
JB/T 450-92 标准 锻造角式高压阀门、管件、紧固件技术条件 

本标准规定了锻造角式高压阀门、管件、紧固件技术条件的主题内容与适用范围、引用

标准、结构型式、技术要求、试验方法与检验规则、标志、供货要求、管子、管件、阀门相

互连接的装配尺寸、附录 A、附录 B 以及附加说明。 
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1、主题内容与适用范围 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件技术条件的主题内容与适用范围。 

本标准规定了锻造角式高压阀门结构形式、技术要求、试验方法、检验规则等。 

本标准适用于公称压力 PN16.0 ~ 32.0MPa、公称通径 DN3 ~ 80mm 的法兰连接角式截止阀、

外螺纹角式截止阀、焊接角式截止阀、角式节流阀、管件和紧固件;DN50 ~ 200mm 的平衡

角式截止阀、节流阀。介质温度一 30 ~ 200℃,介质为水、氮氢混合气体、尿素或甲胺液等。 

其他结构形式的锻造高压阀门及 201 ~ 400℃的高压阀门也可参照本标准执行。 

2、引用标准 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件技术条件的引用标准。 

GB 6 普通螺纹基本尺寸 

GB 1223 不锈耐酸钢晶间腐蚀倾向试验方法 



GB 1979 结构钢低倍组织缺陷评级图 

GB 4981 业用阀门的压力试验 

GB 5796 梯型螺纹基本尺寸 

GB 12220 通用阀门标志 

GB 12222 多回转阀门驱动装置的连接 

GB/T 12252 通用阀门供货要求 

YB 25 钢中非金属夹杂物显微测定法 

JB 755 压力容器锻件技术条件 

JB 3963 压力容器锻件超声波探伤 

JB 3965 钢制压力容器磁粉探伤 

JB 2766 PN16.0 ~ 32.0 MPa 锻造高压阀门结构长度 

JB/T 2768 PN16.0 ~ 32.0MP-管子、管件、阀门端部尺寸 

JB/T 2769 PN16.0 ~ 32.0 MPa 螺纹法兰 

JB/T 2771 PN16.0 ~ 32.0 MPa 阶端双头螺柱及螺孔尺寸 

JB/T2776 PN16.0 ~ 32.0 MPa 透镜垫 

3、结构型式 

角式截止阀、节流阀的结构型式参考图如图 1 图 2 所示。 



 



 

