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重點內容中文摘要

項目 內容

標準名稱 ASME B16.34-2025（為 ASME B16.34-2020 之修訂版）

發行日期 2025 年 5 月 30 日；下一版預計 2028 年出版

發行單位 美國機械工程師學會 (ASME)，Two Park Avenue, New York, NY 
10016

負責委員會 ASME B16 委員會 N 分委會（鋼閥）

原始文件來源 經濟部標準檢驗局委辦、金屬工業研究發展中心（MIRDC）執行

本摘要用途 供快速掌握標準架構與各章重點，正式引用仍應以 ASME 原文為準

簡介與版本沿革重點

本標準源於 1970 年成立之 B16 小組委員會 15，最初目的為制定非法蘭端鋼閥標準，並與 B16.5
法蘭端閥標準協調壓力-溫度牌號邏輯，於 1973 年首度發行並經 ANSI 核准；1977 年版起納入法
蘭端閥要求。歷經多次修訂，材料涵蓋範圍由最初 17 種材料群組擴大至 24 種以上，並持續依
ASME BPVC 第二部件 D 部最新材料性質重新計算壓力-溫度評級。

2025年版（本版）主要變更重點
• 採用多種新版 ASTM 材料規範
• 新增非標準端部閥門之設計指引
• 新增用於判定最低溫度限制之附錄
• 新增 May、Shall、Should 之正式定義
• 依修訂後上限值（見非強制附錄 B、表 B-3/B-3C）修訂壓力-溫度牌號
• 新增雙層材料表（如 2-2.13 群組雙重材料）

歷史沿革摘要（節錄）

年份 重點內容

1973 首版發行並經 ANSI 核准，涵蓋鑄件/鍛件對接端閥壓力-溫度牌號，取代 MSS SP-66

1977 納入原 ANSI B16.5 法蘭端閥要求；材料組壓力-溫度表重編
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年份 重點內容

1981 擴大材料涵蓋（鎳合金等）；明確晶圓型閥、旋轉閥要求

1988 新增套筒焊接端與螺紋端閥要求；擴大鎳合金材料清單

1996 新增多重材料標記與插值程序；新增品質系統計畫非強制附錄

2004/2009 公制單位列為主要參考單位；材料分類修正；納入 ASME B16.47 參考

2017 涵蓋 NPS 60 以下閥門；壓力-溫度表配合 B16.5/B16.47 更新

2020 美制表移入正文並改 C 字尾編號；新增雙座閥液體滯留說明；新增圖 18、19

2025 採新版 ASTM 材料；新增非標準端部指引與低溫限制附錄；新增用語定義

1.9 用語定義

用語 意義

May（可以／得） 表示許可之用語，既非要求亦非建議

Shall（應／必須） 表示某項要求之用語

Should（宜／應） 表示建議之用語

1. 概述

1.1 範圍
本標準適用於新建鋼、鎳基合金及表 1 所列其他合金之鑄件、鍛造及製造端閥、螺紋、夾持及焊接
端閥、晶圓閥、孔徑閥，涵蓋公差、材料、無損檢測要求及標記。安裝於法蘭之間或法蘭側之晶圓
或花瓣閥（螺栓式或穿螺栓型）視為有葉緣端閥。NPS 2½ 及以下閥門之替代規則載於強制附錄
V。頻繁斷開或更換之連接器（如水管連接處）不在本標準範圍內。

1.2 適用性
• 1.2.1 標準與規範：所引用標準與規範及其贊助組織列於強制附錄 VII；具體版本以附錄 VII 所
載為準

• 1.2.2 購買/製造/安裝時間：庫存未使用閥門可證明符合本版本要求；已安裝閥門則適用安裝
當時所依循版本之牌號，除非另有法規規範

• 1.2.3 使用者責任制：使用者於應用、安裝、系統靜水壓測試、操作及材料選擇等領域承擔相
關職責

• 1.2.4 品質系統：閥門製造商品質系統計畫要求詳見非強制附錄 C

• 1.2.5 相關單位：公制（SI）與英制並列，兩系統數值非完全等同，須各自獨立使用，不得混
用

第 2 頁，共 7 頁



ASME B16.34-2025　中文重點摘要

1.3 閥門類型與材料服務選擇條件
特定流體服務之閥門類型及材料選擇標準，不在本標準範圍內。

1.4 大會慣例
固定有效位數之慣例及最大/最小值判定，依 ASTM E29 定義；觀察或計算值須四捨五入至表示極限
之最後一位數字。

1.5 指稱
• 1.5.1 壓力牌號命名：以無量綱數字表示，標準化名稱為

150、300、600、900、1500、2500、4500 型；400 型為不常用之中間級分類
• 1.5.2 尺寸：以 NPS 後接無量綱數字表示標稱閥門尺寸，與國際標準 DN 大致對應關係為 DN 

