


绪论 

阀门的种类繁多，规格大小相差很大（公称通径小至

1mm，大至几米），零件材料的种类也较多，加之个阀门厂

的生产条件和工艺人员的经验和习惯的不同，因此阀门零件

的加工过程也千差万别。即使是同样一个阀门零件，在生产

条件大体相同的两个工厂里的工艺过程往往也有较大差别，

所花费的劳动量和所取得的技术经济效果也不一样，这里就

存在着一个合理的工艺过程的问题。 

合理的工艺过程不仅能保证产品的质量，还能提高劳动

生产率，降低产品成本。编制合理的工艺规程是一项较复杂

的的工作。因为除了要在满足产品设计图纸要求的前提下，

确定毛坯种类、加工方法及选用设备和工装外，还要做多种

工艺方案的对比分析。此外，编制的工艺规程是否合理往往

取决与工艺人员的技术水平和经验。因此，就要求从事技术

工作的人员必须认真学习和汲取前人的宝贵经验，熟悉工厂

的设备性能、工艺装备和加工能力，在对产品的综合性能的

分析后设计出最优化，最节约的工艺方案。编制成合理的工

艺文件，指导生产。 
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美标楔式闸阀工艺流程及工艺卡片 
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阀体 打磨抛丸 车ABC法兰 车阀座孔 钻ABC法兰孔 铣浇口 除毛刺 扳入阀座 量档宽 清洗防锈

闸板 打磨抛丸 铣浇口 粗加工 堆焊密封面
粗加工
堆焊面

弹性闸板
切开

精车配
闸板

研磨闸板 清洗防锈
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XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸    阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 1页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
00 领料 将阀门的全部配套零部件由库房领出分发 班组 行车    推车   
  至装配车间各班组     
05 清洁 去除零部件的油污，毛刺等.使工件的内表 班组 锉刀 洗涤剂、砂布  
  面清洁光滑     
10 检验 检查清洁度 质检部    
15 组装 一、阀体总成     
  1、配装阀座 班组    
  1）、将螺纹阀座装入阀体座槽内，然后用     
  风动扳手及特制的工装夹具将阀座扳紧。  专用夹具、扳手   
  2）、将镶焊阀座装入阀体座槽内，然后装     
  入工艺闸板，并用工艺装备将闸板固定，     
  最后在转胎上焊接阀体和阀座，2个阀座     
  与阀体都焊接好后，清理焊渣并松开固定     
  闸板的工艺装备，取出闸板。  夹具、扳手、转胎、电焊机   
  2、配装闸板     
  用“闸板位置导向卡板”使闸板 T型槽处     
  于阀体中心，用手槌震击阀体（非加工面）     
  使闸板和阀座的密封面吻合（以密封副间     
编制  审核  审定  日期  
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工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
  无光隙为标识，其理想状态是阀座密封面     
  的最低点和闸板密封面的最低点重合）  手槌   
  二、阀盖总成     
  1、配装上密封座     
  将上密封座旋入阀盖上密封座螺孔内并紧     
  固。  专用工具   
  2、配装活节螺栓、销轴、开口销，穿入的     
  开口销必须沿 180度方向分辟，单侧分辟     
  角度不得小于 90度（以工作位置计起）     
  3、按照相应型号规格的明细表要求的数量     
  加装填料及编织填料     
  4、配装阀杆螺母、轴承（对于装配图上有     
  安装轴承要求的）及轴承压盖，按装配图     
  的尺寸配钻轴承压盖和阀盖并攻丝，旋入     
  紧定螺钉并紧固。  手电钻、钻头、丝锥、一字改锥   
  5、从油杯孔注入润滑脂并旋紧油杯  注脂枪、扳手 润滑脂  
  6、配装手轮，旋入锁紧螺母并用紧定螺钉     
  紧定锁紧螺母，使之相对于手轮无转动为     
编制  审核  审定  日期  
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工
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装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
  准。  扳手、一字改锥   
  7、将阀杆旋入上密封座，并小心通过填料     
  组部位，待阀杆头部超过填料函 30mm时     
  按装配图示的要求装入填料压套、填料压     
  板，并将阀杆的螺纹部分旋入阀杆螺母，     
  以阀杆的光杆部位超出填料 15mm为准。     
  8、将活节螺栓穿过填料压板并装入垫圈、     
  旋入并紧固螺母。  扳手   
  三、阀体、阀盖总成     
  1、装入中口垫片并将阀杆挂入闸板的 T     
  型槽内，转动手轮，使阀杆上升 1／2行程     
  （1个行程为相应规格阀门的 DN值）并     
  调整中口垫片，使之内边缘距阀体中口内     
  腔为 4mm为宜。     
  2、将全螺纹螺柱穿入阀体和阀盖连接的各     
  螺栓孔，并在全螺纹螺柱的两端旋入螺母，     
  用手槌震击阀盖法兰的外边缘，使阀体和     
  阀盖中法兰的错位度不大于 2mm为宜，按     
编制  审核  审定  日期  
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工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额（min） 