4、技术要求 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的技术要求。 

4.1 阀体 

4.1.1 法兰连接的角式截止阀、角式节流阀、平衡角式截止阀的结构长度按 JB 2766 的规定。 

4.1.2 外螺纹连接的阀门，阀门端部的型式和尺寸应符合 JB/T 2768 的规定。 

4.1.3 法兰连接阀门的螺纹法兰的型式和连接尺寸应符合 JB/T 2769 的规定。 

4.1.4 阀门法兰与管道法兰的密封面的透镜垫型式、法兰密封面透镜垫尺寸按 JB/T 2776 的规

定。 

4.1.5 角式截止阀的阀座内径应与阀门通径一致，平衡角式截止阀的阀座内径不得小于通径

的 85%。 



4.1.6 阀座与阀体的连接可采用螺纹连接或焊接形式，也可在阀体上堆焊合金层。堆焊层加

工后应不小于 2.Omm;对奥氏体不绣钢阀门也可在阀体上直接加工成。 

4.1.7 螺纹式阀座必须具备便于装卸的结构，应用可靠的密封垫密封，螺纹尺寸按 GB 196 的

规定。 

4.1.8 除平衡式阀门外，阀体或阀盖上应有一个圆锥形或球面形的上密封面，上密封座可直

接加工成，或采用衬套镶在阀盖上。 

4.2 阀盖 

4.2.1 阀盖与阀体连接的密封面形式应为凹凸式。 

4.2.2 阀盖与阀体连接的螺栓不得少于 4 个。 

4.3 阀瓣 

4.3.1 角式截止阀阀瓣与阀杆可采用 T 形槽连接或其他连接形式，阀瓣依靠阀体导向，阀瓣

也可与分段式阀杆做成整体式。平衡角式截止阀阀杆与阀瓣如采用阀瓣盖连接，其螺纹处不

得松动，并要有锁紧结构。 

4.3.2 平衡角式截止阀阀瓣上应有孔与平衡套上腔连通，阀瓣与平衡套的接触面依靠 0 形圈

起密封作用，O 形圈不得少于 3 圈。 

4.3.3 阀瓣密封面可在阀瓣上直接加工而成，也可堆焊其他合金层，堆焊层加工后应不小于

2.0mm。 

4.3.4 阀瓣密封面应采用锥面形式。 

4.4 阀杆和阀杆螺母 

4.4.1 阀杆与阀杆螺母的传动应为梯形螺纹传动，其螺纹应按 GB 5796 的规定。 

4.4.2 除平衡角式阀外，阀杆应有一个圆锥形或球面形的上密封面，当阀门全开时与阀盖的

上密封座吻合。 

4.4.3 阀杆与阀杆螺母的旋合长度不得小于阀杆直径的 1.4 倍。 

4.4.4 阀杆可采用分段式结构，由牢固的接头连接，阀杆上应有防止阀杆旋转的导向结构。 

4.5 支架 

4.5.1 平衡角式阀支架上应有防止阀杆旋转的导向结构。 

4.5.2 对 DN≥65mm 的阀,应有带润滑装置的滚珠轴承或滚柱轴承。 

4.6 填料及填料压盖 

4.6.1 填料函的深度应不少于 7 圈。 

4.6.2 填料压盖可用螺纹与阀盖或阀体连接，填料压盖上部台阶上应有便于安装的孔或用 

法兰形式，压板和压套应用球面和锥面以便对中，但压套顶端应有一台肩，以防止压套完全

进入填料函中。 

4.7 手柄和锁紧螺母 

4.7.1 操作阀门的手柄，按顺时针方向为关，逆时针方向为开。 

4.7.2 手柄应用锁紧螺母固定在阀杆或阀杆螺母上。 

4.8 连接螺柱 

平衡角式阀的阀体与阀盖，阀体与管道法兰采用阶端双头螺柱连接，螺柱按 JB/T 2774 的规

定。 

4.9 操作 

4.9.1 除在订货合同中另有规定外般角式截止阀为手柄直接操作。 

4.9.2 当采用电动装置操作时，阀门与驱动装置连接尺寸应符合 GB 12222 的规定。 

4.10 材料 



4.10.1 阀体、阀盖的材料应用优质碳素钢或奥氏体不锈钢。 

4.10.2 阀盖或阀座用垫片应采用奥氏体不锈钢材料。 

4.10.3 阀瓣应采用不锈钢(或堆焊硬质合金)材料。 

4.10.4 阀座应采用优质碳素钢堆焊硬质合金或奥氏体不锈钢堆焊硬质合金。 

4.10.5 阀杆应采用不锈钢材料。 

4.10.6 手柄应用球墨铸铁、碳素铜铸件或锻件。 

4.10.7 阀杆螺母的材料应采用具有足够承载能力的铜合金或其他材料制成，材料的熔点应高

于 9541。 

4.10.8 填料 

除在订货合同中规定用其他填料外般填料应是聚四氟乙烯成型填料。 

4.10.9 连接螺柱、螺栓和螺母 

螺柱和螺栓材料应为合金钢，螺母材料为优质碳素钢。 

5、试验方法与检验规则 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的试验方法与检验规则。 

5.1 材料 

5.1.1 阀门的主要材料应具有材料制造厂的质量合格证书，还必须经阀门制造厂复验合格,材

料应符合有关标准规定的化学成分和力学性能要求。 

当主要材料的质量合格证书中没有下列第 5.1.1.1〜5.1.1.3 条的检验结论时，阀门制造厂应进

行补检，符合其规定才准投料。 

