ＧＢ／Ｔ１２２２１　金属阀门　结构长度（ＧＢ／Ｔ１２２２１—２００５，ＩＳＯ５７５２：１９８２，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１２２２４　钢制阀门　一般要求

ＧＢ／Ｔ１２２２８　通用阀门　碳素钢锻件技术条件

ＧＢ／Ｔ１２２２９　通用阀门　碳素钢铸件技术条件

ＧＢ／Ｔ１２２３０　通用阀门　不锈钢铸件技术条件

ＧＢ／Ｔ１３９２７—１９９２　通用阀门　压力试验（ｎｅｑＩＳＯ５２０８：１９８２）

ＪＢ／Ｔ６８９９—１９９３　阀门的耐火试验

ＪＢ／Ｔ７３７０　柔性石墨编织填料

ＪＢ／Ｔ７９２８　通用阀门　供货要求

ＪＢ／Ｔ９０９２—１９９９　阀门的检验与试验
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３　术语

３．１

金属密封球阀　犿犲狋犪犾狊犲犪狋犲犱犫犪犾犾狏犪犾狏犲

球阀密封副（即阀座密封面与球体密封面）材料配对为金属对金属的球阀。

３．２

单向密封　狌狀犻犱犻狉犲犮狋犻狅狀犪犾狊犲犪犾犻狀犵

只能在规定的方向即球阀上标示的密封方向密封。

３．３

双向密封　犫犻犱犻狉犲犮狋犻狅狀犪犾狊犲犪犾犻狀犵

在两个方向上都能密封。

４　结构形式

球阀的结构形式分为浮动球式和固定球式，连接形式为法兰连接、焊接连接及螺纹连接，其典型结

构见图１和图２。

１———填料压盖；

２———阀杆；

３———阀杆密封件；

４———右阀体；

５———阀座；

６———球体；

７———左阀体。

图１　法兰连接浮动球球阀典型结构

２
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１———填料箱；　　　　　６———阀座密封件；

２———阀杆密封件；　　　７———圆柱弹簧（蝶形弹簧）；

３———阀杆；　　　　　　８———阀体；

４———填料压板；　　　　９———固定轴；

５———阀座；　　　　　　１０———球体；

　　　　　　 １１———连接体。

图２　法兰连接固定球球阀典型结构

５　技术要求

５．１　压力温度额定值

球阀的压力温度额定值应不高于壳体的额定压力温度额定值。此外阀座、阀杆及阀体连接密封

处等非金属件受温度的影响，会限制球阀的压力温度额定值。因此，球阀的压力温度额定值应满足这

些非金属件温度限制的规定。壳体的压力温度额定值按照ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定。

５．２　结构长度

球阀的结构长度尺寸按ＧＢ／Ｔ１２２２１的规定或按订货合同的要求。

５．３　连接端

５．３．１　平面、凸面式法兰按ＧＢ／Ｔ９１１３．１的规定，或按订货合同的要求。

５．３．２　凹凸面式法兰按ＧＢ／Ｔ９１１３．２的规定，或按订货合同的要求。

５．３．３　榫槽面式法兰按ＧＢ／Ｔ９１１３．３的规定，或按订货合同的要求。

５．３．４　环连接式法兰按ＧＢ／Ｔ９１１３．４的规定，或按订货合同的要求。

５．３．５　法兰密封连接面的表面粗糙度按ＧＢ／Ｔ９１２４的规定。

５．３．６　焊接连接端按ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定，或按订货合同的要求。

５．３．７　承插焊连接端按有关标准的规定，或按订货合同的要求。

５．３．８　内螺纹连接端的螺纹按ＧＢ／Ｔ７３０６的规定，或按订货合同的要求。

５．４　球阀的流道

缩径和不缩径的阀门流道都应该是圆形的，其最小直径按表１的规定。
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表１　阀门通道最小直径 单位为毫米