  对角及顺时针紧定螺母。  手槌、电动扳手   
20 标记 在规定部位打印组别代码 质检部 

班组 
手锤  钢字码   

25 试验 1、阀门启闭试验     
  在闸板的升降过程中要求动作灵活，无卡     
  阻现象。     
  2、上密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
  3、强度试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
  4、密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
  5、气密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
35 油漆防护 1、清洁阀门外表面 班组    
编制  审核  审定  日期  



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：一体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 5页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额（min） 

  2、连接处，密封面，流道孔等处涂防锈   洗涤剂、保养中  
  油脂   防锈油、脂  
  3、其余裸露外表面油漆防护。  空气压缩机、喷枪 油漆、刷子  
  4、风干（烘干）油漆防护层。     
40 标记 1、装订铭牌 班组 手电钻、手锤 铆钉  
  2、按要求打印标记，进行出厂编号  手锤、钢字码   
       
45 终检 对整机（体）阀门进行出厂检验 质检部    
50 封堵 清除试验滞留的积水，擦净内腔，涂防锈     
  油并在通径两端用闷盖盖住，防止脏物进     
  入。  抹布，刷子   
55 装箱      
60 入库  车间 行车、推车   
       
       
       
       
       
编制  审核  审定  日期  

 



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：分体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸    阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 1页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
00 领料 将阀门的全部配套零部件由库房领出分发 班组 行车    推车   
  至装配车间各班组     
05 清洁 去除零部件的油污，毛刺等.使工件的内表 班组 锉刀 洗涤剂、砂布  
  面清洁光滑     
10 检验 检查清洁度 质检部    
15 组装 一、阀体总成     
  1、配装阀座 班组    
  1）、将螺纹阀座装入阀体座槽内，然后用     
  风动扳手及特制的工装夹具将阀座扳紧。  专用夹具、扳手   
  2）、将镶焊阀座装入阀体座槽内，然后装     
  入工艺闸板，并用工艺装备将闸板固定，     
  最后在转胎上焊接阀体和阀座，2个阀座     
  与阀体都焊接好后，清理焊渣并松开固定     
  闸板的工艺装备，取出闸板。  夹具、扳手、转胎、电焊机   
  2、配装闸板     
  用“闸板位置导向卡板”使闸板 T型槽处     
  于阀体中心，用手槌震击阀体（非加工面）     
  使闸板和阀座的密封面吻合（以密封副间     
编制  审核  审定  日期  

 



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：分体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 2页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
  无光隙为标识，其理想状态是阀座密封面     
  的最低点和闸板密封面的最低点重合）  手槌   
  二、阀盖总成     
  1、配装上密封座     
  将上密封座旋入阀盖上密封座螺孔内并紧     
  固。  专用工具   
  2、配装活节螺栓、销轴、开口销，穿入的     
  开口销必须沿 180度方向分辟，单侧分辟     
  角度不得小于 90度（以工作位置计起）     
  3、按照相应型号规格的明细表要求的数量     
  加装填料及编织填料     
  三、支架总成     
  1、配装阀杆螺母、轴承（对于装配图上有     
  安装轴承要求的）及轴承压盖，按装配图     
  的尺寸配钻轴承压盖和阀盖并攻丝，旋入     
  紧定螺钉并紧固。  手电钻、钻头、丝锥、一字改锥   
  2、从油杯孔注入润滑脂并旋紧油杯  注脂枪、扳手 润滑脂  
  3、配装手轮，旋入锁紧螺母并用紧定螺钉     
编制  审核  审定  日期  

