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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ３４５３０《低温绝热气瓶用阀门》分为以下２个部分：

———第１部分：调压阀；

———第２部分：截止阀。

本部分为ＧＢ／Ｔ３４５３０的第１部分。

本部分按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本部分由全国气瓶标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３１）提出并归口。

本部分起草单位：宁波三安制阀有限公司、丹阳飞轮气体阀门有限公司、上海特种设备监督检验技

术研究院、张家港富瑞特种设备股份有限公司、雷舸阀门（上海）有限公司、浙江金盾消防器材有限公司、

上海百图低温阀门有限公司、广东省特种设备检测研究院。

本部分主要起草人：翁国栋、鲁卫国、徐维普、刘永平、曹广滨、缪利华、吴淑民、夏莉、范高萍。
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低温绝热气瓶用阀门

第１部分：调压阀

１　范围

ＧＢ／Ｔ３４５３０的本部分规定了低温绝热气瓶用调压阀（以下简称“阀”）的术语和定义、基本型式、技

术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、产品合格证及产品批量检验质量证明书。

本部分适用于公称工作压力不大于３．５ ＭＰａ，设计温度为－１９６ ℃～＋８５ ℃，环境温度为

－４０℃～＋６０℃，调压范围为０．２ＭＰａ～３．５ＭＰａ，介质为液氧、液氮、液氩、液化天然气、二氧化碳、氧

化亚氮等气瓶用调压阀。

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／Ｔ２２８．１　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ４４２３　铜及铜合金拉制棒

ＧＢ／Ｔ５２３１　加工铜及铜合金牌号和化学成分

ＧＢ／Ｔ１２７１６　６０°密封管螺纹

ＧＢ／Ｔ１３００５　气瓶术语

ＧＢ／Ｔ１５３８２　气瓶阀通用技术要求

ＪＢ／Ｔ６８９６—２００７　空气分离设备表面清洁度

ＹＳ／Ｔ４８２　铜及铜合金分析方法　光电发射光谱法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１３００５界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