公称尺寸

ＤＮ

最小通道直径

ＰＮ１６～ＰＮ１００ ＰＮ１５０ ＰＮ２５０ ＰＮ４２０

全通径 缩径 全通径 缩径 全通径 缩径 全通径 缩径

１５ １３ ９．５ １３ ９．５ １３ ９．５ １３ ９．５

２０ １９ １３ １９ １３ １９ １３ １９ １３

２５ ２５ １９ ２５ １９ ２５ １９ ２５ １９

３２ ３２ ２５ ３２ ２５ ３２ ２５ ３２ ２５

４０ ３８ ３２ ３８ ３２ ３８ ３２ ３８ ３２

５０ ４９ ３８ ４９ ３８ ４９ ３８ ４２ ３８

６５ ６２ ４９ ６２ ４９ ６２ ４９ ５２ ４２

８０ ７４ ６２ ７４ ６２ ７４ ６２ ６２ ５２

１００ １００ ７４ １００ ７４ １００ ７４ ８７ ６２

１２５ １２５ １００ １２５ １００ １２５ １００ １１２ ８７

１５０ １５０ １２５ １５０ １２５ １４４ １２５ １３１ １１２

２００ ２０１ １５０ ２０１ １５０ １９２ １４４ １７９ １３１

２５０ ２５２ ２０１ ２５２ ２０１ ２３９ １９２ ２２３ １７９

３００ ３０３ ２５２ ３０３ ２５２ ２８７ ２３９ ２６５ ２２３

３５０ ３３４ ３０３ ３２２ ３０３ ３１５ ２８７ — —

４００ ３８５ ３３４ ３７３ ３２２ ３６０ ３１５ — —

４５０ ４３６ ３８５ ４２３ ３７３ — — — —

５００ ４８７ ４３６ ４７１ ４２３ — — — —

６００ ５８９ ４８７ ５７０ ４７１ — — — —

５．５　阀体

５．５．１　除对接焊的焊接坡口区域外，阀体的最小壁厚狋ｍ 按ＧＢ／Ｔ１２２２４的规定。

５．５．２　法兰应与阀体整体铸造或锻造。

５．５．３　如采用上游端密封的固定球球阀，可以在阀体上开设一个ＤＮ１５的带堵头螺纹试验孔，螺纹应

按ＧＢ／Ｔ７３０６的规定或按订货合同的规定。

５．５．４　如订货合同有规定，阀体可以设泄放孔，泄放孔螺纹尺寸按表２的规定。锥管螺纹应符合

ＧＢ／Ｔ７３０６的规定，普通螺纹应符合ＧＢ／Ｔ１９６的规定。

表２　放泄孔螺纹尺寸

公称尺寸

ＤＮ

螺　纹　尺　寸

ｍｍ ｉｎｃｈ

５０～１００ １４ １／２

１５０～２００ ２０ ３／４

≥２５０ ２４ １

５．６　壳体的连接

５．６．１　阀门的阀体与连接体（左阀体与右阀体）的连接可以采用螺柱配螺母连接。

５．６．２　采用螺柱连接的阀门，应用螺柱配螺母。螺柱应按ＧＢ／Ｔ８９７或ＧＢ／Ｔ８９８或ＧＢ／Ｔ９０１的规
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定，螺母应按ＧＢ／Ｔ６１７５的规定。当螺柱不大于 Ｍ２４时，可以用粗牙螺纹；当螺柱不小于 Ｍ２７时，应