= 25×NPS（NPS≥4時）

1.6 低溫保存
低溫作業之閥門應符合 MSS SP-134 規定之額外要求。

1.7–1.8 參考資料與案例
引用之規範、標準列於強制附錄 VII；ASME 發布之適用案例（Case）可修改本標準要求，惟僅於
購買者與製造商同意時使用，並須於閥門標記中註明案例編號。

2. 壓力-溫度牌號

2.1 概述
• 2.1.1 評級編號：標準與特殊級之壓力-溫度額定值分別見表 2-1.1 至 2-3.19（公制）及表 2-

1.1C 至 2-3.19C（英制）
• 法蘭端閥僅得評為標準級數，且NPS 60 以上法蘭端閥超出本標準範圍
• 4500 級僅適用於焊接端閥（依 6.2.7.1 設計之非標準法蘭端閥）及依 6.2.7.2 設計之夾持端

閥
• 特殊類別及有限類別閥門不得配備特殊法蘭或夾具端；螺紋及套筒焊接端閥大於 NPS 2½則
超出範圍

• 中間表列值可透過牌號內溫度間或類別號碼間線性插值判定，惟法蘭端閥不得跨表列類別插值
（Class 400例外，採 2.1.5 中間評級法）

• 2.1.2 標準級數閥門：符合本標準要求且不涉第 8節特殊類別或附錄 V有限類別額外要求者，
評等以表列「A—標準牌號」數值為上限

• 2.1.3 特殊類別閥門：符合 2.1.2段所有要求且通過第 8節考試之螺紋或焊接端閥，可指定為
特殊類別

• NPS 2½ 及以下者可指定為有限類別閥門，評估方法依強制附錄 V

2.3–2.7 溫度效應、多重材料牌號、運作條件
• 溫度效應：碳鋼於低溫使用時延展性可能降低，須注意衝擊測試等補充法規要求
• 2.5 壓力額定原則：所列額定值除 2.5.1–2.5.3另有規定外，為對應溫度下最大允許工作壓力

（表壓）；其他操作變異（瞬態）造成之損害由使用者負責
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• 2.5.3 壓力測試限制：閉合狀態超過 38°C(100°F)壓力差限制，或開啟狀態超過殼體測試壓
力，可能造成損害，責任歸屬使用者

• 2.6 多重材料牌號：閥體/罩蓋/蓋板材料可能符合多重規格；材料標示須依 4.2.8段，並考量
5.2.2段

• 2.7.1 當地狀況：管路系統關閉閥門兩側運作不同壓力/溫度時，使用者須確保閥門符合最高額
定要求之組合狀態

• 2.7.2 被困液體：雙座閥中央腔體液體滯留可能因熱膨脹、結冰膨脹、固化或化學反應導致壓
力邊界失效；購買者指定此類條件時，製造商須確保閥門適用

3. 標稱管徑

以「NPS」後接數字標示管路或閥端接頭尺寸，該數字不必然等同於閥門內徑；內徑（見 6.1.2）與
名義管徑之關係詳見非強制附錄 A。表 3A、3B 所稱參考尺寸 d，係指 6.1.2段定義之閥門內徑。

4. 標記

4.1–4.2 概述與識別標記
• 除本標準修改外，閥門應依 MSS SP-25 標示，並包含補充條件
• 4.2.1 姓名：標示製造商名稱或商標
• 4.2.2 材料：鑄件標示熱序號/熱識別及 ASTM 牌號符號；鍛造或製造閥門標示 ASTM 規範編

號及牌號識別符號；多種材料時逐一識別
• 4.2.3 評分：閥體標示對應壓力牌號編號（特殊/有限/中級牌號則以最大允許溫度及對應額定

壓力為基準標示）
• 4.2.4–4.2.6：溫度標記除另有指示不需標示；NPS 須標示；空間受限時依序省略尺寸、分級、

材料、製造商名稱
• 4.2.7 環接法蘭：邊緣標示字母「R」及對應環槽編號（見 ASME B16.5、B16.47）
• 4.2.8 多重材料標記：符合表 1 多重規格/牌號要求之材料，得標示多個適用規範符號，並符合

ASME BPVC 第二部件 D 部強制附錄 7 指引
• 4.2.9 案例編號：依賴Case 要求之閥門，標記須含「Case ##」

4.3 識別牌
• 4.3.1 每個閥門應附含製造商名稱之識別牌
• 4.3.2 壓力標記：標示 38°C(100°F)壓力額定值及壓力牌號編號
• 4.3.3 特殊標記：結構限制低於標記牌號之壓力-溫度值時（如彈性墊片、低額定閉合元件、碳