增压调压阀　狆狉犲狊狊狌狉犲犫狌犻犾犱狉犲犵狌犾犪狋狅狉

对气瓶增压管路中的液体进行汽化，从而升高及稳定气瓶压力的阀。

３．２　

降压调压阀　狆狉犲狊狊狌狉犲犲犮狅狀狅犿犻狕犲狉狉犲犵狌犾犪狋狅狉

使气瓶优先使用内胆顶部的气体，并保持内胆工作压力稳定的阀。

３．３　

组合调压阀　犮狅犿犫犻狀犪狋犻狅狀狆狉犲狊狊狌狉犲狉犲犵狌犾犪狋狅狉

同时具有增压调压和降压调压功能的阀。

３．４　

增压入口　狆狉犲狊狊狌狉犲犫狌犻犾犱犻狀犾犲狋

增压调压阀和组合调压阀的入口，连接气瓶的增压管路。

注：增压入口的标记为ＰＢＩＮ。
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３．５　

增压出口　狆狉犲狊狊狌狉犲犫狌犻犾犱狅狌狋犾犲狋

增压调压阀的出口，连接气瓶的气相空间。

注：增压出口的标记为ＰＢＯＵＴ。

３．６　

降压入口　狆狉犲狊狊狌狉犲犲犮狅狀狅犿犻狕犲狉犻狀犾犲狋

降压调压阀的入口，连接气瓶的气相空间。

注：降压入口的标记为ＥＣＩＮ。

３．７　

降压出口　狆狉犲狊狊狌狉犲犲犮狅狀狅犿犻狕犲狉狅狌狋犾犲狋

降压调压阀出口，连接气瓶的用气管路。

注：降压入口的标记为ＥＣＯＵＴ。

４　基本型式

４．１　根据阀的使用功能不同，阀可分为组合调压阀、增压调压阀、降压调压阀，分别见图１、图２和图３。

４．２　阀的型号按下列表示方法编制，包括阀门类别、类型、功能代码、公称通径、结构类型、改型序号等

内容。

示例：ＤＹＺ６Ａ１表示通径为６ｍｍ的低温绝热气瓶用组合调压阀，第Ａ种结构类型，第１次改型。

说明：

　　１———调节螺杆；

２———调压弹簧；

３———阀盖；

４———膜片组件；

５———垫圈；

６———阀座；

７———阀体；

８———阀瓣。

图１　组合调压阀基本结构型式图

２
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　　说明：

１———调节螺杆；

２———调压弹簧；

３———阀盖；

４———膜片组件；

５———垫圈；

６———阀体；

７———阀瓣。

图２　增压调压阀基本结构型式图

说明：

１———调节螺杆；

２———调压弹簧；

３———阀盖；

４———膜片组件；

５———垫圈；

６———阀体。

图３　降压调压阀基本结构型式图
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５　技术要求

５．１　材料要求

５．１．１　通用要求

阀的材料应符合下列规定：

ａ）　在设计温度下，材料的组织结构应稳定，不应产生由材料相变而引起的变形和脆性破坏；

ｂ）　材料应满足气瓶所盛装介质的相容性要求；

ｃ）　弹性元件材料的选择应避免在频繁动作下引起的弹性不足、局部破裂等现象；

ｄ）　金属密封材料的选择应避免在频繁动作下引起的卡阻、咬合和擦伤等现象；

ｅ）　非金属密封件材料应具有良好的抗低温性能，不应采用橡胶密封材料；如用于氧气或氧化性气

体宜采用氟塑料。

５．１．２　阀体材料

阀体材料宜采用 ＨＰｂ５９１铅黄铜，其力学性能和化学成分应符合ＧＢ／Ｔ４４２３和ＧＢ／Ｔ５２３１的规

定。采用其他材料时，其力学性能不得低于 ＨＰｂ５９１的要求。

５．１．３　非金属密封材料

５．１．３．１　耐氧气老化性

在温度为７０℃±２℃和压力为２ＭＰａ的氧气（纯度≥９９．５％）中连续放置９６ｈ后，在２５倍的放大

镜下检验应无裂纹。

５．１．３．２　液化天然气介质相容性

用于液化天然气介质的非金属密封材料，在温度为２５℃±３℃的正戊烷中浸泡７２ｈ，体积变化率

应不大于２０％；然后在４０℃±３℃的空气中放置４８ｈ，质量变化率应不大于５％。

５．２　设计和工艺要求

５．２．１　阀与气瓶应采用螺纹连接方式，螺纹规格宜采用 ＮＰＴ１／４，螺纹精度应符合 ＧＢ／Ｔ１２７１６的

规定。

５．２．２　阀应根据气瓶的工作压力预调整一个设定压力值，并在阀上标出设定压力值和调压范围。

５．２．３　阀的各连接口应按缩写标记作出永久性标识。

