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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

本文件代替GB/T 26147—2010《球阀球体  技术条件》，与GB/T 26147—2010相比，除结构调整和

编辑性改动外，主要技术变化如下： 

a) 增加了 L形三通、T形三通、Y形三通结构的球体，更改了公称尺寸（见第 1章，2010版的第

1章）； 

b) 增加了 GB/T 1047、GB/T 1048及 GB/T 21465界定的术语和定义（见第 3章）； 

c) 增加了 L形三通、T形三通、Y形三通结构的通道形式及典型结构示意图（见第 4章）； 

d) 更改了球体材料、锻件级别的引用标准，并增加引用 GB/T 35741（见 5.1、5.5，2010版的 4.1、

4.5）； 

e) 增加了低温球体深冷处理（见 5.8）； 

f) 更改了球直径（SΦD）的引用标准（见 5.11.1，2010版的 4.10.1）； 

g) 提升了球面的圆度和圆跳动指标要求（见 5.12.3 表 4，2010版的 4.10.3 表 4）； 

h) 增加了 L 形三通、T 形三通、Y 形三通等球体的主要位置表面粗糙度技术要求（见 5.11.4，

2010版的 4.10.4）； 

i) 增加了球体表面堆焊技术要求及其相应的试验验证方法（见 5.13、6.7）； 

j) 增加了锻件布氏、洛氏硬度试验方法（见 6.2.4）； 

k) 增加了球体表面堆焊层渗透检测要求及其相应的试验方法（5.15.2、6.8）。 

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专利的责任。 

本文件由中国机械工业联合会提出。 

本文件由全国阀门标准化技术委员会（SAC/TC188）归口。 

本文件起草单位：  

本文件主要起草人：  

本文件于2010年首次发布，本次为第一次修订。 
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球阀球体 

1 范围 

本文件规定了球阀球体的结构形式、技术要求、检验方法、检验规则、交付文件、标识、包装和贮

运。 

本文件适用于公称压力PN16～PN420，公称尺寸DN10～DN1500、NPS3/8～NPS60的直通、L形三通、

T形三通、Y形三通的钢制锻造的球阀球体（以下简称球体）。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 222  钢的成品化学成分允许偏差 

GB/T 223（所有部分） 钢铁及合金 

GB/T 228（所有部分） 金属材料 拉伸试验 

GB/T 229  金属材料  夏比摆锤冲击试验方法 

GB/T 230.1  金属材料  洛氏硬度试验 第1部分: 试验方法 

GB/T 231.1  金属材料  布氏硬度试验 第1部分：试验方法 

GB/T 1047  管道元件 公称尺寸的定义和选用 

GB/T 1048  管道元件  公称压力的定义和选用 

GB/T 1220  不锈钢棒 

GB/T 1800.2  产品几何技术规范（GPS） 线性尺寸公差ISO代号体系  第2部分：标准公差带代号

和孔、轴的极限偏差表 

GB/T 4334  金属和合金的腐蚀 奥氏体及铁素体-奥氏体（双相）不锈钢晶间腐蚀试验方法 

GB/T 5270  金属基体上的金属覆盖层 电沉积和化学沉积层 附着强度试验方法评述 

GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级（2002） 

GB/T 9790  金属材料 金属及其他无机覆盖层的维氏和努氏显微硬度试验 

GB/T 12228  通用阀门 碳素钢锻件技术条件 

GB/T 13913—2008  金属覆盖层 化学镀镍-磷合金镀层 规范和试验方法  

GB/T 15007  耐蚀合金牌号 

GB/T 19356  热喷涂 粉末 成分和供货技术条件 

GB/T 21465  阀门  术语 

GB/T 22652  阀门密封面堆焊工艺评定 

GB/T 33084  大型合金结构钢锻件 技术条件 

GB/T 35741  工业阀门用不锈钢锻件技术条件 

JB/T 6439  阀门受压件磁粉探伤检验 

JB/T 6902  阀门液体渗透检查方法 

JB/T 6903  阀门锻钢件超声波检查方法 



GB/T 26147—202X 

2 

NB/T 47008  承压设备用碳素钢和合金钢锻件 

NB/T 47009  低温承压设备用合金钢锻件 

NB/T 47010  承压设备用不锈钢和耐热钢锻件 

NB/T 47013.5  承压设备无损检测  第5部分：渗透检测 

YS/T 541  金属热喷涂层表面洛氏硬度试验方法 

YS/T 542  热喷涂层抗拉强度的测定 

3 术语和定义 

GB/T 1047、GB/T 1048及GB/T 21465界定的术语和定义适用于本文件。 

4 结构形式 

球体按通道形式分为直通、L形三通、T形三通、Y形三通，其典型结构如图1～图5所示。 

 