用螺距不超过３ｍｍ的螺纹。螺纹尺寸和公差按ＧＢ／Ｔ１９６和ＧＢ／Ｔ１９７的规定。

５．６．３　壳体连接之间的垫片应该采用合适的结构。装配时，严禁采用重油脂或密封剂，允许使用黏度

不超过煤油的轻质润滑油。

５．７　填料箱的连接

填料箱与阀体的连接采用螺钉或螺栓连接。螺钉连接应按ＧＢ／Ｔ７０．１的规定，螺栓连接应符合

ＧＢ／Ｔ５７８２或ＧＢ／Ｔ５７８３的规定。

５．８　填料压盖的连接

填料压盖的连接可采用螺柱配螺母（按５．６．２的规定）、螺栓连接或螺钉连接。螺母可按

ＧＢ／Ｔ６１７０的规定，螺栓连接应符合ＧＢ／Ｔ５７８２或ＧＢ／Ｔ５７８３的规定，螺钉连接应符合ＧＢ／Ｔ７０．１的

规定。

５．９　耐火结构

如订货合同有规定，球阀应设计成耐火结构。

５．１０　阀杆防吹出结构

阀杆一般应设计成在介质压力作用下，拆开阀杆密封挡圈（如填料压盖等）时，阀杆不会被内部介质

压力吹出的结构。

５．１１　阀杆结构

５．１１．１　阀杆若发生破坏，破坏断裂处应在阀门的压力区域外，在介质压力作用下，阀杆不会飞出。

５．１１．２　与球体的连接处及在阀门的压力区域内，阀杆的抗扭强度应至少超过在阀体外阀杆抗扭强度

的２０％。

５．１１．３　阀杆应设计制造有足够的强度，能保证阀门在规定的使用范围内不产生永久变形或损伤。

５．１２　球体

５．１２．１　球体的通道应是圆形的，应是实心球，除非买方许可，可以用空心球体。

５．１２．２　球阀全开时应保证球体通道与阀体通道在同一轴线上。

５．１２．３　球体与阀杆的连接面应能承受最大挤压应力。

５．１３　填料压盖

５．１３．１　球阀的填料压盖应是可调节密封力的结构，在不拆卸球阀的任何零部件的情况下就可以调节

填料的密封力。

５．１３．２　高压阀门的填料压盖可做成两部分，如图２所示，避免由于压盖螺栓紧定不均匀引起压盖的偏

斜，进而引起阀杆的卡住现象。

５．１４　密封方向

对单向密封及有推荐介质流向的阀门应在阀体上标示介质流向。

５．１５　操作

５．１５．１　球阀的驱动可采用手动（包括直接用手柄或蜗轮驱动）、电动、液动或气动等形式。

５．１５．２　驱动装置应能保证球阀在规定的使用压力及温度范围内的正常操作。

５．１５．３　当球阀的工作温度较高时，在驱动装置与阀体之间应采取隔热措施，以保证驱动装置的正常

工作。

５．１５．４　用手柄的球阀，当球阀全开启时扳手的方向应与球体通道平行；球阀应有表示球体通道位置的

指示牌或在阀杆顶部刻槽。

５．１５．５　用手柄或手轮直接操作球阀的开关，以顺时针方向为关闭，手柄或手轮上应有表示开关方向的

标志；球阀应有全开和全关的限位结构。

５．１５．６　扳手或手轮应安装牢固，并在需要时可方便地拆卸和更换；拆卸和更换扳手或手轮时，不会影

响球阀或阀杆的密封。
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５．１６　壳体强度性能

球阀应能经受公称压力的１．５倍的压力试验，试验后，壳体（包括填料函及阀体与阀盖连接处）不得

发生渗漏或引起结构损伤。

５．１７　密封性能

球阀的密封性能应符合ＧＢ／Ｔ１３９２７—１９９２的Ｄ级规定。

５．１８　低压密封试验

球阀的低压密封性能应符合ＪＢ／Ｔ９０９２—１９９９的规定。

６　材料

６．１　球阀壳体

除了订货合同另有规定外，球阀壳体（阀体、连接体、填料箱、固定球阀的底盖等）的材料按

ＧＢ／Ｔ１２２２４、ＧＢ／Ｔ１２２２８、ＧＢ／Ｔ１２２２９或ＧＢ／Ｔ１２２３０的规定。

６．２　球阀的内件

６．２．１　球阀内件基体材料通常包括，不锈钢系、硬质合金系及特种合金系，因为不锈钢系、硬质合金系

及特种合金系的材料有较好的高温稳定性，可根据不同的高温工况选用合适的材料。

６．２．２　球阀密封表面的硬化处理，各制造厂商可根据实际工况要求，自行制定。

６．２．３　球体和金属阀座

球体和阀座应采用抗腐蚀性能不低于阀体抗腐蚀性能的材料。

６．２．４　阀杆

阀杆是阀门中重要受力零件，阀杆材料必须具有足够的强度和韧性，能耐介质、大气及填料的腐蚀，

耐擦伤，工艺性好。

６．２．５　弹簧

阀座配蝶形弹簧或圆柱弹簧材料可选用不锈钢或镍基合金。

６．２．６　填料、垫片

阀杆密封、阀体连接处和填料箱及固定轴等处密封垫片的密封材料，由制造厂按照球阀最大允许使

用温度及相应的压力等级选取材料。柔性石墨编织填料应符合ＪＢ／Ｔ７３７０，缠绕式垫片应符合