５．２．４　阀应设计成顺时针转动调节螺杆为增加设定压力，反之为减少设定压力，并且需具有锁紧装置。

５．２．５　应根据材料的热膨胀系数设定活动部件的间隙，保证活动部件在设计温度范围内应能灵活

运动。

５．２．６　阀盖上腔应有排气孔，使上盖腔体内的压力与外界保持一致。

５．２．７　增压调压的密封结构宜采用金属对非金属密封。降压调压的密封结构可采用金属对金属密封

或金属对非金属密封；如采用金属对非金属密封，应有金属阀座支承，避免非金属密封件遇冷变形。

５．２．８　用于氧气或氧化性气体的阀，与介质直接接触部件的清洗应符合ＪＢ／Ｔ６８９６—２００７中Ｃ１类

要求。

５．２．９　用于可燃介质的阀，应设计成防静电结构。

５．２．１０　阀体宜采用锻压成型，表面应色泽一致，不得有裂纹、折皱、夹杂物、疏松、缩孔、未充满等有损

阀性能的缺陷。

４
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５．３　性能要求

５．３．１　阀体耐压性

在５倍公称工作压力下，至少保压５ｍｉｎ，阀体应无泄漏、永久变形及破裂等现象。

５．３．２　气密性

５．３．２．１　常温气密性

阀在室温和１．２倍公称工作压力下，至少保压１ｍｉｎ，应无泄漏。

５．３．２．２　低温气密性

阀按工作方式与液氮气瓶连接，并使阀处于－４０℃的环境中，液氮气瓶以不小于９．２ｍ３／ｈ的流量

排放气体，连续工作３ｈ后，阀应无泄漏。

５．３．２．３　高温气密性

阀按工作方式与液氮气瓶连接，并使阀处于８５℃的环境中，液氮气瓶以不小于９．２ｍ３／ｈ的流量排

放气体，连续工作３ｈ后，阀应无泄漏。

５．３．３　组合调压阀、增压调压阀密封性

分别在公称工作压力下和０．２ＭＰａ压力下，至少保压１ｍｉｎ，阀增压密封口应无泄漏。

５．３．４　组合调压阀、增压调压阀调压性能

阀应在调压范围内预调一个设定压力，阀的实际关闭压力与设定压力允差不超过５％。当增压出

口端的压力低于９０％的设定压力时，阀应开启。

５．３．５　降压调压阀调压性能

阀应在调压范围内预调一个设定压力，在设定压力下，阀应动作。降低阀输入端的压力，当流量降

至５０ｍＬ／ｍｉｎ时，此时输入端的压力不得低于９５％的设定压力。

５．３．６　降压调压阀开启性能

在１０２％～１０５％的设定压力下，阀输出流量应不小于８００ｍＬ／ｍｉｎ。

５．３．７　耐振性

在公称工作压力下，阀应能承受位移幅值为２ｍｍ（ＰＰ）、频率为３３．３Ｈｚ、时间为１２０ｍｉｎ，犡、犢、犣

三个相互垂直的方向上的振动，阀上各螺纹连接处均应无松动，同时应符合５．３．２．１的要求。

５．３．８　耐用性

阀在１０５％设定压力的液氮气体作用下，经过下列共３００００次压力循环：

ａ）　在室温下，循环２８０００次；

ｂ）　在８５℃±２℃温度下，循环１０００次；

ｃ）　在－４０℃±２℃温度下，循环１０００次。

阀的设定压力值变化不应超过５％，同时应符合５．３．２．１的要求。

５
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５．３．９　耐盐雾腐蚀性

阀在３３℃～３６℃的盐雾室内，按６．１４的试验方法，进行９６ｈ的盐雾试验后，阀的设定压力值变化

不应超过５％，同时应符合５．３．２．１的要求。

５．３．１０　耐应力腐蚀性

采用铜合金材料的阀按６．１５的试验方法，在３４℃±２℃的氨空气混合物的环境中放置２４ｈ后，

在２５倍的放大镜下检查应无裂纹。

６　试验方法

６．１　材料检验

阀体材料的力学性能按ＧＢ／Ｔ２２８．１的规定进行检验，化学成分采用ＹＳ／Ｔ４８２规定的光谱法进行

检验。

６．２　耐氧气老化性试验

将非金属零件放入密封容器内，抽真空至１３．３Ｐａ以下，然后充入氧气（纯度≥９９．５％）压力至

１．８ＭＰａ～１．９ＭＰａ，放入温度为７０℃±２℃的高温箱内，当容器内的温度平稳后，调节容器的压力至

２ＭＰａ，然后连续放置９６ｈ；取出后冷却至常温，在２５倍的放大镜下检查应符合５．１．３．１的规定。

６．３　液化天然气介质相容性试验

６．３．１　体积变化试验