鋼引擎蓋螺栓）須於識別牌標示限制
• 4.3.4 非標準端部氣門：須於識別牌標示類型、壓力牌號及特定系列除煤資料

4.4 從眾（合規標示）
• 標準類別：識別牌標示「B16.34」；特殊類別：標示「B16.34 SPL」；有限級：標示
「B16.34 LTD」（前綴「ASME」為可選）

• 此標記表示該閥門依 ASME B16.34 標準製造
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5. 材料

5.1 概述與應用
• 車身、引擎蓋、車身接頭螺栓及車身與引擎蓋/蓋板螺栓，應依表 1 所列相關ASTM 規範材料

製成，或依 ASME BPVC 第二部件 D 部相同材料
• 5.1.1 車身與引擎蓋/罩蓋不須使用相同材料或型式，惟評級以閥體為準；閥桿、圓盤等零件須
符合適用壓力-溫度牌號

• 5.1.2 碳鋼罩蓋/蓋板螺栓：僅允許 ASTM A307 B 級用於 300 級以下標準，使用溫度限制
200°C(400°F)並依 4.3.3 標記

• 5.1.3 投資鑄件：用於 NPS 4 級以下、牌號不超 600 級之本體/蓋板時，允許自主加熱器篩選
機械化學性質，並以 25mm×6.25mm拉伸試樣替代標準試樣

• 5.1.4 鑄件表面：依 MSS SP-55 規範，惟所有第一類缺陷不可接受，超過第二至十二型板式
a/b缺陷亦不可接受

• 5.1.5 機械性質：取自代表材料規範所需最終熱處理狀態之試樣

5.2 材料選擇與責任
• 5.2.1 服務條件之材料選擇不在本標準範圍；使用過程材料劣化及定期檢查為使用者責任（碳
化物石墨化、固溶材料氧化、低溫延展性降低、沃斯田體材料晶間腐蝕等）

• 5.2.2 責任：特殊材料需求（如 538°C/1000°F 以上使用第 2 組材料）須由使用者向製造商
說明，以符合表 1備註及壓力-溫度表要求

6. 尺寸

6.1 車體尺寸
• 6.1.1 壁厚：製造閥體壁厚不得少於表 3A/3B 最小 tm 值，或依附錄 VI 公式計算；線性插值

適用於中間值，最低厚度僅適用內部濕潤表面
• 6.1.2 內徑 d：應為流道最小直徑，且不得少於閥端基本內徑 90%；套筒焊接及螺紋端閥之套

筒/螺紋直徑於判定 d 值時無需考慮
• 多件式閥結構（中央核心＋兩端件）之內徑判定另有規定方法

6.2 輔助連接、端部設計（節錄）
• 螺栓孔設計須允許使用指定法蘭所有螺栓孔及螺栓圓圈；與車身走道平行之螺栓孔可為有螺紋
或無螺紋

• 最小閥體壁厚 tm自閥體內側周長向外測量至外側較小圓周或內切圓周（指向法蘭螺栓孔）
• 桿穿孔附近內韌帶不得少於琴頸所需壁厚 25%，且不得低於 2.5mm(0.1in.)；相鄰孔間內韌
帶不得小於 0.25tm或 2.5mm，取較大者

• 4500 級焊接端閥及依 6.2.7.1/6.2.7.2 設計之夾持端閥另有專屬規定
完整尺寸公差、輔助連接（圖 1–6）、各式閥體圖示（圖 7–19）詳見原文對應章節與附圖。
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7. 壓力測試

7.1 殼體測試
• 7.1.1 測試壓力：不低於 38°C(100°F)壓力額定值之 1.5倍（SI 取整至下一巴增量；英制最

低 25psi）；測試液可為水、煤油或黏度不超過水之液體，溫度不超 50°C(125°F)，閥門半
開狀態進行

• 7.1.2 測試持續時間：依閥門尺寸規定最短檢查時間（氣體作測試流體時應注意風險並採防護
措施）

• 7.1.3 可接受性：壓力邊界（車身、引擎蓋/蓋子、墊片接頭）不可有可視洩漏；閥門密封或填
料洩漏不構成拒收理由，但柄密封須能於 100°F 壓力牌號內保壓不明顯洩漏

7.2 閥門閉合測試
• 7.2.1 封閉測試壓力：止止閥、止回閥等須進行關閉測試，測試預壓不低於 100°F 預壓牌號

110%，或依規定以≥5.5巴(80psi)氣體封閉測試替代（依尺寸與壓力牌號對照表）
• 7.2.2 關閉測試時間：依閥門尺寸規定最短檢查時間（NPS≤2 為 15秒；2½–8 為 30秒；