图1 直通浮动球 

 

a) 

图2 直通固定球 
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               b)                                     c) 

图 2  （续） 

 

图3 L形三通球 
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图4 T形三通固定球 

 

图5 Y形三通固定球 

5 技术要求 

球体材料 

球体材料应符合GB/T 1220、GB/T 12228、GB/T 15007、GB/T 35741、NB/T 47008、NB/T 47009、

NB/T 47010、GB/T 33084规定，或按订货合同的要求。常用材料见表1。 
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表1 球体的常用材料 

序号 材料名称 材料牌号 标准号 

1 碳钢 A105、25 等 GB/T 12228 

2 铬-钼钢 35CrMo、42CrMo 等 NB/T 47008、GB/T 33084 

3 铬不锈钢 12Cr13、20Cr13 等 GB/T 1220、GB/T 35741 

4 铬-镍不锈钢 06Cr19Ni10、022Cr19Ni10 等 GB/T 1220、NB/T 47010、GB/T 35741 

5 铬-镍-钼不锈钢 06Cr17Ni12Mo2、022Cr17Ni12Mo2 等 GB/T 1220、NB/T 47010、GB/T 35741 

6 沉淀硬化不锈钢 05Cr17Ni4Cu4Nb 等 GB/T 1220 

7 双相不锈钢 022Cr22Ni5Mo3N 等 GB/T 1220 

8 耐蚀合金 NS3303、NS3306 等 GB/T 15007 

材料冶炼 

球体所用钢材应采用电炉冶炼，经供需双方协商，可采用电渣重熔、炉外精炼等冶炼方法。 

化学成分   

5.3.1 球体化学成分应符合相关材料标准的规定。 

5.3.2 根据需要可进行成品分析，分析结果允许偏差应符合 GB/T 222的规定。 

球坯成型 

5.4.1 球体毛坯使用的钢锭、钢坯或棒材应有熔炼单位的质量证明书。 

5.4.2 球体毛坯使用的钢锭头尾应有足够的切除量，以确保锻件无缩孔及严重偏析等缺陷。 

5.4.3 当采用钢锭或钢坯锻造球坯时，锻件主截面部分的锻造比不得小于 3（电渣重熔钢不得小于 2）。

采用轧材锻造时，锻件主截面部分的锻造比不得小于 1.6。 

5.4.4 球坯锻件应在压机、锻锤或轧机上经热加工成型，整个截面上的金属应锻透，并尽可能锻至接

近成品球的形状和尺寸。 

锻件级别 

5.5.1 球体锻件分为三级，其级别和技术要求按 GB/T 12228、GB/T 35741、NB/T 47008、NB/T 47009、

NB/T 47010 的规定。每个级别的检测项目按表 2的规定。按批抽查时，每批系指同一钢号，同炉进行

热处理的球体锻件或采用与球体相同工艺的同炉试块。 

表2 锻件级别及检查项目表 

级别 检查项目 试样数量 应用范围 

Ⅰ 硬度 逐件 
公称压力不大于PN10，且工作温度不大于425℃

的锻件 

Ⅱ 
硬度  逐件 公称压力大于PN10，不大于PN63，且工作温度不

大于425 ℃的锻件 力学性能（Rm、ReL、A、Z、AK） 每批抽1%，但不少于1件 

Ⅲ 

硬 度 逐件 

公称压力不小于PN100，或工作温度大于425 ℃

的锻件 
力学性能（Rm、ReL、A、Z、AK） 每批抽1%，但不少于1件 

超声波检测 逐件 
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5.5.2 锻件硬度应符合相关材料标准的规定。 