每次取３只样品，进行体积变化试验。首先，在室温条件下将其放在小直径线环上，用万分之一的

天平分别称取样品的空气中质量（犕１）；然后，将样品在无水乙醇中浸没一次，取出放入蒸馏水中，分别

称取其在水中的质量（犕２）。将样品擦干后，浸入２５℃±３℃的正戊烷（分析纯）液体中保持７２ｈ，将样

品逐个从液体中取出，每取出一只试样，在３０ｓ内立即擦干，并放在同一线环上称取其空气中质量

（犕３）；随后，立刻将其在无水乙醇中浸没一次，然后放入蒸馏水中，称取其水中质量（犕４）。体积变化率

计算见式（１）：

体积变化率＝
（犕３－犕４）－（犕１－犕２）

（犕１－犕２）
×１００％ ……………………（１）

　　取３个试样的平均值作为试验的结果，应符合５．１．３．２的规定。

６．３．２　质量变化试验

本试验与体积变化试验采用同一组试样同时进行试验。在完成体积变化试验后，将样品置于４０℃±

３℃的空气中至少保持４８ｈ，然后在室温条件下直至质量恒定，记录最终称量值（Ｍ２′）。质量变化率按

式（２）进行计算：

质量变化率＝
犕１－犕′２

犕１

×１００％ …………………………（２）

　　取３个试样的平均值作为试验结果，应符合５．１．３．２的规定。

６．４　外观检查

阀的外观采用目测的方法检查，应符合５．２．１０和８．１的规定。

６
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６．５　进出气口连接尺寸检查

阀进出气口的尺寸应采用满足该尺寸公差等级的量具进行检验，检验结果应符合该尺寸相应公差

要求。

６．６　耐压性试验

将阀体装在试验装置上，封堵阀体与外界各通气孔，将阀体的进气口与水压试验台相连接，充入洁

净的自来水，缓慢升压至５倍的公称工作压力，保压５ｍｉｎ，应符合５．３．１的规定。

６．７　气密性试验

６．７．１　常温气密性试验

在常温下，封堵住阀的ＰＢＩＮ和ＥＣＯＵＴ，从ＰＢＯＵＴ（组合调压阀、增压调压阀）或ＥＣＩＮ（降压

调压阀）充入干燥、洁净的氮气或空气至１．２倍公称工作压力，浸入水中至少保压１ｍｉｎ，应符合５．３．２．１的

规定。

６．７．２　低温气密性试验

６．７．２．１　组合调压阀、增压调压阀低温气密性试验

阀的低温气密性按以下步骤进行：

ａ）　如图４所示，将阀装入高低温箱内，各连接口与液氮气瓶相应的接口相连，液氮气瓶的公称容

积应不小于１７５Ｌ，同时使阀浸入酒精液体中；

ｂ） 液氮气瓶的气相阀出口端接流量计，气相阀与流量计之间应接适量的汽化盘管，气体排放管路

应引至室外；

ｃ） 往液氮气瓶中充入液氮至最大充装量的９０％以上；

ｄ） 开启高低温箱，使温度保持在－４０℃±２℃；

ｅ） 开启气瓶的增开阀，阀开始工作；

ｆ） 开启气相阀，调节出口的初始流量为９．２ｍ３／ｈ，保持阀连续工作３ｈ；

ｇ） 使阀继续保持工作状态，观察５ｍｉｎ，应符合５．３．２．２的要求。

７

犌犅／犜３４５３０．１—２０１７



　　说明：

　　Ｖ１　———进出液阀；

Ｖ２ ———气相阀；

Ｖ３ ———增开阀；

Ｒ１ ———被测阀；

Ｐ１ ———压力表；

Ｌ１ ———流量计；

ＲＶ１———安全装置。

图４　组合调压阀、增压调压阀高低温气密性试验示意图

６．７．２．２　降压调压阀低温气密性试验

阀的低温气密性按以下步骤进行：

ａ）　如图５所示，将阀装入高低温箱内，各连接口与液氮气瓶相应的接口相连，液氮气瓶的公称容

积应不小于１７５Ｌ，同时使阀浸入酒精液体中；

ｂ）　将液氮气瓶上的增压阀增压调压值设定为１．２倍被测阀的设定压力；

ｃ）　按６．７．２．１的ｂ）～ｇ）的步骤进行试验，应符合５．３．２．２的要求。

说明：

　　Ｖ１　———进出液阀；

Ｖ２ ———气相阀；

Ｖ３ ———增开阀；

Ｒ１ ———被测阀；

Ｒ２ ———增压阀；

Ｐ１ ———压力表；

Ｌ１ ———流量计；

ＲＶ１———安全装置。

图５　降压调压阀高低温气密性试验示意图
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６．７．３　高温气密性试验

