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六、阀门的选用

阀门选用的原则

１、输送液体的性
 质；

２、阀门的功能；

３、阀门的尺寸；

４、阻力损失；

５、温度和压力；

６、阀门的材质

（ＷＣＢ：碳素铸钢

ＬＣＢ：低温钢）



七、阀门的检验和安装

（一）阀门的检验

1、阀门的外观检查

阀门安装前，应逐个检查填料函，填料是否充实，其压盖螺栓是

 否有足够的调节余量，铸铁阀体是否有裂纹，砂眼等缺陷，阀杆无锈

 蚀，弯曲，螺纹无缺陷。



阀门压力试验

（1）低压阀门应从每批（同厂、同规格、同型号、同时到货）中抽

 查10％（不少于1个）进行压力试验，如有不合格，再抽查20％，仍有

 不合格，则逐个进行压力（强度与严密性）试验。

（2）高、中压和有毒、乙类火灾危险的介质上的阀门均应逐个进行

 强度、严密性试压。

（3）阀门试压应用清洁的水进行，如工作介质为轻质石油产品（如

 液化石油气）或温度大于120C的石油蒸馏产品的阀门，试压介质要用

 煤油进行。

（4）强度试验压力值在阀门的公称压力32MPa时，应取1.5的公

 称压力，公称压力32MPa，阀门强度试验压力应取1.3～1.4倍的公称

 压力，且时间不少于5分钟。



阀门压力试验

（5）公称压力小于1.0MPa，同时公称直径600毫米的闸阀，可以

 不单独进行强度、严密性试验，在工艺系统试压时一齐完成。对焊阀门

 的严密性试压必须单独进行，强度试压在系统试压时进行。

（6）试验合格的阀门，应及时排尽内部积水，密封面涂上防锈漆，

 关闭阀门，封闭出入口，用塑料布包好，编好号，填写好阀门试压记

 录，入库备用。

（7）试验不合格的阀门，应解体检查，重新组装试压。

（8）强度与严密性试压时，应尽量排净体腔内的气体后再起压。止

 回阀试压时压力应从进口端引人，出口端堵塞。试验截止阀，闸阀、阀

 瓣与阀板应打开。



阀门安装

1、阀门安装的一般要求

（1）法兰式螺纹连接的阀门应在关闭状态下进行。

（2）焊接阀门与管道焊接时要用氩弧焊打底，以保证其内部光洁平

 整。焊接时，阀门应处在开启状态，以防局部过热变形。焊接高压注水

 阀门时要把阀体打开，把胶皮垫圈挑出，防止胶圈被烫坏。

（3）安装阀门前，应根据介质流动方向，确定其安装方向。

（4）安装在水平管道上的阀门，要垂直向上，水平向上或向下倾斜

 45，其中心线要尽量取齐。

（5）安装铸铁阀门（黑色、银色）时，须防止强力连接或受力不均

 引起损坏。



安全阀安装的要求

（1）安全阀安装与调试必须按下列要求进行：

①

 
垂直，不得倾斜；

②

 
在管道投入试运时，安全阀应及时进行调校。调校的压力应按设

 计要求进行。当设计无要求时，其开启压为工作压力的1.05～1.15倍。

 回座压力应大于工作压力的0.9倍，每个安全阀要反复调校3次以上，方

 可认为调校合格，重新铅封。并填写《安全阀调查试验记录》。



安全阀安装的要求

（２）安全阀安装还须同时注意以下要求：

①
 

安全阀进口管路的通径不宜小于安全阀进口的公称通
 径；

②
 

排入大气气体安全阀的放空管，出口应高于操作面
 2.5米以上。在室内的须引至室外；

③
 

安全阀排泄管较长时，应给予固定，以防震动；

④
 

如排放的是有毒或易燃流体时，安全阀排泄管应高出
 周围最高建筑物或设备2米，且15米以内不得有明火。





 

对阀门的维护，可分两种情况；保管维护和使用维护。



 

（一）保管维护


 

保管不当是阀门损坏的重要原因之一。


 