5.5.3 当锻件质量稳定时，表 2中规定的硬度检查试件的数量可予以减少。在连续检验 5 件，硬度均

符合要求时，可放宽检查按 10%抽取。在抽查中如发现有不能满足要求的，则需逐件检查。 

5.5.4 Ⅱ、Ⅲ级锻件的级别应在图样上注明，未注明者按Ⅰ级锻件处理。 

5.5.5 当客户对检查项目和抽样有特殊要求时，按订货合同的要求执行。 

热处理 

球体精加工前应按相关标准进行热处理。热处理时应配备高温记录仪，以得到完整的热处理记录。 

力学性能  

5.7.1 力学性能应符合相关材料标准的规定。 

5.7.2 当力学性能试验或复验不合格时，允许对该批（件）产品重新热处理后进行检验，但重新热处

理次数不得超过两次（回火次数不计）。 

低温球体深冷处理 

5.8.1 使用温度-101℃以下（含-101℃）的奥氏体不锈钢球体锻件粗加工后在精加工前应进行深冷处

理（宜进行不少于 2次的深冷处理）。将这些球体浸没在液氮中进行冷却，当球体温度稳定在-196 ℃

时，根据球体壁厚保温 2 h～4 h，然后取出槽外自然恢复至室温。 

5.8.2 与 5.8.1的球体锻件同批锻造、同批深冷处理的奥氏体不锈钢冲击试样，按 GB/T 229的规定进

行低温冲击试验，低温冲击值应符合表 3的规定。 

表3 奥氏体不锈钢低温冲击值 

试验温度 

℃ 

冲击值 

J 

单个试样最小值 三个试样的平均值 

-196 27 34 

耐腐蚀性能 

当球体有耐腐蚀性要求时，应进行耐腐蚀性能试验，试验结果应能满足耐腐蚀性要求。 

缺陷修复 

球体锻件表面一般不应有裂纹，折迭和重皮等缺陷，如出现上述缺陷应作如下处理： 

a) 缺陷深度小于公称加工余量的 2/3并且保证加工后能完全清除者，不必专门处理； 

b) 超过规定的缺陷一般不允许补焊，特殊情况应经设计、工艺、检查部门和生产车间共同分析后

确定。若为外购件时，供方的补焊方案应经需方审核同意，补焊工作应按经评定合格的焊接工

艺规程进行，焊工应持有资格证，补焊后应重新热处理； 

c) 按订货合同的要求处理。 

公差与粗糙度  

5.11.1 球直径（SΦD）的尺寸偏差按 GB/T 1800.2中基本偏差 js9的规定，或按订货合同要求。 

5.11.2 固定球上、下耳轴(轴孔)的同轴度（图 2、图 4、图 5）按表 4的规定，或按订货合同的要求。 
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表4 固定球上、下耳轴（轴孔）同轴度 