5.1.1.1 奥氏体不锈钢和奥氏体-铁素体不锈钢必须经固溶化处理，按 GB 1223 进行试验和评

定并应符合表 1 的规定。 

表 1 

序 号 钢 号 试验方法 合格要求 

1 00Cr17Ni14M〇2 X法 !2级 

2 0Cr17Mn13MO2N 
T法，弯曲评定 无晶间腐蚀倾向 

3 1C8Ni12M02Ti 

5.1.1.2 直径或厚度大于 80mm 的钢锭或型材，其低信组织应按 GB 1979 进行评定并应符合

表 2 的规定。 

表 2 

序号 缺陷项目名称 合格要求 

1 疏松 中心疏松、一般疏松 
2级 

2 偏析 锭型偏板、一般点状偏板、边缘点状偏析 

3 其他缺陷 
皮下气泡、内部气泡、残余缩孔、翻孔、翻皮、白点、 

  轴心晶间袭缝、异金属夹杂物 

均不允许存

在 

5.1.1.3 直径或厚度大于 80mm 的钢锭或型材，其非金属夹杂含量应按 YB 25 进行评定并应

符合表 3 的规定。 

表 3 

序号 夹杂物名称 合格要求 

1 脆性夹杂物(氣化物及脆性硅酸盐） 
≤3级 

2 塑性夹杂物（硫化物及塑料硅酸盐） 

3 脆性和塑性 对碳钢 ≤5.5 级 



夹杂物总量 对合金钢(包括不锈耐酸钢） ≤5级 

5.1.2 法兰、双头螺柱、螺母、接头螺母、接头等零件允许采用型材制做。 

5.1.3 锻造用的坯料必须除净其表面缺陷并切除两端不坚实部分，不得将带有缺陷的坯料进

行锻造。 

5.1.4 阀体等主要锻件应符合 JB 755 规定并按三级锻件进行试验，奥氏体不锈钢加试晶间腐

蚀试验，同批炉号、同热处理炉都做两件试样。受压锻件如有局部缺陷，应予报废,不得进

行补焊。 

5.1.5 锻件不应有过烧和严重脱碳现象,经机械加工后其外表面不应有裂纹、折叠、锻伤、斑

疤、夹渣等缺陷。 

5.1.6 热处理后的锻件或直接投料的零件，按第 5.1.6.1,5.1.6.2 条规定进行机械性能试验和奥

氏体不锈钢的晶间腐蚀试验。 

5.1.6.1同一工艺条件下热处理的同批零件，其试件数量为零件批量总数的 1%,但不少于 2件，

在每个试件上取 2 个拉力试样和 2 个冲击试样。 

5.1.6.2 单件重量大于或等于 20kg,批量不超过 10 个零件，其试件数量可取 1 件,在每个试件

上取 2 个拉力试样和 2 个冲击试样。 

5.2 无损探伤 

5.2.1 管件用钢管和受压件需经超声波探伤、磁粉探伤着色检查，紧固件需经磁粉探伤检查。 

5.2.2 阀体等主要锻件应逐件进行超声波探伤、当起始灵敏度为 φ2mm 当量直径时，在所有

部位不得有缺陷密集区，且各部分存在的单个缺陷不大于表 4 的规定。 

表 4                       mm 

序 号 DN 任何都位 端部管段 

1 3-25 φ3  

2 32-50 φ4 φ4 

3 65-150 φ5  

5.2.3 阀瓣、阀座精加工后应逐件进行着色探伤,不允许有裂纹存在。 

5.3 无损探伤方法 

超声波探伤按 JB 3963 的有关规定，磁粉探伤按 JB 3965 的有关规定。 

5.4 壳体试验和密封性试验 

5.4.1 阀门应进行壳体试验，试验压力按 GB 4981 的规定。试验不合格者应予报废，不得返

修或补焊。 

5.4.2 装配后的阀门应进行液体密封试验和倒密封试验，试验压力按 GB 4981 的规定，节流

阀不做密封性试验。 

6、标志 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的标志。 

阀门的标志按 GB 12220 的规定。 

7、供货要求 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的供货要求。 

阀门的供货按 GB/T 12252 的规定。 

8、管子、管件、阀门相互连接的装配尺寸 



本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的管子、管件、阀门相互连接的装配尺寸。 

管子、管件、阀门相互连接的装置尺寸详见附录 A(参考件)、附录 B(参考件)。 

9、附录 A 

管子、管件和阀门相互连接的装配尺寸（参考件） 

A1 管子、管件和阀门相互连接的装配尺寸按图 A1 和表 A1 的规定。 

 



10、附录 B 

管子、管件、阀门与设备相互连接的装配尺寸。（参考件） 

B1 管子、管件、阀门与设备相互连接的装配尺寸按图 B1 和表 B1 的规定。 



 



 

12、附加说明 

本章节描述锻造角式高压阀门、管件、紧固件的附加说明。 

本标准由机械电子工业部合肥通用机械研究所提出并归口。 

本标准由机械电子工业部合肥通用机械研究所负责起草。 