阀门保管，不能乱堆乱垛，小阀门放在货架上，大阀门可在库房地面

 上整齐排列，不要让法兰连接面接触地面。保护阀门不致碰坏。


 

短期内暂不使用的阀门，应取出石棉填料，以免产生电化学腐蚀，损

 坏阀杆。


 

对刚进库的阀门，要进行检查，如在运输过程中进了雨水或污物，要

 擦试干净，再予存放。


 

阀门进出口要用蜡纸或塑料片封住，以防进去脏东西。


 

对能在大气中生锈的阀门加工面要涂防锈油，加以保护。


 

放置室外的阀门，必须盖上油毡或苫布之类防雨、防尘物品。存放阀

 门的仓库要保持清洁干燥。

八、阀门的维护保养





 

（二）使用维护


 

使用维护的在于延长阀门寿命和保证启闭可靠。



 

阀杆螺纹经常与阀杆螺母摩擦，要涂一点黄油或石墨粉，起润

 滑作用。


 

不经常启闭的阀门，要定期转动手轮，对阀杆螺纹加润滑剂，

 以防咬住。


 

室外阀门，要对阀杆加保护套，以防雨、雪、尘土锈污。


 

如阀门系机械传动，要按时对变速箱添加润滑油并保持阀门的

 清洁。


 

不要依靠阀门支持其它重物，不要在阀门上站立。


 

阀杆，特别是螺纹部分，要经常清洁并添加新的润滑剂，防止

 尘土中的硬杂物，磨损螺纹和阀杆表面，影响使用寿命。

阀门的维护保养





 

对于阀门，不但要会安装和维护，而且还要会操作


 

（一）手动阀门的开闭


 

手动阀门是使用最广的阀门，它的手轮或手柄，是按照普通的人力来

 设计的，考虑了密封面的强度和必要的关闭力。有些人习惯于使用板

 手，应严格注意，不要用力过大过猛，否则容易损坏密封面，或板断

 手轮、手柄。


 

启闭阀门，用力应该平稳，不可冲击。某些冲击启闭的高压阀门各部

 件已经考虑了这种冲击力与一般阀门不能等同。


 

对于蒸气阀门，开启前，应预先加热，并排除凝结水，开启时，应尽

 量徐缓，以免发生水击现象。


 

当阀门全开后，应将手轮倒转少许，使螺纹之间严紧，以免松动损伤。


 

对于明杆阀门，要记住全开和全闭时的阀杆位置，避免全开时撞击上

 死点。并便于检查全闭时是否正常。假如阀办脱落，或阀芯密封之间

 嵌入较大杂物，全闭时的阀杆位置就要变化。

九、阀门的操作





 

管路初用时，内部脏物较多，可将阀门微启，利用介质的高速流动，

 将其冲走，然后轻轻关闭（不能快闭、猛闭，以防残留杂质夹伤密封

 面），再次开启，如此重复多次，冲净脏物，再投入正常工作。


 

常开阀门，密封面上可能粘有脏物，关闭时也要用上述方法将其冲刷

 干净，然后正式关严。


 

如手轮、手柄损坏或丢失，应立即配齐，不可用活络板手代替，以免

 损坏阀杆四方，启闭不灵，以致在生产中发生事故。


 

某些介质，在阀门关闭后冷却，使阀件收缩，操作人员就应于适当时

 间再关闭一次，让密封面不留细缝，否则，介质从细缝高速流过，很

 容易冲蚀密封面。


 

操作时，如发现操作过于费劲，应分析原因。若填料太紧，可适当放

 松，如阀杆歪斜，应通知人员修理。有的阀门，在关闭状态时，关闭

 件受热膨胀，造成开启困难；如必须在此时开启，可将阀盖螺纹拧松

 半圈至一圈，消除阀杆应力，然后板动手轮。

阀门的操作





 

（二）注意事项


 

1、200℃以上的高温阀门，由于安装时处于常温，而正常
 使用后，温度升高，螺栓受热膨胀，间隙加大，所以必须
 再次拧紧，叫做“热紧”，操作人员要注意这一工作，否则