６．７．３．１　组合调压阀、增压调压阀高温气密性试验

按６．７．２．１的试验方法，将高低温箱的温度设定为８５℃±２℃，同时将阀浸入水中观察，其结果应

符合５．３．２．３的要求。

６．７．３．２　降压调压阀高温气密性试验

按６．７．２．２的试验方法，将高低温箱的温度设定为８５℃±２℃，同时将阀浸入水中观察，其结果应

符合５．３．２．３的要求。

６．８　组合调压阀、增压调压阀密封性试验

将阀装在试验装置上，逆时针旋转阀的调节螺杆至弹簧不受压，从增压入口充入干燥、洁净的氮气

或空气至公称工作压力，浸入水中至少保压１ｍｉｎ，应符合５．３．３的规定；然后将进气压力降至０．２ＭＰａ，

浸入水中至少保压１ｍｉｎ，应符合５．３．３的规定。

６．９　组合调压阀、增压调压阀调压性能试验

将阀（组合调压阀ＥＣＯＵＴ口与ＰＢＯＵＴ口连通）按照图６所示安装在试验装置上，打开Ｖ１，关

闭Ｖ２，从阀ＰＢＩＮ端充入干燥、洁净的氮气或空气至设定压力以上０．３ＭＰａ，ＰＢＯＵＴ端的压力将逐

渐上升，待压力不再上升，持续１ｍｉｎ，此压力为阀的关闭压力，应符合５．３．４的规定。

关闭Ｖ１，打开Ｖ２，将ＰＢＯＵＴ端压力降至９０％的设定压力；关闭Ｖ２，打开Ｖ１，ＰＢＯＵＴ端的

压力将逐渐上升，应符合５．３．４的规定。

说明：

Ｖ１———截止阀；

Ｖ２———截止阀；

Ｒ１———被测阀；

Ｐ１———０～６ＭＰａ、０．４级压力表；

Ｐ２———０～６ＭＰａ、０．４级压力表。

图６　增压阀调压性能试验示意图

６．１０　降压调压阀调压性能试验

按照图７所示将阀安装在试验装置上，从阀的ＥＣＩＮ充入干燥、洁净的氮气或空气至设定压力，阀

应动作。降低阀输入端的压力，当流量降至于５０ｍＬ／ｍｉｎ时，此时输入端的压力应符合５．３．５的规定。
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　　说明：