ＧＢ／Ｔ４６２２．３的规定，金属透镜垫的使用应符合ＧＢ／Ｔ９１２８的规定。其他密封材料的使用可根据供需

双方的约定使用。

６．３　连接螺栓和螺母

连接螺栓和螺母材料可用经调质处理的高强度合金钢制作（最低抗拉强度大于６９０ＭＰａ），或采用

经固溶处理后奥氏体不锈钢制作（最低抗拉强度大于５８５ＭＰａ）。

７　装配与调试

７．１　阀门的所有零件在装配前应经质量检验部门检查，不合格的零件不得进行装配。

７．２　紧固件的螺纹连接表面，在装配时可涂二硫化钼脂（膏）或相当效果的涂料，防止咬死现象。

７．３　阀门应严格按图样和有关技术文件进行组装和调试，应保证运动灵活，无任何卡阻现象。

７．４　每台阀门出厂前应至少做三次带载开关试验，运行平稳、可靠。

８　试验方法

８．１　压力试验

８．１．１　每台阀门出厂前均应按照ＧＢ／Ｔ１３９２７—１９９２的规定进行压力试验。

８．１．２　试验介质

壳体强度试验及液体密封试验的介质可为淡水（可加防腐剂）、煤油或其他黏度不大于水的非腐蚀

性液体，对奥氏体不锈钢、双相不锈钢的阀门，其试验水的氯离子含量不应超过１００μｇ／ｇ（１００ｐｐｍ），低
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压气密封试验的介质为０．４ＭＰａ～０．７ＭＰａ压缩空气或氮气。

８．１．３　壳体强度试验

８．１．３．１　壳体试验的试验压力为球阀在３８℃时公称压力的１．５倍。

８．１．３．２　壳体试验时，阀杆填料密封应调整到能维持试验压力状态，使启闭件处于部分开启状位置；给

腔体内充满试验介质，并逐渐加压到试验压力，试验压力最短持续时间按表３的规定，试验后应满足

５．１６的规定。

８．１．３．３　在试验过程中，不得对阀门施加影响试验结果的外力。试验压力在保压和检测期间应维持不

变。用液体作试验时，应尽量排除阀门腔体内的气体。

８．１．３．４　凡经补焊的阀体均应重新进行强度试验，且试验应在补焊和热处理之后进行。对需进行无损

检测的壳体，则应在无损检测后进行。

表３　金属密封球阀压力试验持续时间

公称尺寸 壳体强度试验时间／ｓ 静压密封试验最短持续时间／ｓ

ＤＮ≤５０ １５ １５

６５≤ＤＮ≤２００ ６０ ３０

２５０≤ＤＮ≤４００ １８０ ６０

ＤＮ≥５００ １８０ １２０

　　注：试验持续时间是指阀门完全准备好后，处于满载压力的检查时间。

８．１．４　密封试验

８．１．４．１　密封试验应在壳体强度试验后进行。

８．１．４．２　高压密封试验，对金属密封的球阀，阀座的液体密封试验用１．１倍公称压力的试验介质进行。

８．１．４．３　密封试验时，封闭阀门两端，启闭件处于微开启状态，给体腔充满试验介质，并逐渐加压到试

验压力，关闭启闭件，释放阀门一端的压力，最短持续时间按表３的规定。试验结果应符合５．１７的

规定。

８．１．４．４　对于双向密封球阀，对每个阀座都必须进行密封试验。

８．１．４．５　对于浮动球结构的球阀，试验时，两个阀座之间的腔体内应充满试验压力的介质。

８．１．４．６　对于固定球上游（进口侧）端密封结构的球阀，进行上游端阀座的密封试验，在球阀两个阀座

间中腔的泄压螺纹孔处通过引管观察球阀的泄漏情况。

８．１．４．７　试验过程中不应使阀门受到可能影响试验结果的外力，应以设计给定的方式关闭阀门。

８．１．５　低压密封试验

低压密封试验（当客户有要求时），阀门的气密封试验用０．４ＭＰａ～０．７ＭＰａ的气体进行试验。

８．２　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。

８．３　材料成分分析

在阀体、球体的本体材料上钻屑取样，取样应当在表面６．５ｍｍ之下处。

８．４　阀体材质力学性能

用阀体同炉号、同批热处理的试棒按ＧＢ／Ｔ２２８规定的方法进行。

８．５　耐火试验

对于有耐火结构要求的球阀，应按ＪＢ／Ｔ６８９９—１９９３规定的方法进行耐火试验。

８．６　整机带载开关试验

在正常载荷情况下，开关三次。试验介质压力应是阀门的公称压力或根据客户具体要求各制造厂

商自行确定的试验压力。

８．７　标记、铭牌检查

阀体表面铸造或打印标记内容和铭牌内容采用目测法，检查结果应符合第１０章的要求。
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８．８　防护、包装和贮运检查