单位为毫米 

5.11.3 球面的圆度和圆跳动（图 1、图 2、图 3、图 4、图 5）按表 4的规定, 或按订货合同的要求。 

表5 球面的圆度和圆跳动 

单位为毫米 

5.11.4 球体主要位置表面粗糙度按图 1、图 2、图 3、图 4、图 5的规定，或按订货合同的要求。 

表面处理  

5.12.1 通用要求  

表面处理按订货合同的要求进行。处理方法一般有：化学镀镍磷、表面喷涂等。 

5.12.2 化学镀镍磷  

5.12.2.1 球体加工成镀前状态，球面粗糙度不大于 Ra0.4，且球面不存在任何砂眼、裂纹、凹凸不平

等缺陷时，进行表面化学镀镍磷处理。 

5.12.2.2 球体所有表面经化学镀镍-磷后，外观按需方的要求可为光亮、半光亮或无光泽的。并且用

肉眼检查时,表面没有点坑、起泡、剥落、球状生长物、裂缝和其他会危害最终精饰的缺陷（除非有其

他要求）。 

5.12.2.3 镀层镍、磷成分应符合 GB/T 13913-2008的规定，或按订货合同的要求。 

5.12.2.4 化学镀镍-磷层硬度应不小于 HV500，或按订货合同的要求。 

5.12.2.5 化学镀镍-磷层厚度不小于 0.025mm；或按订货合同的要求。 

5.12.2.6 化学镀镍-磷层结合力应能通过 GB/T 5270规定的一种或多种结合力强度试验。 

5.12.2.7 化学镀镍-磷层孔隙率应满足订货合同（如果有）的要求。 

5.12.2.8 镀层耐腐蚀性能应满足订货合同（如果有）的要求。 

5.12.3 表面喷涂 

5.12.3.1 球面喷涂前不应有任何砂眼、裂纹、凹凸不平等缺陷。 

序号 尺寸 同轴度φa 

1 SΦD ≤180 0.03 

2 180＜SΦD ≤500 0.04 

3 500＜SΦD ≤900 0.05 

4 900＜SΦD ≤1500 0.06 

5 1500＜SΦD ≤2300 0.08 

序号 尺寸 球面SΦD圆度m 球面SΦD跳动n 

1 SΦD ≤180 0.02 0.05 

2 180＜SΦD ≤500 0.03 0.05 

3 500＜SΦD ≤900 0.04 0.06 

4 900＜SΦD ≤1500 0.05 0.08 

5 1500＜SΦD ≤2300 0.06 0.10 
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5.12.3.2 喷涂粉末可按 GB/T 19356选用，或按订购合同的要求。 

5.12.3.3 目测喷涂层表面应均匀，不应有凹坑、裂纹、起泡、砂眼等缺陷。 

5.12.3.4 喷涂厚度应不小于 0.13 mm，或按订货合同的要求； 

5.12.3.5 喷涂硬度按喷涂粉末材料的选择确定。 

5.12.3.6 喷涂层与基体材料结合力按订货合同的要求。 

表面堆焊 

球体表面堆焊镍基合金等耐腐蚀焊材，宜采用热丝脉冲氩弧焊方法，堆焊层厚度不应小于 3 mm，

应按 GB/T 22652的规定进行堆焊工艺评定。堆焊过程严格按照堆焊工艺评定合格后形成的堆焊工艺

规范进行堆焊。 

其他表面处理 

其他表面处理，由供需双方协商。 

无损检测 

5.15.1 锻件等级达Ⅲ级的锻件或订货合同有要求时，应进行超声波检测，试验结果应符合相关标准的

规定，或按订货合同的要求。 

5.15.2 球体表面堆焊层，应按 NB/T 47013.5或按合同要求进行渗透检测，试验结果应符合相关标准

的规定，或按订货合同的要求。 

6 检验方法 

化学成分 

6.1.1 化学成分分析按 GB/T 223（所有部分）的规定或采用光谱分析。 

6.1.2 化学成分分析时，可按如下规定取样： 

a) 从球体内孔与外径之间的中间部位取样； 

b) 从破坏了的力学性能试样中取样，或同炉试块中取样。 

力学性能 

6.2.1 通用要求  

力学性能试样应取自热处理后精加工前的半成品或代表成品球体的单独试块，但试块应采用与球

体相同的加工工艺，并且与半成品球体一起热处理。当用棒材制造球体时，直接用热处理后的棒料截取

试样。 

6.2.2 拉伸试验  

拉伸试验按GB/T 228（所有部分）的规定。 

6.2.3 冲击试验  

材料有冲击要求时，按GB/T 229的规定执行。其中，低温冲击试验应在5.8规定的条件下进行试验。 

6.2.4 硬度试验  
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锻件布氏硬度试验按 GB/T 231.1的规定；锻件洛氏硬度试验按 GB/T 230.1的规定；根据需要也可