Ｖ１———截止阀；

Ｌ１———流量计；

Ｒ１———被测阀；

Ｐ１———０～６ＭＰａ、０．４级压力表。

图７　降压调压阀调压性能试验示意图

６．１１　降压调压阀开启性能试验

按照图８所示将阀安装在试验装置上，从阀的ＥＣＩＮ端充入干燥、洁净的氮气或空气至１０２％～１０５％

的设定压力，通过节流阀使阀的ＥＣＯＵＴ端保持不低于９０％的设定压力，阀输出流量应符合５．３．６的

规定。

说明：

Ｖ１———截止阀；

Ｖ２———节流阀；

Ｒ１———被测阀；

Ｌ１———流量计；

Ｐ１———０～６ＭＰａ、０．４级压力表；

Ｐ２———０～６ＭＰａ、０．４级压力表。

图８　降压调压阀开启性能试验示意图

６．１２　耐振性试验

将阀装在试验装置上，堵住阀的ＰＢＯＵＴ和ＥＣＯＵＴ，从阀的ＰＢＩＮ（组合调压阀、增压调压阀）或

ＥＣＩＮ（降压调压阀）充入干燥、洁净氮气或空气至公称工作压力，将试验装置按犡、犢、犣 三个相互垂直

的方向，依次安装在振动试验台上，按位移幅值为２ｍｍ（ＰＰ）、频率为３３．３Ｈｚ各振动１２０ｍｉｎ，其结果

应符合５．３．７的规定。

６．１３　耐用性试验

将阀（组合调压阀封堵住ＥＣＯＵＴ口）按照图９所示安装在高低温箱上，阀的进气口（组合调压阀、

０１

犌犅／犜３４５３０．１—２０１７



增压调压阀为ＰＢＩＮ口，降压调压阀为ＥＣＩＮ口）连接液氮气瓶的气相阀，液氮气瓶的压力应保持在

１０５％的设定压力以上。

关闭控制阀Ｖ２，开启控制阀Ｖ１，持续时间为５ｓ～１０ｓ，该时间应能确保被测阀的进口压力恢复

至液氮气瓶压力；关闭控制阀Ｖ１，开启控制阀Ｖ２，持续时间５ｓ～１０ｓ。以此为一个循环，经过下列共

３００００次压力循环：

ａ）　在室温下，循环２８０００次；

ｂ）　在８５℃±２℃温度下，循环１０００次；

ｃ）　在－４０℃±２℃温度下，循环１０００次。

试验结果应符合５．３．８的规定。

说明：

Ｖ１———截止阀；

Ｖ２———截止阀；

Ｒ１———被测阀；

Ｐ１———０～６ＭＰａ、０．４级压力表；

Ｐ２———０～６ＭＰａ、０．４级压力表。

图９　耐用性试验示意图

６．１４　耐盐雾腐蚀性试验

将阀放在３３℃～３６℃之间的盐雾室内，封堵住阀的各个进出气口，在无任何遮掩物的情况下，采

用５％ 氯化钠和９５％ 蒸馏水（质量）组成的溶液，对阀进行连续９６ｈ的盐雾喷洒试验，然后取出，立即

冲洗试样，并轻轻地揩去表面沉积物，再按６．７．１、６．９和６．１０的规定进行相应的试验，其结果应符合

５．３．９的规定。

６．１５　耐应力腐蚀性试验

去除阀上的油脂，以３０Ｎ·ｍ的力矩拧上阀各连接口堵头，在螺纹上不能用聚四氟乙烯带或密封

胶。将相对密度为０．９４（质量）的６００ｍＬ氨水倒入３０Ｌ加盖的玻璃器皿中，将阀放置于离氨水液面上

方４０ｍｍ的塑料托盘上。将玻璃器皿放置于温度为３４℃±２℃的高温箱内，持续２４ｈ，其结果应符合

５．３．１０的规定。

注：３０Ｎ·ｍ为ＮＰＴ１／４螺纹的扳紧力矩；如采用其他螺纹，根据连接口的密封要求来确定相应的力矩。

７　检验规则

７．１　原材料检验

７．１．１　材料与零件进厂应具有质量证明书。

７．１．２　阀体材料应按材料的批次进行力学性能和化学成分的进厂复验。
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７．２　出厂检验