 容易发生泄露。


 

2、天气寒冷时，水阀长期闭停，应将阀后积水排除。汽
 阀停汽后，也要排除凝结水。阀底有如丝堵，可将它打开
 排水。



 

3、非金属阀门，有的硬脆，有的强度较低，操作时，开
 闭力不能太大，尤其不能使猛劲。还要注意辟免物件磕碰。



 

4、新阀门使用时，填料不要压得太紧，以不漏为度，以
 免阀杆受压太大，加快磨损，而又启闭费劲。

阀门的操作





 

检修阀门时，要求在干净的环境中进行。首先清理阀门外
 表面 。检查外表损坏情况，并作记录。接着拆卸阀门各

 另部件，用煤油清洗（不要用汽油清洗，以免引起火
 灾），检查另部件损坏情况，并作记录。



 

对阀体阀盖进行强度试验。如系高压阀门，还要进行无损
 探伤，如超声波探伤，x光探伤。



 

对密封圈可用红丹粉检验，阀座、闸板（阀办）的吻合度。
 检查阀杆是否弯曲，有否腐蚀，螺纹磨损如何。检查阀杆

 螺母磨损程度。


 

对检查到的问题进行处理。阀体补焊缺陷。堆焊或更新密
 封圈。校直或更换阀杆。修理一切应修理的另部件；不能
 修复者更换。



 

重新组装阀门。组装时，垫片、填料要全部更换。


 

进行强度试验和密封性试验。

十、阀门的检修



十一、常见故障及预防



 
（一）、一般阀门



 
1、填料函泄漏



 
这是跑、冒、漏的主要方面，在工厂里经常见到。

 产生填料函泄漏的原因有下列几点：1、填料与工
 作介质的腐蚀性、温度、压力不相适应；2、装填
 方法不对，尤其是整根填料备用旋放入，最易产

 生泄漏；3、阀杆加工精度或表面光洁度不够，或
 有椭圆度，或有刻痕；4、阀杆已发生点蚀，或因
 露天缺乏保护而生锈；5、阀杆弯曲；6、填料使

 用太久已经老化。7、操作太猛。



常见故障及预防



 

2、关闭件泄漏


 

通常将填料函泄漏叫外漏，把关闭件泄漏叫做内漏，关闭
 件泄漏，在阀门里在，不易发现。



 

关闭件泄漏，可分两类；一类是密封面泄漏；另一类是密
 封件根部泄漏



 

引起泄漏的原因有：1>、密封面研磨得不好；2>、密封
 圈与阀座、阀办配合不严紧；3>、阀办与阀杆连接不牢

 靠；4>、阀杆弯扭，使上下关闭件不对中；5>、关闭太
 快，密封面接触不好或早已损坏；6>、材料选择不当，

 经受不住介质的腐蚀；7>、将截止阀、闸阀作调节使
 用，密封面经受不住高速流动介质的冲击；8>、某些介

 质，在阀门关闭后逐渐冷却，使密封面出现细缝，也会产
 生冲蚀现象；9>、某些密封圈与阀座、阀办之间采用螺

 纹连接，容易产生氧浓差电池，腐蚀松脱；10>、因焊渣、
 铁锈、尘土等杂质嵌入，或生产系统中有机械另件脱落堵

 住阀芯，使阀门不能关严。





 
3、阀杆升降失灵。



 
其原因有：



 
1>、操作过猛使螺纹损伤；2>、缺乏润滑剂或润

 滑剂失效；3>、阀杆弯扭；4>、表面光洁度不
 够；5>、配合公差不准，咬得过紧；6>、阀杆螺

 母倾斜;7>、材料选择不当；例如阀杆与阀杆螺母
 为同一材质，容易咬住；8>、螺纹波介质腐蚀

 （指暗杆阀门或阀杆在下部的阀门）；9>、露天
 阀门缺少保护，阀杆螺纹粘满尘砂，或者被雨露

 霜雪等锈蚀。

常见故障及预防





 

4其它


 