球阀的防护、包装、贮存采用目测法，检查结果应符合１１．２和１１．３的规定。

９　检验规则

９．１　检验分类和检验项目

９．１．１　金属密封球阀的检验分为出厂检验、抽样检验和型式检验。

９．１．２　检验项目、要求和方法按表４的规定。

表４　检验项目、技术要求和检验方法

序号 检 验 项 目
检　验　类　别

出厂检验 抽样检验 型式检验
技术要求

检验和试

验方法

１ 结构长度 √ √ √ 符合５．２ 量测工具进行检测

２ 阀体壁厚测量 — √ √ 符合５．５．１ 按８．２

３ 壳体强度试验 √ √ √ 符合５．１６ 按８．１．３

４ 密封试验 √ √ √ 符合５．１７ 按８．１．４

５ 低压气密封试验ａ — √ √ 符合５．１８ 按８．１．５

６ 带载开关试验 √ √ √ 符合７．４ 按８．６

７ 耐火试验ａ — √ √ 符合５．９ 按８．５

８ 材料的化学成分 — — √ 按有关材料标准 按８．３

９ 阀体材质力学性能 — — √ 按有关材料标准 按８．４

１０ 阀体标志、铭牌 √ √ √ 符合第１０章 按８．７

１１ 防护、包装、贮运 √ √ √ 符合１１．２、１１．３ 按８．８

　　注：“√”为检验项目，“—”为不做检验的项目。

　　ａ　客户有要求时进行的检验。

９．２　出厂检验

每台阀门必须进行出厂检验，经制造商检验员检验合格后方可出厂。

９．３　抽样检验

９．３．１　抽样试验应在出厂检验合格的产品中抽取。

９．３．２　有下列情况之一时，应进行抽样检验：

ａ）　正式生产时，成批生产的产品应进行抽样检验，以检查生产过程的稳定性；

ｂ）　产品交货，用户提出检验要求时。

９．３．３　抽样方法按表５的规定。

表５　抽样方案

批　量　数

ＤＮ≤１５０ ＤＮ≥２００
抽样台数

≤２０ ≤１０ １

＞２０～６０ ＞１０～４０ ２

＞６０～１００ａ ＞４０～８０ｂ ３

　　ａ　批量超过１００台，则分为两批次，以此类推。

ｂ　批量超过８０台，则分为两批次，以此类推。

９．３．４　合格判定

ａ）　每台球阀的抽样检验项目全部符合标准要求，该批产品全部合格。

ｂ）　若被检阀门中有一台阀门的一项指标不符合本标准时，允许从该批中重新抽取相同数量的阀
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门进行检验，检验项目全部符合标准要求，则该批产品全部合格。若仍有一项不符合要求，则

判定该批次为不合格品。

ｃ）　若被检阀门中有两项以上（可以是一台阀门，也可以是两台阀门）指标不符合本标准的要求时，

则判定该批次为不合格品。

９．４　型式检验

９．４．１　有下列情况之一时，一般要进行型式检验：

ａ）　新产品的试制、定型、鉴定；

ｂ）　正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；

ｃ）　产品长期停产后恢复生产时；

ｄ）　国家有质量监督机构提出进行型式试验的要求时。

９．４．２　型式检验的产品数为一台，检验项目应全部符合标准后，方可以批量生产。

１０　标记、铭牌

球阀的标记、铭牌应按ＧＢ／Ｔ１２２２０标准的规定。

１１　供货要求

１１．１　一般要求

１１．１．１　球阀的供货要求应符合ＪＢ／Ｔ７９２８的规定。

１１．１．２　阀门必须按规定的技术标准、设计图样、技术文件及订货合同的规定进行制造，并经检验合格

后方可出厂供货。当有特殊要求时，应在订货合同中规定，并按规定要求检验和供货。

１１．２　防护

除奥氏体不锈钢球阀及铜制阀门外，其他金属制阀门的非加工外表面应涂漆或按合同的规定予以

涂层。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。

１１．３　包装、贮存、运输

１１．３．１　阀门在试验合格后，应清除阀门表面的油污脏物，内腔应去除残存的试验介质。

１１．３．２　阀门两端应用盲板保持法兰密封面、焊接端或螺纹端部及阀门内腔。盲板应用木质材料、木质

合成材料、塑料或金属材料制成，并用螺栓、钢夹或锁紧装置固定，且应易于装拆。

１１．３．３　阀门外露的螺纹（如阀杆、接管）部分应予以保护。

１１．３．４　阀门应包装发运。对于公称尺寸不大于 ＤＮ４０的阀门均应装箱发运，对于公称尺寸大于

ＤＮ４０的阀门除按合同规定外，可以散装或用其他方式包装，但必须保证在正常运输过程中不破损和丢

失零件。

１１．３．５　阀门出厂时应有产品合格证、产品说明书及装箱单。

１１．３．６　贮存

阀门应保存在干燥的室内，堆放整齐，不允许露天存放，以防止损坏和腐蚀。
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