７．２．１　逐只检验

阀在出厂前应进行逐只检验，其检验项目按表１规定；在检验过程中，如有一项不合格则该阀不

合格。

７．２．２　批量检验

阀应在每批（不大于２０００只为一批）连续生产的经逐只检验合格的产品中抽取，每批抽取３只，批

成品数不足２０００只时，同样抽取３只。检验项目按表１规定，在检验过程中，如有１只阀不符合本部

分某一项的要求，则加倍抽取；重新检测时，如仍有项目不合格，则该批阀为不合格品。

表１　检验项目表

序号 检验项目
出厂检验

逐只检验 批量检验
检验方法 判定依据 试件编号

１ 外观检验 √ √ ６．４ ５．２．１０和８．１ Ｖ１～Ｖ３

２ 进出气口连接尺寸检查 √ ６．５ ５．２．１ Ｖ１～Ｖ３

３ 常温气密性试验 √ √ ６．７．１ ５．３．２．１ Ｖ１～Ｖ２

４ 低温气密性试验 √ ６．７．２ ５．３．２．２ Ｖ３

５ 高温气密性试验 √ ６．７．３ ５．３．２．３ Ｖ３

６
组合调压阀、增压调压阀密封性试验

（适用于组合调压阀、增压调压阀）
√ √ ６．８ ５．３．３ Ｖ１

７
组合调压阀、增压调压阀调压性能试验

（适用于组合调压阀、增压调压阀）
√ √ ６．９ ５．３．４ Ｖ２

８
降压调压阀调压性能试验

（适用于降压调压阀）
√ √ ６．１０ ５．３．５ Ｖ１～Ｖ２

９
降压调压阀开启性能试验

（适用于降压调压阀）
√ ６．１１ ５．３．６ Ｖ１～Ｖ２

７．３　型式试验

７．３．１　有以下情况之一的，应由制造方委托取得相应型式试验资质的检验机构进行型式试验：

ａ）　新产品投产前的；

ｂ）　该产品停止生产一年以上又重新生产的；

ｃ）　产品的材料、结构、工艺等方面有重大变更（注）影响安全性能的；

ｄ）　首次申请、增项及换发《特种设备制造许可证》的。

注：重大变更，是指阀的型式、阀体材料、密封件材料变更等。

７．３．２　型式试验用阀应在出厂检验合格的产品中抽取，抽样数量、试验项目及试验顺序见表２。

７．３．３　型式试验全部项目应符合标准要求，如有一件阀不符合本部分某一项之要求，则加倍抽取，重新

检测时，如仍有项目不合格，则判定该阀型式试验不合格。
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表２　型式试验项目

试件名称
检验

顺序
检验项目 检验方法 判定依据 试件编号

材料

主要金属

零件材料
１

材料力学性能检测

和化学成分检测
６．１ ５．１．２ Ｊ１～Ｊ３

非金属

零件材料

１ 耐氧老化性试验 ６．２ ５．１．３．１ Ｆ１～Ｆ３

２
液化天然气介质相容性试验

（适用于液化天然气介质）
６．３ ５．１．３．２ Ｆ４～Ｆ６

被测阀

１ 外观检查 ６．４ ５．２．１０和８．１ Ｖ１～Ｖ９

２ 进出气口连接尺寸检查 ６．５ ５．２．１ Ｖ１～Ｖ９

３ 阀体耐压性试验 ６．６ ５．３．１ Ｖ１

４ 常温气密性试验 ６．７．１ ５．３．２．１ Ｖ２～Ｖ３

５ 低温气密性试验 ６．７．２ ５．３．２．２ Ｖ４

６ 高温气密封试验 ６．７．３ ５．３．２．３ Ｖ４

７
组合调压阀、增压调压阀密封性试验

（适用于组合调压阀、增压调压阀）
６．８ ５．３．３ Ｖ５～Ｖ６

８
组合调压阀、增压调压阀调压性能试验

（适用于组合调压阀、增压调压阀）
６．９ ５．３．４ Ｖ７～Ｖ９

９
降压调压阀调压性能试验

（适用于降压调压阀）
６．１０ ５．３．５ Ｖ７～Ｖ９

１０
降压调压阀开启性能试验

（适用于降压调压阀）
６．１１ ５．３．６ Ｖ７～Ｖ９

１１ 耐振性试验 ６．１２ ５．３．７ Ｖ７

１２ 耐用性试验 ６．１３ ５．３．８ Ｖ８

１３ 耐盐雾腐蚀性试验 ６．１４ ５．３．９ Ｖ９

１４ 耐应力腐蚀性试验 ６．１５ ５．３．１０ Ｖ５～Ｖ６

８　标志、包装、运输和贮存

８．１　标志

阀上应有清晰可辨、易于观察的永久性标志，并至少包含下列内容：

ａ）　阀的型号；

ｂ） 阀的调压方向；

ｃ） 阀的调压范围及设定压力；

ｄ） 阀的端口标识；

ｅ） 生产厂名或商标；

ｆ） 生产批号、产品序列号；

ｇ） 特种设备制造许可证编号及 标志。

８．２　包装、运输及贮存

包装、运输及贮存按ＧＢ／Ｔ１５３８２的规定。
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９　产品合格证、产品批量检验质量证明书

９．１　产品合格证

每只阀应附产品合格证（或电子合格证标识），合格证应包含如下内容：

ａ）　合格证编号；

ｂ） 阀的名称、型号；

ｃ） 阀的调压范围及设定压力；

ｄ） 产品执行的标准号；

ｅ） 制造许可证编号；

ｆ） 产品批号；

ｇ） 出厂检验日期；

ｈ） 生产厂名称；

ｉ） 检验员、质检部门印章。

９．２　产品批量检验质量证明书

产品批量检验质量证明书按ＧＢ／Ｔ１５３８２的规定。
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