阀体开裂：一般是冰冻造成的。天冷时，阀门要有保温伴热措施，否

 则停产后应将阀门及连接管路中的水排净（如有阀底丝堵，可打开丝

 堵排水）。


 

手轮损坏：撞击或长杠杆猛力操作所致。只要操作人员或其他有关

 人员注意，便可避免。


 

填料压盖断裂：压紧填料时用力不均匀，或压盖有缺陷。压紧填料，

 要对称地旋转螺丝，不可偏歪。制造时不仅要注意大件和关键件，也

 要注意压盖之类次要件，否则影响使用。


 

阀杆与闸板连接失灵：闸阀采用阀杆长方头与闸板T形槽连接形式较

 多，T形槽内有时不加工，因此使阀杆长方头磨损较快。主要从制造

 方面来解决。但使用单位也可对T行槽进行补加工，让她有一定光洁

 度。


 

双闸板阀门的闸板不能压紧密封面：双闸板的张力是靠顶楔产生的，

 有些闸阀，顶楔材质不佳（低牌号铸铁），使用不久便磨损或折断。

 顶楔是个小件，换下原来的铸铁件。

常见故障及预防





 
（二）自动阀门



 

1、弹簧式安全阀



 

故障之一，密封面渗漏。原因有：①密封面之间夹有杂
 物；②密封面损坏。



 

这种故障要靠定期检修来预防。故障之二，灵敏度不高。
 原因有：①弹簧疲劳；②弹簧使用不当。



 

弹簧疲劳，无疑应该更换。弹簧使用不当，是使用者不注
 意一种公称压力的弹簧式安全阀，有几个压力段，每一个
 压力段有一种对应的弹簧。如公称压力为16公斤/厘米2的
 安全阀，使用压力是2.5～4公斤/厘米2的压力段，安装了
 10～16公斤/厘米2的弹簧，虽也能凑合开启，但忽高忽

 低，很不灵敏。

常见故障及预防





 

2、止回阀



 

长见故障有：①阀瓣打碎；②介质倒流。



 

引起阀办打碎的原因是：止回阀前后介质压力处于接近平
 衡而又互相“拉锯”的状态，阀办经常与阀座拍打，某些脆

 性材料（如铸铁，黄铜等）做成的阀办就被打碎。预防的
 办法是采用阀办为韧性材料的止回阀。



 

介质倒流的原因有：①密封面破坏；②夹入杂质。修复
 密封面和清除杂质，就能防止倒流。



 

以上关于常见故障及预防方法的叙述，只能起启发作用，
 实际使用中，还会遇到其它故障，要做到主动灵活地预防
 阀门故障的发生，最根本的的一条是熟悉它的结构、材质
 和动作原理。

常见故障及预防



结束语



 

阀门技术的发展



 

阀门技术的发展，依赖于材料科学，结构学的发展。近
 年，我国合成材料，新合金钢及新技术的发展，新兴金属

 材料的利用，取得了很大进展，这些都为阀门技术的发展
 增添了新的内容。如钛金属的发展，由于钛对氧有极高亲
 和力，能生成一层牢固的氧化物保护膜，以致在许多强腐
 蚀介质中呈钝态，显示优异的耐腐蚀性能，可在酸、碱和
 有机物中广泛使用，在某些混合有机酸中不锈钢伐只使用
 一二星期，而钛阀可以长期使用。另外，金属材料锆，也
 是另一种耐腐蚀性能良好的金属。合成材料更是层出不

 穷，如聚丙烯、聚碳酯、尼龙等材料制造阀门，已在化工
 领域使用。新型陶瓷阀门也正在逐步推广使用。


	幻灯片编号 1
	六、阀门的选用
	七、阀门的检验和安装
	阀门压力试验
	阀门压力试验
	阀门安装
	安全阀安装的要求
	安全阀安装的要求
	幻灯片编号 9
	幻灯片编号 10
	幻灯片编号 11
	幻灯片编号 12
	幻灯片编号 13
	幻灯片编号 14
	十一、常见故障及预防 
	常见故障及预防
	常见故障及预防
	常见故障及预防
	常见故障及预防
	常见故障及预防
	结束语

