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　　摘要 　介绍了阀门泄漏量自动检测装置的结构、工作原理及测试方法。
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The valve leakage automatic inspection device
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Abstract : The valve leakage automatic inspection device was introduced , including its st ructure , the

principle and test method.
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1 　概述

阀门在国民经济各个领域中有着广泛的应用。

在各种管路系统中 , 阀门用于控制流体的压力、流

量和流向。为了实现对流体的控制 , 阀门应具备较

好的密封性能、强度性能、调节性能、动作性能和

流通性能。技术监督检验机构在评定阀门质量时 ,

壳体试验和密封试验是两项主要的考核指标 , 壳体

试验可用压力传感器或压力表直接指示压力值。但

对于密封试验 , 精确的判定其泄漏量值还存在一定

的困难 , 目前国内外尚处在用观察压力表指针的变

动或阀门出口是否有水渗出等非物理量的检定方法

进行主观的判定。由于管路或水压泵等泄漏也会造

成压力表指针下降 , 而目测计数检验既缺乏科学的

依据和准确的检测数据 , 又没有说服力 , 且可能造

成误判。尤其是成批量的生产 , 不可能有充足的检

测时间 , 给阀门的生产和使用带来严重的隐患。

2 　阀门 CA T 装置

阀门泄漏量自动检测装置将阀门泄漏量准确的

显示或打印 , 为阀门的检测工作提供科学的依据 ,

使阀门产品质量有可靠的保证。该装置由液位传感

器、玻璃管容器、溢流阀门、计算机和打印机等组

成。液位传感器、玻璃管容器和溢流阀门安装在阀

门出口端盖上 , 液位传感器探头长度为 200 mm ,

外径 D 为 <3mm , 插入内径 d 为 <5 mm 的玻璃管

中 , 溢流阀门安装在玻璃管底端。玻璃管内环形空

间面积 A 为

A =π [ ( D
2

) 2 - ( d
2

) 2 ]

= 311416 (2152 - 1152)

= 121566 mm2

根据 GB/ T 13927 - 1992 第 613 项 , 金属阀门

按 D 级要求 , 最大允许泄漏量为 011 ×DN (mm3/

s) 。如 DN = 15 mm 的阀门 , 其最大允许泄漏量为

011 ×15 = 115 mm3/ s = 90 mm3/ min。在玻璃容器

中液位最大允许升高 H = 90/ 121566 = 712 mm3/

min , 小于或等于该值则为合格产品。

由于该装置液位传感器探头长只有 200 mm ,

对于通径 DN > 450 mm 的阀门 , 只需加大玻璃管

容器内径 , 修改计算机常数即可。使用方法为将阀

门安装在液压阀门测试机上 , 开启阀门 , 用水泵向

进口端注水 , (或其他可用介质) , 直至溢流阀门出

水。先关闭被测阀门 , 后关闭溢流阀门 , 再由水泵

增压至阀门试验压力 , 保压一定时间。若阀门有泄

漏 , 玻璃管容器中水位就会上升 (下转第 27 页)
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414 　软件设计

控制系统要完成设备工作方式的选择 , 焊枪水

平移动跟踪控制、引弧、收弧、离子气、保护气和

送粉等喷焊工艺过程的控制 , 以及应对紧急情况的

急停或水压不足等故障控制。根据系统要求 , 设计

的主控制程序流程如图 6。

5 　联机调试及工艺试验

通过 CX - Programmer 编程软件编辑程序并写

入 CPM2A - 60CD T - D 的程序存储器中 , 在 PLC

监控状态下运行 , 监视程序执行情况 , 待动作准确

无误且在系统各部分调试完毕后进行联机 , 并且分

别在手动和自动两种状态下试运行 , 然后进行了喷

焊工艺试验。

　　通过对不同直径尺寸三偏心蝶阀的反复喷焊工

艺试验 , 并且试验多种喷焊粉末 , 确定了符合三偏

心蝶阀质量要求的喷焊工艺。

对 于 DN1 000 蝶 阀 , 推 荐 粉 末 F321

(D507Mo) 铁基合金粉末 , 焊枪高度 10～12 mm ,

主弧电流 135～143 A , 维弧电流 30～38 A , 转台

转速 0105～0106 r/ s (控制盒显示值) , 送粉电机

电枢电压 59 V (空载) 或 41 V (负载) , 离子气流

量 0138～014 m3/ h , 保护气流量 0105～012 m3/ h ,

送粉气流量 011～0125 m3/ h , 摆动幅度 715 mm ,

摆动频率 115～116 Hz , 摆动停留时间左 = 右 =

119～2 s。

喷焊后焊面宽度约为 20 mm , 厚度约为 315

mm , 外观较好 , 喷焊面成形符合要求。车削加工

后 X射线探伤 , 未发现气孔和裂纹。此焊接规范

符合喷焊要求。

6 　结语

由于采用 PLC 控制 , 喷焊设备实现了小型化

和自动化 , 解决了等离子喷焊设备线路复杂和三偏

心蝶阀喷焊面跟踪困难等技术难题。该设备应用于

三偏心蝶阀的改性处理过程 , 运行稳定 , 可靠 , 能

够满足喷焊工艺要求 , 喷焊质量优良。
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(上接第 23 页) (玻璃管上端通大气 , 液位传感器发

出讯号 (4～20 mA 计算精度 015 级) 由计算机处

理后显示或打印。

同时可将压力传感器安装在阀门进口端盖上 ,

将压力值同时显示或打印。也可将产品合格证内容

如制造厂名、出厂日期、产品名称、型号、公称压

力、公称通径 , 试用介质、温度、依据标准、检验

结论及日期、出厂编号、检验人员和负责人员签章

等同时打印。

3 　计算机阀门测试系统

计算机阀门测试系统由电源、阀门压力传感器、

泄漏量压力传感器和数据变换器等组成 (图 1) 。

311 　主要技术指标
(1) 电源

型号 : D - 30B GD

输入 : 115～230 V , 0145 A

输出 : 24 V , 1 A

(2) 数据变换器

型号 : USB - 1

输入 : 0～20 mA

A/ D 转换 : 12 bit

输出方式 : RS232

输出波特率 : 9600 bps

312 　系统原理
计算机阀门测试系统如图 1 所示。

图 1 　计算机阀门测试系统原理

4 　结语
随着现代阀门技术参数和技术性能的发展 , 对

阀门的生产制造和试验检测等工艺流程也提出新的

要求。科学合理的阀门检测已成为阀门设计和制造
必须重视的问题 , 同时也是技术监督检验机构急待

改进和完善的一项工作。
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