 



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：分体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 3页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额

（min） 
  紧定锁紧螺母，使之相对于手轮无转动为     
  准。  扳手、一字改锥   
  四、阀盖、支架总成     
  1、将支架的止口安装在阀盖的突台上，穿     
  入螺栓，旋入螺母并紧固。  扳手   
  2、将阀杆旋入上密封座，并小心通过填料     
  组部位，待阀杆头部超过填料函 30mm时     
  按装配图示的要求装入填料压套、填料压  扳手   
  板，并将阀杆的螺纹部分旋入阀杆螺母，     
  以阀杆的光杆部位超出填料 15mm为准。     
  3、将活节螺栓穿过填料压板并装入垫圈、     
  旋入并紧固螺母。     
  五、阀体、阀盖总成     
  1、装入中口垫片并将阀杆挂入闸板的 T     
  型槽内，转动手轮，使阀杆上升 1／2行程     
  （1个行程为相应规格阀门的 DN值）并     
  调整中口垫片，使之内边缘距阀体中口内     
  腔为 4mm为宜。     
编制  审核  审定  日期  



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：分体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 4页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额（min） 

  2、将全螺纹螺柱穿入阀体和阀盖连接的各     
  螺栓孔，并在全螺纹螺柱的两端旋入螺母，     
  用手槌震击阀盖法兰的外边缘，使阀体和     
  阀盖中法兰的错位度不大于 2mm为宜，按     
  对角及顺时针紧定螺母。  手槌、电动扳手   
20 标记 在规定部位打印组别代码 质检部 

班组 
手锤  钢字码   

25 试验 1、阀门启闭试验     
  在闸板的升降过程中要求动作灵活，无卡     
  阻现象。     
  2、上密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
  3、强度试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
  4、密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
编制  审核  审定  日期  



产品型号 Z2（3）6RJ102 零件图号 全部零件 备注：分体式阀盖 
XX阀门有限公司 装配工艺过程卡片 

产品名称 闸阀 零件名称 整机装配 共 5页 第 5页 

工

序

号 
工序名称 工序内容 

装  配 
部  门 

设备及工艺装备 辅助材料 
工  时 
定额（min） 

  5、气密封试验  试压机   
  试验方法及保压时间按照 API 6D《管线阀     
  门》及公司《阀门性能试验规程》进行。     
35 油漆防护 1、清洁阀门外表面 班组    
  2、连接处，密封面，流道孔等处涂防锈   洗涤剂、保养中  
  油脂   防锈油、脂  
  3、其余裸露外表面油漆防护。  空气压缩机、喷枪 油漆、刷子  
  4、风干（烘干）油漆防护层。     
40 标记 1、装订铭牌 班组 手电钻、手锤 铆钉  
  2、按要求打印标记，进行出厂编号  手锤、钢字码   
       
45 终检 对整机（体）阀门进行出厂检验 质检部    
50 封堵 清除试验滞留的积水，擦净内腔，涂防锈     
  油并在通径两端用闷盖盖住，防止脏物进     
  入。  抹布，刷子   
55 装箱      
60 入库  车间 行车、推车   
       
编制  审核  审定  日期  
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附录四：                                 ·244· 

部分工艺术语的工厂日常通俗称谓 
1mm—1个—1米哩（我国北方习惯称谓） 

0.01mm—1丝—1道（我国北方习惯称谓） 

锥度—推把 

螺丝刀—改锥（我国北方习惯称谓） 

锤子—榔头 

螺纹—丝扣 

车螺纹—挑扣（我国北方习惯称谓） 

旋风铣—飞刀 

管螺纹中的“分”为英寸的八分进制 

例如：一分为八分之一英寸 

      二分为四分之一英寸 

      三分为八分之三英寸... 

 

 