10–18 為 60秒；≥20 為 120秒）
• 7.2.3 閉合測試接受標準：由製造商與採購者協議（可參考 API Std 598、ISO 5208、MSS 

SP-61或ANSI/FCI 70-2）
• 7.2.4 雙座閥：應依序對兩側施加測試壓力，並包含座椅與引擎蓋腔間車腔注液方法
• 7.2.5 方向性座位：測試壓力施加於產生最不利就座條件之方向（如球閥於盤下加壓）
• 7.2.6 限制座位：設計用於低於 100°F 壓力額定之運作條件者，封閉測試要求可降至最大指定
閉合壓差 110%（須經協議並於識別牌註明）

7.3–7.4 洩漏偵測與表面防護
• 7.3 洩漏偵測裝置（如壓力衰減裝置）可用於檢測，惟須證明結果符合 7.1/7.2 要求
• 7.4 殼體測試完成前，閥門不得塗裝密封防漏材料，惟允許內襯/塗層設計及化學腐蝕保護處理

8. 特殊類別閥門的要求

8.1–8.2 範圍與概述
本節定義鑄件、鍛造、軋製、鍛造及製造之閥體與蓋蓋/蓋板之無損檢測(NDE)要求及缺陷拆除修復
規則，適用於特殊類別閥門。材料規格要求熱處理後，由製造商選擇時間對鑄件、鍛造、軋製材料
進行無損檢測，表面須保持清潔無掩蓋不良跡象。

8.3 必修考試
• 8.3.1.1 放射檢查：依強制附錄 I 程序及驗收標準；覆蓋區域見圖 7–19，覆蓋距離A 為 3tm
或 70mm(2.75in.)取較大者

• 8.3.1.2 表面檢查：所有外部及可接觸內部表面；表 1 第 1 組材料採磁性粒子或液體滲透檢測，
第 2/3 組材料採液體滲透檢測（依附錄 II 程序）

• 8.3.1.3 超音波檢查：可取代鑄件放射檢查，前提是使用者同意且結果可解讀
• 8.3.2 鍛件/鋼板/管材產品：重要部位（車身跑道端與頸部圓柱截面、引擎蓋環形部分、封
面）依附錄 IV超音波或附錄 I放射檢查；超音波無法解讀時改採放射檢查，並依線性指示長度
分級判定
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• 8.3.3 焊接製造：由鑄件/鍛件/鋼筋/管材組合並含製造焊接之車身與引擎蓋，除依
8.3.1/8.3.2 檢驗外，所有製造焊接須依 ASME BPVC 第九節進行 NDE，確保焊接接頭效率達
1.0（不適用於後座襯套、座環、升降耳及輔助接頭焊接）

8.4 缺陷移除與維修
• 8.4.1 缺陷消除：超出驗收標準之缺陷應移除；移除後壁厚未低於可接受值者，該區域須與周

圍表面平滑融合
• 8.4.2 焊接修復：壁厚低於可接受值時，製造商可依規定進行空腔焊接修復，涵蓋焊接程序資
格認證（ASTM A488或ASME BPVC 第九節）、焊接後熱處理（ASME BPVC 第八節第一部
分 C款）、重新檢查（磁性粒子/液體滲透或放射/超音波，標準與原始考試相同）

附錄總覽

必備（強制）附錄

附錄 名稱

I 放射檢查：程序與驗收標準

II 磁性粒子檢測：程序與驗收標準

III 液體滲透檢測：程序與驗收標準

IV 超音波檢查：程序與驗收標準

V 有限級閥門的要求

VI 最小壁厚的基本公式

VII 參考資料

非強制（資訊性）附錄

附錄 名稱

A 名義管徑與內徑的關係

B 用於建立壓力-溫度額定值之方法

C 品質系統計畫

D 低溫應用

壓力-溫度牌號表（表 2 系列，依材料群組 1.1 至 3.19，分別以公制與英制列出）、材料規範清單
（表 1）、最小壁厚表（表 3A/3B）及壓力-溫度矩陣（表 B-1）為本標準之核心數據表，數量龐大 ，
實際應用時應查閱原文對應表格。

備註：本文件為 ASME B16.34-2025《閥門－法蘭端、螺紋端和焊接端》之中文重點摘要，僅供內部快速參考使用，內
容經濃縮整理，實際引用、設計、製造、檢驗或送審仍應以 American Society of Mechanical Engineers (ASME) 發
行之正式標準原文（含所有壓力-溫度牌號表、尺寸表及附圖）為準。
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