用其他方法测定。 

耐腐蚀性能  

6.3.1 耐腐蚀性能试验按 GB/T 4334的规定，或订货合同的要求。 

6.3.2 耐腐蚀性能试验试样可按如下方法获取： 

a) 从球体内孔与外径之间的中间部位取样； 

b) 从同炉热处理后的试块或棒材中取样。 

其他性能检测  

其他性能检测由供需双方协商。 

公差和粗糙度 

6.5.1 尺寸、形位公差 

尺寸、形位公差检测采用适宜的仪器进行。 

6.5.2 粗糙度   

表面粗糙度采用粗糙度对比块或糙度仪检测。 

表面处理 

6.6.1 化学镀镍磷  

6.6.1.1 除非另有规定，目视检查涂层表面质量，应符合 5.12.2.1的规定。 

6.6.1.2 化学镀镍-磷层成分分析按 GB/T13913—2008附录 D的规定。 

6.6.1.3 化学镀镍-磷层硬度检验按 GB/T 9790的规定。 

6.6.1.4 化学镀镍-磷层厚度检验按 GB/T 13913—2008 附录 B的规定。 

6.6.1.5 镍磷镀层结合力检测按 GB/T 5270的规定。 

6.6.1.6 化学镀镍-磷层的最大孔隙率按订货合同的要求，测量方法由供需双方协商。 

6.6.1.7 镀层耐腐蚀性按订货合同的规定，测试方法按 GB/T 6461标准来进行。 

6.6.2 表面喷涂  

6.6.2.1 除非另有规定，目视检查涂层表面质量，应符合 5.12.3.1的规定。 

6.6.2.2 喷涂层厚度可用工程量具测量法、磁性检测法或其他适宜的方法检测。 

6.6.2.3 喷涂层硬度检测按 YS/T 541的规定。 

6.6.2.4 喷涂层抗拉强度检测按 YS/T 542的规定。 

6.6.2.5 合同规定的其他要求，按供需双方的商定进行。 

6.6.3 其他表面处理 

其他表面处理检测按订货合同的规定。 

球体表面堆焊层试验验证 

6.7.1 堆焊层厚度检测 
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6.7.1.1 堆焊非磁性金属材料的堆焊层厚度，采用磁性测厚仪检测。 

6.7.1.2 堆焊磁性金属材料的堆焊层厚度，堆焊前，采用千分尺、游标卡尺等长度类仪器先测量球直

径、内径、端面厚度等尺寸，堆焊后，采用千分尺、游标卡尺等长度类仪器再测量堆焊的球直径、内径、

端面厚度等尺寸，堆焊后的尺寸减去堆焊前的尺寸，即为堆焊层厚度。  

6.7.2 堆焊工艺评定报告验证 

球体表面堆焊，按5.13的规定进行堆焊工艺评定，堆焊试板经有资质的检测机构检测合格或制造厂

自检合格，编制堆焊工艺评定报告。经审核验证确认，堆焊工艺评定报告应符合5.13的相应规定。 

无损检测 

无损检测按JB/T 6439、JB/T 6902、JB/T 6903、NB/T 47013.5的规定执行，或按订货合同的要求。 

7 检验规则   

出厂检验 

  球体须逐个进行出厂检验和试验，检验合格后方可出厂。 

检验项目 

检验项目、技术要求和检验方法按表6的规定。若客户有指定要求，按客户要求进行。 

表6 球体检测规则 

检测项目 
检验类别 

技术要求 检测或试验方法 
出厂检验 抽样检验 

化学成分 √ √ 5.3 6.1 

力学性能 √ √ 5.7 6.2 

低温冲击试验 √ √ 5.8 6.2.3 

耐腐蚀性能 — √ 5.9 6.3 

公差和粗糙度 √ √ 5.11 6.5 

表面处理 — √ 5.12 6.6 

堆焊层厚度 √ √ 5.13 6.7.1 

堆焊工艺评定报告验证 — √ 5.13 6.7.2 

锻件超声波检测
a
 — √ 5.15.1 6.8 

球体表面堆焊层渗透检测
b
 √ √ 5.15.2 6.8 

注：  “√”为检验项目，“—”为不做检验的项目。 

a
 当为Ⅲ级锻件时，应做出厂检验。 
b
 当球体表面堆焊时，应做渗透检测。 

抽样检验 

7.3.1 有下列情况之一时，应进行抽样检验： 

a) 正式生产时，定期或积累一定产量后，应周期性进行一次检验； 

b) 正式生产时，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。 
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7.3.2 抽样检验取样，检验样品可从制造商质检部门检验合格的库存产品中随机抽取，每一规格供抽

样的最少台数和抽样台数按表 7的规定。对整个系列产品进行质量考核时，根据该范围大小情况从中抽

取 2-3个典型规格进行检验。 

表7 抽样台数 

公称尺寸 供抽样的最少台数 抽样台数 

≤DN200 10 2 

DN250～DN600 6 1 

≥DN700 4 1 

8 交付文件 

制造厂应向需方提供以下技术文件： 

a) 材质证明书； 

b) 热处理曲线及报告； 

c) 尺寸检测报告； 

d) 表面处理报告（有要求时）； 

e) 无损检测报告（有要求时）； 

f) 腐蚀试验报告（有要求时）； 

g) 客户要求的其他报告。 

9 标识、包装和贮运 

产品标识应打在球体明显部位或需方指定的位置，打印标识的位置和方式应无损锻件球体的最终

使用。对于小型锻件球体的标识，由供需双方商定执行。 

锻件产品标识内容应有炉号、材料牌号、制造商代号等，或根据客户指定的要求标识。 

用适宜的方法对产品进行包装，以满足各种运输要求。 

产品运输过程应避免磕碰、贮存过程中应该防止锈蚀。 

 


